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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 12952-6:2020) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 269 ,Grofdwasser-
raum- und Wasserrohrkessel“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustindige nationale Normungsgremium ist der Unterausschuss NA 082-00-18-01 UA
»+Wasserrohrkessel“ im DIN-Normenausschuss Rohrleitungen und Dampfkesselanlagen (NARD).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die
Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien auch fiir den
englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 12952-6:2011-10 wurden die folgenden Anderungen vorgenommen:

a) Normative Verweisungen aktualisiert;

b) Fufinoten zu Tabellen korrigiert;

c) Anforderungen zur zerstérungsfreien Priifung gedndert;

d) Tabellen zu Zuladssigkeitsgrenzen flir Unregelmafigkeiten der Schweifdnahtoberflache liberarbeitet;

e) Titel von Anhang A gedndert;

f)  Norm redaktionell iiberarbeitet.
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Europdisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 12952-6:2020) wurde vom  Technischen Komitee CEN/TC 269
,Grofdwasserraum- und Wasserrohrkessel” erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 12952-6:2011 ersetzen.

Anhang B enthilt Einzelheiten zu wesentlichen technischen Anderungen in diesem Dokument im Vergleich
zur vorherigen Ausgabe.

Die Normenreihe EN 12952 Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten besteht aus den folgenden Teilen:
— Teil 1: Allgemeines;

— Teil 2: Werkstoffe fiir drucktragende Kesselteile und Zubehor;

— Teil 3: Konstruktion und Berechnung fiir drucktragende Teile;

— Teil 4: Betriebsbegleitende Berechnung der Lebensdauererwartung;

— Teil 5: Verarbeitung und Bauausfiihrung fiir drucktragende Kesselteile;

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

— Teil 8: Anforderungen an Feuerungsanlagen fiir fliissige und gasformige Brennstoffe fiir den Kessel,

— Teil 9: Anforderungen an Staubfeuerungsanlagen fiir den Kessel,

— Teil 10: Anforderungen an Sicherheitseinrichtungen gegen Druckiiberschreitung;

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

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

— Teil 13: Anforderungen an Rauchgasreinigungsanlagen;

— Teil 14: Anforderungen an Rauchgas-DENOX-Anlagen, die fliissiges Ammoniak und Ammoniakwasser-
I6sung 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 herstellerunabhdngigen Priiforganisation.

ANMERKUNG 1 Ein Teil 18 iiber Betriebsanleitungen ist derzeit in Vorbereitung.
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Obwohl alle Teile der Norm einzeln zu erwerben sind, sollte bedacht werden, dass die Teile voneinander
abhingig sind. Deshalb werden fiir Konstruktion und Herstellung der Wasserrohrkessel mehrere Teile
benétigt, um die Anforderungen des Dokuments zu erfiillen.

ANMERKUNG 2 Teil 4 und Teil 15 sind nicht wahrend der Konstruktion, Fertigung und Errichtung anzuwenden.
ANMERKUNG 3 Fiir sdmtliche Fragen zur Anwendung der Normenreihe EN 12952 und der Normenreihe EN 12953

wurde ein ,Boiler Helpdesk im CEN/TC 269 eingerichtet, siehe die folgende Webseite: http://www.boiler-
helpdesk.din.de

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Mandats erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europdische Freihandelszone CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie 2014 /68/EU siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses
Dokuments ist.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt die Anforderungen fiir die Priifung wahrend der Fertigung, Dokumentation und
Kennzeichnung von Wasserrohrkesseln fest, die in EN 12952-1:2015 definiert sind.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

EN 12952-1:2015, Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 1: Allgemeines

prEN 12952-2:2020,1 Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 2: Werkstoffe fiir drucktragende
Kesselteile und Zubehér

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

prEN 12952-5:20201, Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten — Teil 5: Verarbeitung und Bauausfiihrung
fiir drucktragende Kesselteile

EN ISO 148-1:2016, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 148-1:2016)

EN IS0 3452-1:2013, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen
(ISO 3452-1:2013, korrigierte Fassung 2014-05-01)

EN IS0 5817:2014, Schweifsen — SchmelzschweifSverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne StrahlschweifSsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (ISO 5817:2014)

EN ISO 6520-1:2007,  SchweifsSen und  verwandte  Prozesse —  Einteilung von  geometrischen
UnregelmdfSigkeiten an metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweifsen (ISO 6520-1:2007)

EN IS0 9606-1:2017, Priifung von SchweifSern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stdhle (ISO 9606-1:2012,
einschliefSlich Cor 1:2012 und Cor 2:2013)

EN IS09712:2012, Zerstérungsfreie Priifung— Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung (ISO 9712:2012)

ENISO11666:2018, Zerstorungsfreie Priifung von  Schweifsverbindungen —  Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen (ISO 11666:2018)

EN IS0 13588:2019, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung — Anwendung
von automatisierter phasengesteuerter Array-Technologie (ISO 13588:2019)

EN ISO 14732:2013, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweifSen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732:2013)

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

1 InVorbereitung.
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EN ISO 15614-1:2017, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Stdhlen und LichtbogenschweifSen von
Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2017, korrigierte Fassung 2017-10-01)

ENISO17636-1:2013, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 1: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO 17636-1:2013)

ENISO 17636-2:2013, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 2: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (ISO 17636-2:2013)

EN IS0 17637:2016, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweif3-
verbindungen (I1SO 17637:2016)

ENISO17638:2016, Zerstérungsfreie  Priifung von  Schweifsverbindungen —  Magnetpulverpriifung
(ISO 17638:2016)

EN IS0 17639:2013, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweifdndhten (ISO 17639:2003)

EN ISO 17640:2018, Zerstorungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (ISO 17640:2018)

EN ISO 23277:2015, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen —  Eindringpriifung  von
Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (IS0 23277:2015)

EN ISO 23278:2015, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Magnetpulverpriifung von
Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (ISO 23278:2015)

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffenach EN 12952-1:2015 und die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter http://www.electropedia.org/

— SO Online Browsing Platform: verfiigbar unter http://www.iso.org/obp

31

Priifung

Inspektion

Konformitdatsbewertung durch Beobachten und Beurteilen, begleitet — soweit zutreffend — durch Messen,

Testen oder Vergleichen

[QUELLE: EN IS0 9000:2015]

4 Allgemeine Organisation

4.1 Allgemeines

Der Hersteller ist dafiir zustandig, sicherzustellen, dass der Kessel den Anforderungen dieses Dokuments

entspricht. Die Ubereinstimmung muss durch eine Reihe von Priiftitigkeiten bestitigt werden, die in
Tabelle 1 aufgefiihrt sind.
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Sofern in diesem Dokument nicht ausdriicklich anders festgelegt, konnen im Werk des Herstellers
vorgesehene Priifungen ebenso auf der Baustelle durchgefiihrt werden.

4.2 Konformititsbewertung

Eine Anleitung zur Anwendung von Konformitatsbewertungsverfahren ist in EN 12952-1:2015, Anhang A
angegeben.

4.3 Befahigung des Herstellers

Ist eine Bewertung der Befihigung des Herstellers erforderlich, ist eine Anleitung dazu in
prEN 12952-5:2020, Anhang F angegeben.

4.4 Kalibrierung von Priifmitteln

Der Hersteller muss Verfahren festlegen, durch die sichergestellt wird, dass Werkzeuge, Lehren, Instrumente
sowie andere Mess- und Priifgerate, die in der Fertigung bzw. bei der Priifung der Kesselteile mit Einfluss auf
die Produktqualitat eingesetzt werden, ordnungsgemafd und regelmafiig tiberpriift, kalibriert und justiert
werden, um ihre Genauigkeit innerhalb der festgelegten Grenzen zu erhalten.

ANMERKUNG  Ein Kalibrierungssystem, dass z. B. die Anforderungen der Normenreihe EN ISO 9000 erfiillt, gilt als
libereinstimmend mit diesen Anforderungen.

4.5 Tatigkeiten bei der Priifung

Der Hersteller muss bestdtigen, dass die Kesselteile mindestens den Anforderungen dieses Dokuments
entsprechen, indem er die in Tabelle 1 angegebenen Tatigkeiten durchfiihrt und nachweist.

ANMERKUNG  In Abhéangigkeit davon, welches Konformitatsbewertungsmodul angewendet wird, sollten einige der

aufgefiihrten Tatigkeiten von einer verantwortlichen Priifstelle zusatzlich bestatigt werden. Als Anleitung fiir den
Hersteller ist die spezifische Einbeziehung einer derartigen verantwortlichen Priifstelle in CR 12952-17 angegeben.

Tabelle 1 — Liste der vom Hersteller durchzufithrenden Priiftitigkeiten

Nr. Tatigkeitsbereich Priifungsdurchfithrung

1 | Konstruktion und allgemeine Dokumentation

Priifung der Auslegungsdaten/Berechnungen auf Ubereinstimmung mit:
Konstruktionsdaten/

1.1 — technischen Spezifikationen, sofern zutreffend;
Berechnungen

— den Anforderungen nach diesem Dokument.

Priifung der Zeichnungsangaben auf Ubereinstimmung mit:
— Konstruktionsdaten und Berechnungen;

1.2 | Herstellungszeichnungen
— technischen Spezifikationen, sofern zutreffend;

— den Anforderungen nach diesem Dokument.

Priifung der Werkstoff- und Komponentenspezifikationen auf
Ubereinstimmung mit:

1.3 | Beschaffungsspezifikationen | — technischen Spezifikationen, sofern zutreffend;

— Herstellungszeichnungen;

— den Anforderungen nach diesem Dokument.
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Nr. Tatigkeitsbereich Priifungsdurchfithrung
Priifung der Spezifikationen fiir Unterauftrige auf Ubereinstimmung mit:
L4 Spezifikationen fiir — technischen Spezifikationen, sofern zutreffend;
Unterauftrage — Herstellungszeichnungen;
— den Anforderungen nach diesem Dokument.
2 | Werkstoff
2.1 | Werkstoffpriifbescheinigungen Uberpriifung, dass d%e' Angaben in den Bescheinigungen und die Ergebnisse
der Auslegungsspezifikation entsprechen.
22 | SchweiRzusitze Uberprifung, da§§ dlg verwendeten Schweifdzusatze der
Auslegungsspezifikation entsprechen.
2.3 | Werkstoffkennzeichnung Iden.tlﬁzl"erung des Werks'Foffs anhand der Werkstoffpriifbescheinigungen
sowie Priifung der Kennzeichnung.
24 Umstempelungvon Priifung, ob die Ubertragung der Kennzeichnung dem anerkannten Verfahren
' Werkstoffen entspricht.
2.5 | Abnahme von Unterauftrigen | Uberpriifung, dass die Unterauftriage der Herstellerspezifikation entsprechen.
3 | Herstellung und Schweif3en
. ) Uberpriifung, dass geeignete Schweifanweisungen vorliegen und ihr Inhalt
3.1 | Schweiffanweisungen durch die Schweifdverfahrenspriifungen abgedeckt ist.
Uberpriifung, dass die Schweifdverfahren die Werkstoffe und die
3.2 | Schweif3verfahrenspriifung Schweifdaufgaben abdecken und durch eine verantwortliche Priifstelle
anerkannt wurden.
33 Priifung von Schweiflern und | Uberpriifung, dass die Priifung von Schweifern/Bedienern durch eine
' Bedienern verantwortliche Priifstelle anerkannt wurde und verfiighar und giiltigist.
34 | Umf fah Uberpriifung, dass die erforderlichen Anweisungen fiir das Umformen, sofern
’ miormvertanren zutreffend, vorliegen, und ihr Inhalt die umzuformenden Teile abdeckt.
35 | Verbindunesvorbereitungen Priifung der Werkstoff-Schneidkanten nach thermischem Schneiden und
’ & 8 Nachweis, dass die Profilbearbeitung korrektist.
. Priifung, dass die umgeformten Teile den Anforderungen nach
3.6 | Umgeformte Teile prEN 12952-5:2020, Abschnitt 7 entsprechen.
3.7 Herste.l lung V.O n Priifung der Schweifdnaht, einschliefdlich Mafskontrolle.
Schweifdverbindungen
38 | SchweiRwurzel Uber.priif.ung dgr Nz.ihtgegensglite, sofern zutreffend, nach dem Schweif3en der
1. Seite einschliefilich der gesauberten Wurzel.
Identifizierungund Kennzeichnung der Arbeitsproben.
Uberpriifung, dass die Warmebehandlung nach dem Schweif3en an einer
Arbeitsprobe aus einem beliebigen Kesselteil mitder speziellen
Warmebehandlung des jeweiligen Kesselteils tibereinstimmt.
3.9 Arbeitsproben, sofern Priifung der ZfP-Berichte fiir die Arbeitsproben.
vorhanden
Identifizierungund Kennzeichnung der aus Arbeitsproben fiir die
mechanischen Priifungen entnommenen Proben.
Uberpriifung, dass die Priifangaben und die Ergebnisse der mechanischen
Priifungen den Anforderungen nach diesem Dokumententsprechen.
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Nr. Tatigkeitsbereich Priifungsdurchfithrung
4 | Zerstorungsfreie Priifung (ZfP)
Verfahren fiir die Uberpriifung, dass geeignete Verfahren fiir die ZfP vorgegeben sind, sowie
zerstorungsfreie Priifung Priifung der angemessenen Qualifikation des Priifers.
42 Zulassung des Priifers fiir die | Uberpriifung der Zulassungen des Priifers fiir die ZfP, und dass diese durch
' zerstorungsfreie Priifung eine verantwortliche Priifstelle anerkannt wurden. Kat. III + V)
) Kontrolle aller Durchstrahlungsfilme und Priifung auf Ubereinstimmung mit
4.3 Durchfithrung der den Zulassigkeitskriterien.
) zerstorungsfreien Prifung
Kontrolle der Ultraschall-Priifberichte des Priifers.
44 Priifberichte tiber Uberpriifung, dass die Angaben und Ergebnisse mitden Zulassigkeitskriterien
) zerstorungsfreie Priifungen iibereinstimmen.
5 [ Warmebehandlungnach dem Schweif3en
Verfahren fiir die - ; . e s
- Uberpriifung, dass die Verfahren fiir die Warmebehandlung nach dem
5.1 | Warmebehandlung nach dem . .
: Schweifden den Anforderungen dieses Dokuments entsprechen.
Schweifden
Aq_fzelchnungen bei der Uberpriifung, dass die Temperatur/Zeit-Aufzeichnungen den Anforderungen
5.2 | Warmebehandlung nach dem .
. dieses Dokuments entsprechen.
Schweifien
6 | Endpriiffungund Kennzeichnung
; Priifung der Abmessungen, Sichtpriifung und Identifizierung der
Priifung vor der . .
6.1 . zugdnglichen Teile nach dem Zusammenbau und vor der
Wasserdruckpriifung "
Wasserdruckpriifung.
. Uberpriifung, dass die abschlieRende Wasserdruckpriifung entsprechend den
6.2 | Wasserdruckpriifung Anforderungen dieses Dokuments durchgefiihrt wird.
Priifung nach der Sichtpriifung nach Abschluss der Wasserdruckpriifung.
6.3 N
Wasserdruckprifung Uberpriifung der Kennzeichnung auf dem Kesselschild.
6.4 | Sicherheitseinrichtungen Uberpriifung der Vorkehrungen fiir Sicherheitseinrichtungen.
6.5 | Herstellerdokumentation Priifung der Herstellerdokumentation auf Vollstindigkeit - siehe
Abschnitt11.

5 Zerstorungsfreie Priifung (ZfP) von Grundwerkstoffen

Die zerstorungsfreie Priifung von Grundwerkstoffen muss nach prEN 12952-2:2020 erfolgen.

6 Qualifizierung der Schweifdanweisung

6.1 Allgemeines

Fir alle Schweifindhte in druckfithrenden Bauteilen sowie daran angeschweifdte Ndhte miissen die

Schweifdanweisungen qualifiziert werden.

Fiir die Anwendung bei Wasserrohrkesseln miissen diese Qualifizierungen EN [SO 15614-1:2017, Stufe 2
bzw. EN IS0 15613:2004 entsprechen. Die Verfahrenspriifberichte und die Schweifanweisungen fiir das
Schmelzschweifden sind als Teil des Auslegungspriifverfahrens zu qualifizieren. Die allgemeinen
Anforderungen der EN ISO 15614-1:2017, Stufe 2, miissen fiir den Anwendungsbereich dieses Dokuments

durch Festlegungen in 6.2 erweitert werden.
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Der Hersteller mussals Teil der technischen Dokumentation eine Liste aller Schweiflanweisungen vorlegen,
die fiir die Herstellung des Wasserrohrkessels erforderlich sind.

Kann ein Hersteller den ausreichenden Nachweis fithren, dass er bereits friher erfolgreich
Verfahrensprifungen entsprechend den Anforderungen dieses Dokuments durchgefiihrt hat, ist eine erneute
Qualifizierung innerhalb des Geltungsbereiches der fritheren Verfahrenspriifung nicht erforderlich.

ANMERKUNG  Ein Dokument tiber ,Schweifdanweisungen fiir das Abbrennstumpfschweifden“ ist in Vorbereitung.
Siehe Literaturhinweise.

In Erganzung zu den Anforderungen nach EN ISO 15613:2004 miissen Verfahrensprifungen fiir geschweifste
Rohrwénde die Anforderungen nach prEN 12952-5:2020, Anhang A erfiillen.

6.2 Anwendung von EN ISO 15614-1:2017, Stufe 2
6.2.1 Erforderliche Priifungen

Die Schweifdverfahrenspriifungen miissen den Anforderungen nach ENISO 15614-1:2017, Stufe?2
entsprechen.

Fiir Trommeln und Sammler aus den Stahlgruppen1, 2.1, 4 oder 5 sind zusitzlich die folgenden
Bedingungen einzuhalten:

a) Trommeln: Fir Langs- und Rundndhte an Trommeln mit mehr als 20 mm Wanddicke muss die
Schweifdverfahrenspriifung einen Langszugversuch am Schweifdgut beinhalten. Diese Priifungist beiden
folgenden Mindest-Temperaturen durchzufiihren:

1) 250 °C fiir Stahle der Stahlgruppe 1.1 und 1.2;
2) 350 °C fir Stahle der Stahlgruppen 2.1, 4 oder 5;

b) Sammler: Fiir Langsndhte an Sammlern mit mehr als 20mm Wanddicke muss die
Schweifdverfahrenspriifung einen Langszugversuch am Schweifdgut beinhalten. Diese Priifungist bei den
folgenden Mindest-Temperaturen durchzufiihren:

1) 250 °C fiir Stahle der Stahlgruppe 1.1 und 1.2;
2) 350 °C fiur Stahle der Stahlgruppen 2.1, 4 oder 5.
6.2.2  Mechanische Priifungen

6.2.2.1 Allgemeines

Alle mechanischen Priifungen im Rahmen der Schweifdverfahrenspriifung sind nach EN I1SO 15614-1:2017,
Stufe 2 durchzufiihren.

Der Kerbschlagbiegeversuch an Charpy-V-Proben ist bei Raumtemperatur nach EN ISO 148-1:2016
durchzufiihren.

Die Priifergebnisse miissen den Anforderungen in EN ISO 15614-1:2017, Stufe 2 und 6.2.2.2 bis 6.2.2.5 der
vorliegenden Norm entsprechen.

6.2.2.2 Lingszugversuch am Schweifdgut

Die Ergebnisse miissen den Anforderungen an den festgelegten Mindestwert fiir R , des Grundwerkstoffs
bei Priiftemperatur entsprechen (siehe 6.2.1).
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6.2.2.3 Querzugversuch

Die Priifergebnisse miissen den folgenden Anforderungen entsprechen, die nach Lage des bei der Priifung
aufgetretenen Bruches unterscheiden:

— bei Bruch im Grundwerkstoff: Mindestzugfestigkeit des fiir die Verfahrenspriifung verwendeten
Grundwerkstoffs;

— beiBruch inder Schweifdverbindung: Mindestzugfestigkeit des fiir die Verfahrenspriifung verwendeten
Grundwerkstoffs, oder fiir Bauteile, die nach der 0,2-%-Dehngrenze (R, ;) ausgelegt werden, 90 % der

Mindestzugfestigkeit des fiir die Verfahrenspriifung verwendeten Grundwerkstoffs.
6.2.2.4 Kerbschlagbiegeversuch: Charpy-V-Probe

Die Priifergebnisse miissen die folgenden Anforderungen erfiillen, wobei nach Grundwerkstoff und Kerblage
unterschieden wird:

a) fiir ferritische Stahle:
1) Charpy-V-Kerbschlagbiegeversuch im Schweifdgut:

— niedrigster Mittelwert: der fiir den Grundwerkstoff in der Schweifdverfahrenspriifung bei
Priftemperatur (Raumtemperatur) festgelegte Mittelwert;

— niedrigster Einzelwert: ein Einzelwert darf niedriger als der geforderte Mittelwert sein, jedoch
nicht geringer als 70 % des niedrigsten Mittelwertes;

2) Charpy-V-Kerbschlagbiegeversuch in der Warmeeinflusszone:

— niedrigster Mittelwert von 27 ], mit Ausnahme von Stdhlen der Stahlgruppe 6, fiir die ein Wert
von 24 | zulassig ist;

— niedrigster Einzelwert: ein Einzelwert darf niedriger als der geforderte niedrigste Mittelwert
sein, jedoch nicht geringer als 21 ] bzw. 19 ] fiir Stahle der Stahlgruppe 6;

b) fiir austenitische Stahle:
fiir austenitische Stahle ist ein Kerbschlagbiegeversuch nicht erforderlich.
6.2.2.5 Harteverlauf

In Abhéngigkeit vom Grundwerkstoffund der Notwendigkeit einer Warmebehandlung nach dem Schweiféen
entsprechend prEN 12952-5:2020, 10.4 sind Hartewerte nach EN ISO 15614-1:2017, Stufe 2 einzuhalten.

Fiir Stahle der Stahlgruppe 5 im nicht warmebehandelten Zustand darf der héchste Wert 380 HV 10 nicht
Uiberschreiten.

Sofern die ausreichende Duktilitdt der Schweifinaht durch die Biegepriifungen nach EN I1SO 15614-1:2017,
Stufe 2 und die Kerbschlagbiegeversuche nach 6.2.2.4 nachgewiesen wurde, sind drtliche Abweichungen der
Hartewerte flir die Warmeeinflusszone zulassig.

6.2.2.6 Mischnihte

Bei Mischndhten miissen die Werte fiir das Schweifdgut den niedrigeren Werten der fiir den Grundwerkstoff
nach 6.2.2.2, 6.2.2.3 und 6.2.2.4 erforderlichen Mindestwerte entsprechen.
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7 Prifung von Schweifdern und Bedienern von Schweif3einrichtungen

Alle Schweifder und Bediener von Schweifdeinrichtungen, die Schweifdndhte fiir druckfithrende Teile von
Wasserrohrkesseln nach diesem Dokument ausfithren, miissen eine SchweifSerpriifung durchlaufen, um
nachzuweisen, dass sie die Fahigkeit zur Herstellung fehlerfreier Nahte in dem vorgesehenen Verfahren
besitzen.

Die Schweiflerpriifung ist nach ENISO9606-1:2017 oder ENISO 14732:2013, 4.1a) und 4.1b),
durchzufiithren, aufzuzeichnen und zu bescheinigen. Der Nachweis der SchweifSerpriifung muss Teil der
Endpriifung sein.

Fiir Druckgerate sind dauerhafte Schweifdndhte in den Kategorien II, I1I und 1V, der Listenpunkt 9.3 c) nach
EN IS0 9606-1:2017 und der Listenpunkt 5.3 ¢) nach EN ISO 14732:2013 nicht zulassig.

ANMERKUNG  Friihere Qualifikationen nach EN 287-1 oder EN 1418 bleiben giiltig, solange ihre Giiltigkeit nicht
abgelaufen ist.

Ist ein Schweifder nach EN ISO 9606-1:2017 oder EN ISO 14732:2013, 4.1 a) bzw. 4.1 b) fiir das Schweifden
von Stumpfndhten qualifiziert, ist fiir das Schweifien von Abzweigen, Stutzen oder Anschweifsteilen keine
weitere Qualifizierung erforderlich, soweit die auszufiihrenden Schweiflarbeiten im Geltungsbereich der
Schweifderpriifung nach EN ISO 9606-1:2017 oder EN ISO 14732:2013,4.1 a)bzw. 4.1 b) ausgefiihrt werden.

Der Hersteller muss eine Liste der SchweifSer und Bediener von Schweifieinrichtungen bereit halten,

einschliefdlich der Aufzeichnungen iiber ihre Qualifizierung, um gegebenenfalls die Qualifizierung der mit
Schweifdarbeiten an einem Wasserrohrkessel betrauten Schweifder nachweisen zu kénnen.

8 Arbeitsproben fiir Trommeln

8.1 Allgemeines

Der Werkstoff, der fiir Arbeitsproben verwendet wird, muss dem fiir die Herstellung der Trommel des
Wasserrohrkessels verwendeten Werkstoff hinsichtlich Sorte und Giite bzw. Spezifikation entsprechen. Der
Werkstoff muss mindestens nach dem gleichen Stahlherstellungsverfahren erschmolzen sein und die gleiche
Nenndicke wie die Trommelbleche aufweisen. Soweit moglich, sind die Bleche aus der gleichen Schmelze zu
wahlen, die auch fiir die Herstellung der Trommel verwendet wird.

Die Abmessungen der Arbeitsprobe miissen so grofd sein, dass alle nach 8.3.2 erforderlichen Proben
entnommen werden konnen; die Probe darf keinesfalls kiirzer als 350 mm sein.

Die Probeplatten miissen moglichst so an den Trommelblechen befestigt werden, dass die Schweifénaht der
Arbeitsprobe eine Fortsetzung der Trommelldngsnaht darstellt.

An der Arbeitsprobe muss die gleiche Warmebehandlung nach dem Schweiflen oder ein
Spannungsarmglithen durchgefiithrt werden wie fiir die Bauteilnaht.

8.2 Anzahl der Arbeitsproben

Die Anzahl der erforderlichen Arbeitsproben muss Folgendem entsprechen:

a) Langsnadhte: eine Arbeitsprobe je Schweifdverfahrenspriifung, je Trommel und je Sammler;

b) Rundnéihte:istdie Schweifdverfahrenspriifung mitder Priifung der Langsnaht der Trommel identisch, ist

keine weitere Arbeitsprobe erforderlich. Wenn die Schweifdverfahrenspriifung sich von der Priifung der
Langsnaht unterscheidet, ist eine Arbeitsprobe je Schweifdverfahrenspriifung und Jahr erforderlich.
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8.3 Erforderliche Priifungen
8.3.1  Zerstorungsfreie Priifung

Die Arbeitsproben sind den gleichen zerstérungsfreien Priifverfahren zu unterziehen, wie die Bauteilnahte,
die sie reprasentieren.

8.3.2  Zerstorende Priifungen

Die Arbeitsproben und die Priifverfahren miissen den Anforderungen der EN I1SO 15614-1:2017, Stufe 2 fiir
die Schweifdverfahrenspriifung entsprechen.

Folgende zerstorende Priifung ist an jeder Arbeitsprobenplatte durchzufiihren:
a) 1 Querzugversuch bei Raumtemperatur;

b) 1 Schweifdgut-Langszugversuch fiir Probeplatten mit >20mm Dicke. Die Prifung muss bei
Auslegungstemperatur der Trommel erfolgen;

c) 1 Biegeversuch quer zur Naht, Wurzel in der Zugzone;
d) 1 Biegeversuch quer zur Naht, Decklage in der Zugzone;
e) 1 Seitenbiegeversuch quer zur Naht;

f) eineReihe Kerbschlagbiegeversuche bei Raumtemperatur fiir das Schweifdgut; die Anzahl der Proben ist
von der Wanddicke des Grundwerkstoffs abhdngig:

1) 3 Proben fiir Wanddicken < 50 mm — aus der Mitte der Wanddicke entnommen;

2) 6 Proben fiir Wanddicken > 50 mm — 3 Proben aus der Oberflache der Probeplatte und 3 Proben
aus der Mitte der Wanddicke;

g) eine Reihe Kerbschlagbiegeversuche an Charpy-V-Proben bei Raumtemperatur fiir die
Warmeeinflusszone; die Anzahl der Proben ist von der Wanddicke des Grundwerkstoffs abhangig:

1) 3 Proben fiir Wanddicken < 50 mm — aus der Mitte der Wanddicke entnommen;

2) 6 Proben fiir Wanddicken > 50 mm — 3 Proben aus der Oberfliche der Probeplatte und 3 Proben
aus der Mitte der Wanddicke;

h) 1 makroskopische Untersuchung;

i) 1 Hartepriifung nach EN ISO 15614-1:2017, Stufe 2.
8.4 Zulissigkeitskriterien

8.4.1  Zerstorungsfreie Priifung

Die Ergebnisse aus zerstorungsfreien Priifungen von Arbeitsproben miissen den Anforderungen fiir die
Fertigungsschweifiprobe entsprechen.
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8.4.2 Querzugversuch

Die Priifergebnisse miissen den folgenden Anforderungen entsprechen, die nach Lage des bei der Priifung
aufgetretenen Bruches unterscheiden:

— bei Bruch im Grundwerkstoff: Mindestzugfestigkeit des fiir die Verfahrenspriifung verwendeten
Grundwerkstoffs;

— bei Bruch in der Schweifdverbindung: Mindestzugfestigkeit des entsprechenden Grundwerkstoffs, oder
fiir Bauteile, die nach der 0,2-%-Dehngrenze (R, ,) ausgelegt werden, 90 % der Mindestzugfestigkeit

des entsprechenden Grundwerkstoffs.
8.4.3 Lidngszugversuch am Schweif3gut

Das Priifergebnis muss dem fiir den Grundwerkstoffbei Auslegungstemperatur festgelegten Mindestwert fiir
Ryo,, entsprechen.

8.44  Biegepriifung

Nach der Priifung diirfen in keiner Richtung Aufbriiche grofier als 3 mm vorhanden sein. Aufbriiche, die an
den Ecken des Probekérpers auftreten, sind bei der Bewertung zu vernachlassigen.

8.4.5 Ergebnisse des Kerbschlagbiegeversuchs

Die Priifergebnisse miissen die folgenden Anforderungen erfiillen, wobei nach Grundwerkstoff und Kerblage
fiir ferritische Stahle unterschieden wird:

a) Charpy-V-Kerbschlagbiegeversuch im Schweif3gut:

1) niedrigster Mittelwert: der fiir den Grundwerkstoff in der Schweifdverfahrenspriifung bei der
Priftemperatur festgelegte Mittelwert;

2) niedrigster Einzelwert: ein Einzelwert darf niedriger als der geforderte niedrigste Mittelwert sein,
jedoch nicht geringer als 70 % des niedrigsten Mittelwertes;

b) Charpy-V-Kerbschlagbiegeversuch in der Warmeeinflusszone:

1) niedrigster Mittelwert: 27 ], mit Ausnahme von Stdhlen der Stahlgruppe 6, fiir die ein Wert von 24 ]
zuldssig ist;

2) niedrigster Einzelwert: ein Einzelwert darf niedriger als der geforderte niedrigste Mittelwert sein,
jedoch nicht geringer als 21 ] bzw. 19 ] fiir Stahle der Stahlgruppe 6.

8.4.6 Makroskopische Untersuchung
Unregelmafiigkeiten sind entsprechend den Festlegungen in 9.3 und 9.4 zulassig.

Zusatzlich ist fiir Mehrlagenndhte der Lagenaufbau zu ermitteln; die Schweifdfolge und der Lagenaufbau
diirfen keine signifikanten Abweichungen zu den Angaben der zutreffenden Schweiflanweisung aufweisen.

8.4.7 Harteverlauf

Fiir nicht warmebehandelte Schweifindhte ist ein Hochstwert von 350 HV 10 zuldssig. Wenn eine Warme-
behandlung ausgefiihrt wurde, darf die maximal zuldssige Harte 320 HV 10 nicht tiberschreiten.

Vorausgesetzt, die ausreichende Duktilitat der Schweifnaht wurde durch Biegepriifung nach 8.4.4 und den
Kerbschlagbiegeversuchen nach 8.4.5 nachgewiesen, sind ortliche Abweichungen der Hartewerte fiir die
Warmeeinflusszone zulassig.
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8.4.8 Mischnihte

Bei Mischndhten miissen die Werte fiir das Schweifdgut den geringeren der fiir den Grundwerkstoff nach
8.4.2,8.4.3,8.4.5 und 8.4.7 geforderten Mindestwerte entsprechen.

8.5 Nichterfiillung der Anforderungen
8.5.1 Allgemeines

Erfiillen die Ergebnisse der Priifung an einer Arbeitsprobe die Anforderungen nach 8.4 nicht, sind die
Ursachen dafiir vom Hersteller zu untersuchen, der sicherstellen muss, dass eventuell erforderliche Abhilfe-
mafinahmen die Sicherheit des Kessels nicht beeintrachtigen.

Ist das Versagen bei einer zerstérenden Priifung auf einen Schweifdfehler im Probenabschnitt zuriickzu-
fithren, sind zwei zusatzliche identische Priifungen durchzufiihren:

— wenn beide Ergebnisse der Wiederholungspriifung die Anforderungen nach 8.4 erfiillen, werden die
Priifergebnisse als tibereinstimmend mit diesem Dokument bewertet;

— wenn eine der Wiederholungspriifungen die Anforderungen nach 8.4 nicht erfiillt, ist die Ursache vom
Hersteller zu untersuchen, der sicherstellen muss, dass eventuell erforderliche Abhilfemafinahmen die
Sicherheit des Kessels nicht beeintrachtigen.

8.5.2  Sonderfall fiir den Kerbschlagbiegeversuch

Erfiillen die Ergebnisse des Kerbschlagbiegeversuches mit Charpy-V-Proben die Anforderungen nach 8.4.5
nicht, ist eine Vorgehensweise nach a) oder b) zulassig:

a) der Hersteller muss eine erneute Warmebehandlung der Arbeitsprobe durchfiihren, sofern alle
Trommelteile, die durch die Arbeitsprobe reprasentiert werden, einer gleichen Warmebehandlung
unterzogen werden und Vorsorge getroffen wird, dass keine nachteiligen Einfllisse auftreten. Nach einer
derartigen wiederholten Warmebehandlung sind alle fiir die Arbeitsprobe erforderlichen Priifungen
durchzufiihren. Die Ergebnisse miissen den urspriinglichen Anforderungen entsprechen;

b) die Schweifdndhte, die durch die Arbeitsproben mit nur teilweise erfiillten Kerbschlagzidhigkeits-
anforderungen nach 8.4.5 reprasentiert werden, sind als fiir den vorgesehenen Verwendungszweck
geeignet einzustufen, nachdem die Ursache der zu niedrigen Kerbschlagwerte, die Hohe der Kerbschlag-
zahigkeit und die Schweifnahtgiite bewertet wurden.

Dieses Dokument enthéalt keine Anforderungen an bruchmechanische Untersuchungen. Werden derartige
Untersuchungen durchgefiihrt, sollten diese unter der Verantwortung des Herstellers nach den neuesten
technischen Verfahren erfolgen, die sicherstellen sollten, dass dadurch die Sicherheit des Kessels nicht
beeintrachtigt wird.

9 Zerstorungsfreie Priifung von Schweifdnidhten

9.1 Artund Umfang der zerstorungsfreien Priifung
9.1.1 Allgemeines

Zerstorungsfreie Priiffungen (ZfP) miissen durch Personal entsprechend schriftlichen Anweisungen
durchgefiithrt werden. Priifer, die fiir die ZfP einschliefllich der Auswertung, Bewertung und Protokollierung
verantwortlich sind, miissen entsprechend den Anforderungen in 9.2 qualifiziert und zertifiziert sein.

Falls der erforderliche Umfang der zerstorungsfreien Priifung weniger als 100 % betrdgt, miissen die
festgelegten zerstorungsfreien Priifverfahren in der frithestmoglichen Phase des Herstellungsprozesses
angewendet werden um sicherzustellen, dass fehlerfreie Schweifdndhte erreicht werden. Das Datum ist zu
vereinbaren.
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Die Proben miissen:

a) zufallig ausgewahlt werden;

b) fiir viele Nahte reprasentativ sein.

Die Probe muss mindestens eine vollstandige Langsnaht umfassen.

Falls die Anzahl der Proben zu gering ist, sind Kombinationen von dickwandigen Rohren und kleineren
Durchmessern oder Kombinationen von diinnwandigen Rohren und gréfderen Durchmessern vorzuziehen.
Die Arbeit aller Schweiféer und Maschinenschweifler muss untersucht werden.

Ein Los Schweifdndhte ist die Anzahl von Schweifindhten, die von einem Schweifer oder Maschinen-
schweifder nach einer vorgegebenen Schweiffanweisung ausgefiithrt wurden.

Alle Schweifdndhte, die im Rahmen der Werksfertigung und der Baustellenmontage eines Wasserrohrkessels
ausgefiihrt werden, sind einer Sichtpriifung zu unterziehen.

Zerstorungsfreie Prifungen sind an jedem Bauteil eines Wasserrohrkessels entsprechend 9.1.2, 9.1.3 und
9.1.4 in folgendem Umfang auszufiihren:

c) Oberflachenrisspriifung:
1) an Trommeln: die Magnetpulverpriifung ist anzuwenden;

2) an Sammlernund Rohren: die Magnetpulverpriifungistanzuwenden, mit Ausnahme von Ndhten an
Stahlen der Stahlgruppe 1 und 8 sowie Nahten an Abzweigen fiir Rohrnippel an Sammlern aus
Werkstoffen der Stahlgruppe 2 und 5 mit einem Nenndurchmesser <80 mm; an diesen Ndhten
kann die Eindringpriifung angewendet werden;

d) Priifung auf Volumenfehler:

im Allgemeinen ist das Ultraschallverfahren fiir ferritische Stdhle der Durchstrahlungspriifung
vorzuziehen. Die Anforderungen an die Volumenpriifung sind in 9.1.2, 9.1.3 und 9.1.4 festgelegt.

e) Harteverlauf:

Die Priifung des Harteverlaufs muss entsprechend der Stufe nach EN ISO 15614-1:2017 durchgefiihrt
werden.

Fiir Werkstoffe der Stahlgruppe 1.1 und 1.2 muss die erforderliche zerstérungsfreie Priifung von
Schweifdndhten vor oder nach jeder erforderlichen Warmebehandlung nach dem Schweifden durchgefiihrt
werden. Fiir alle anderen Werkstoffe istdie zerstorungsfreie Schweifdnahtpriifung nach einer erforderlichen
Wiarmebehandlung nach dem Schweifien durchzufithren; ausgenommen sind Rundndhte an Rohren der
Stahlgruppen 5.1 und 5.2 mit Auflendurchmessern <114,3 mm und Nennwanddicke < 7,1 mm, an denen die
Priifung vor der abschlieflenden Warmebehandlung durchgefiihrt werden kann.

Wenn in 9.1.2, 9.1.3 und 9.1.4 die zerstorungsfreie Priifung als Stichprobe festgelegt ist, miissen die zur
Priifung ausgewahlten Ndahte gleichmaflig auf die beteiligten SchweifSer und die eingesetzten
Schweifdverfahren fiir das betreffende Bauteil verteilt werden. Die Anzahl der zu priifenden Ndhte muss
dann mindestens den in Tabelle 2, Tabelle3 und Tabelle 4 angegebenen Priifumfingen aus der
Gesamtanzahl der Ndhte entsprechen, die vom gleichen Schweifler nach der gleichen Anweisung am selben
Bauteil geschweifdt wurden.
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Wenn nach diesem Dokument ein ZfP-Umfang von weniger als 100 % der Schweifdndhte erforderlich ist, und
wenn diese Priifung Fehlstellen aufzeigt, die nicht den in 9.3 und 9.4 festgelegten Zuldssigkeitsgrenzen
entsprechen, ist der prozentuale Stichprobenumfang fiir den jeweiligen Schweifder nach 9.1.5 zu erhéhen.

Wenn gepriifte Schweifdindhte Unregelmafigkeiten aufzeigen, die nicht den in 9.3 oder 9.4 festgelegten
Zulassigkeitsgrenzen entsprechen, sind diese Fehlstellen zu reparieren. Reparierte Schweifinahte sind nach
dem Schweifden entsprechend den Festlegungen fiir die urspriingliche Naht einer Warmebehandlung zu
unterziehen. Die urspriinglich durchgefiihrten zerstérungsfreien Priifungen sind zu wiederholen.

9.1.2 Trommeln und Sammler

Die Prifung von Trommeln und Sammlern muss den Anforderungen der Tabelle 2 entsprechen.

Tabelle 2 — Zerstorungsfreie Priifungen an Trommel- und Sammlernihten

Lings- und Rundnihte Nihte an Abzweigen®P Anschweiffnihte
RT/UTH MT/PT
Werkstoff- RT, wenn
gruppe nach d, e | MT/PT¢| t<15mm ey MT/PT |RT/UT® I;“Cht Last-
CENISO/TR 15608 UT, wenn at | yagend
t>15mm tragend
[mm] | [mm] [%] [%] [mm] % [%] [%] [%]
<15 10 0
<25 10 100 10 100
1.1, 1.2, 1.3, 1.4, 1.5| Alle 15<e, <25 10 10
> 25 100 100 > 25 100 100 10 100
2.1,2.2,3.1,3.2, <15 10 0-
3.3,4.1, 4.2
P All All 1 1 15<e, <25 1 1 1 1
5.1,5.2, 5.3, 5.4 e e 00 00 b 00 0 0 00
6.1,6.2,6.3, 6.4 > 25 100 100
<8
(Dicke
<70 des 100 —
ebenen
Alle (Schweif3nihte Bodens)
an ebenen Boden)f >8
(Dicke
> 70 des 100 100
ebenen
Bodens)
a@  Alle Schweilnihte am Abzweig bis zum ersten Absperrventil.
b Wenn eine Ultraschallpriifung nicht moglich ist, ist stattdessen eine Durchstrahlungspriifung zulassig.
¢ Magnetpulverpriifung, aber eine Eindringpriifung ist im Fall von Priifbegrenzungen und fiir Stahlgruppe 8 annehmbar.
d  ImFall von Priifbegrenzungen sind andere Verfahren zuldssig, die dasselbe Sicherheitsniveau bieten.
€ Fir dy < 142 mm ist keine Volumenpriifung erforderlich.
f Béden in Ubereinstimmung mit EN 12952-3:2011, Bild 10.3-1 c), d), f), g).
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9.1.3 Rohrwinde

Bei der Priifung von Rohrwinden sind die Anforderungen der Tabelle 3 zu erfiillen. Bei Priifung von
Rundnéhten an Kesselrohren mit d;, <76,1 mm mittels elliptischen Durchstrahlungsverfahrens ist eine

Teildarstellung je Schweifdnaht ausreichend, vorausgesetzt die Anforderungen nach EN ISO 17636-1:2013
werden erfiillt; der in Tabelle 3 angegebene Prozentsatz bezieht sich auf die Anzahl der Schweifinahte.

Tabelle 3 — Zerstorungsfreie Priifungen an Schweif3nihten von Rohrwinden

Lings- Querschweif-
Rundnihte schweifdndhte nahte Anschweifdnihte
Steg-an-Steg Steg-an-Steg
Werkstoffgruppe
nach Nicht last- Last-
CENISO/TR 15608 | MT/PT RT MT/PT MT/PT RT tragend tragend
MT/PT MT/PT
[%] [%] [%] [%] [%] [%] [%]
1.1bis 1.4, 0 e/d,<0,12: 20
0 0 5 10 100
5.1bis 5.4 e/d,=0,12: 30
Alle anderen
Werkstoffgruppen 10 30 102 10 5 10 100
a@  AusschlieRlich Montageschweifdnihte.

9.14  Rohrleitungen und Rohre

Bei der Priifung von Rohrleitungen und Rohren sind die Anforderungen der Tabelle 4 zu erfiillen. Bei
Prifungvon Rundnahten an Kesselrohren mitd, < 76,1 mm mittels elliptischen Durchstrahlungsverfahrens
ist eine Teildarstellung je Schweifdnaht ausreichend, vorausgesetzt die Anforderungen nach
EN ISO 17636-1:2013 werden erfiillt; der in Tabelle 4 angegebene Prozentsatz bezieht sich auf die Anzahl
der Schweiféndhte.

Tabelle 4 — Zerstorungsfreie Priifung von Nahten an Rohrleitungen und Rohren fiir Wasser und
Dampf bis zum ersten Absperrventil

Rundnihte Nihte an Abzweigen® Anschweif-
nihte
Werkstoff- RT/UT MT/PT
gruppe nach RT, wenn Nicht|
d b ast-
CENISO/ TR 20172 0 e MT/PT?| t< 15mm ey MT/PT |RT/UT Jast. | Last
UT, wenn tra-
t=15mm gend gend
[mm] [mm] [%] [%] [mm] % [%] | [%] | [%]
<15 10 0 — 10
< <
<761 <25 10 10 15<eb§ 5 10 10 — 10
<15 10 0 10 100
<25 10 10
11 76,1< dy < 142 15<e,<25| 10 10 | 10 | 100
12 > 25 100 10 > 25 10 10 | 10 | 100
<15 10 0 10 | 100
<25 100 10
> 142 15<e,<25| 10 10 | 10 | 100
> 25 100 100 > 25 100 100 10 100
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Rundnihte Nihte an Abzweigen® Anschweif-
ndhte
MT/PT
Werkstoff- RT/UT /
gruppe nach RT, wenn Nicht|
b ast-
CENISO/TR 20172 do e MT/PT? | ¢<15mm e MT/PT |RT/UTP| last- -
UT, wenn tra-
t>15mm gend gend
[mm] [mm] [%] [%] [mm] % [%] | [%] | [%]
<15 10 0 — 10
1.3, 1.4, 1.5, <761 <25 10 10
15<e, <25 10 10 — 10
. <15 10 0 10 | 100
<2 10 10
21,22, 76,1<d,< 142 15< e, = 25 10 10 10 | 100
3.1,3.2,3.3,4.1,4.2,
> 25 100 100 > 25 100 100 10 | 100
100 100 <15 10 0 10 | 100
<25
5.1,5.2,5.3, 5.4, > 142 100 100 15<e, <25 10 10 10 | 100
> 25 100 100 > 25 100 100 10 | 100
<15 25 0 — 10
6.1, 6.2, 6.3, 6.4, <761 <25 25 25
15<e, <25 25 25 — 10
<15 25 25 10 | 100
<25 25 25
7.1,7.2 76,1<d,< 142 15<e;<25| 100 25 10 | 100
> 25 100 100 > 25 100 100 10 | 100
100 100 <15 100 25 10 | 100
<25
8.1,8.2,83 > 142 100 100 15<e, <25 100 25 10 | 100
> 25 100 100 > 25 100 100 10 | 100
100 (von &/?)?1 100
Mischnihted Alle Alle Hand) {100 (RT) 10¢ Alle Hand) (RT) | na. | na.
e e
10 10e 10
a  Magnetpulverpriifung, aber eine Eindringpriifung ist im Fall von Priifbegrenzungen und fiir Stahlgruppe 8 annehmbar oder wenn
nickelbasierte oder austenitische metallische Schweifszusédtze verwendet werden.
b pir dy < 142 mm ist keine Volumenpriifung erforderlich.
¢ Wenn eine Ultraschallpriifung nicht méglich ist, ist stattdessen eine Durchstrahlungspriifung zuléssig.
d martensitisch-austenitisch.
€ fiir teilweise oder vollstindig mechanische SchweiRverfahren.
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9.1.5 Verfahren der Stichprobenerhéhung bei Reparaturen

Wenn die zerstorungsfreie Priifung mit einem Priifumfang kleiner als 100 % nach 9.1.2, 9.1.3 und 9.1.4
durchgefiihrt wird und nach 9.3 oder 9.4 unzuléssige Priifergebnisse festgestellt werden, ist eine Erhéhung
der Stichprobe wie folgt vorzusehen:

a) die Bezugsbasis fiir die Erhohung des Stichprobenumfangs ist das jeweilige Bauteil, der beteiligte
Schweifder und der Schweifdnahttyp (Los);

b) wenn bei Anwendung einer Stichprobenpriifung eine oder mehrere der Schweifindhte die
Anforderungen nach 9.3 oder 9.4 nicht erfiillt/erfiillen, ist der Priiffumfang fiir jede zurtickgewiesene
Naht um jeweils 2 zusatzliche Nahte desselben Loses zu erweitern;

c) wenndiese zusatzlichen Schweifdndhte zuldssig sind, miissen die zuriickgewiesenen Nahte ausgebessert
oder ersetzt werden, und sie miissen erneut dem urspriinglichen zerstérungsfreien Priifverfahren
unterzogen werden bis die entsprechende Naht als zuldssig betrachtet werden kann. Danach muss zum
urspriinglichen Prifumfang zuriickgekehrt werden.

d) falls eine oder zwei nach (b) erforderliche, zusatzliche Priifndhte eine unzuldssige Unregelmafligkeit
aufweisen, miissen zehn zusatzliche Schweifdndhte desselben Loses gepriift werden;

e) wenn die nach (d) erforderlichen, zehn zusatzlichen Schweifindhte zuldssig sind, miissen die
urspriingliche Naht und die Ndhte mit unzuldssigen Unregelmafligkeiten, die nach (b) gepriift wurden,
ausgebessert oder ersetzt werden, und sie miissen erneut dem urspriinglichen zerstorungsfreien
Prifverfahren unterzogen werden bis die entsprechenden Nahte als zuldssig betrachtet werden konnen.
Danach muss zum urspriinglichen Priiffumfang zuriickgekehrt werden.

f) falls eine der nach (d) erforderlichen, zusatzlichen Schweifdndhte eine unzuldssige Unregelmafiigkeit
aufweist, muss das Verfahren, das zur Ausweitung des Priifumfangs angewendet wird auf diesem
Prinzip beruhen, um jedes Mal mit zehn weiteren Schweifndhten desselben Loses fortzufahren, bis alle
Schweifdndhte aus der erweiterten Priifung zuldssig sind.

g) wenndas Verfahren der Stichprobenerhéhung weitere unannehmbare Nahte aufzeigt, ist das Verfahren
der Stichprobenerhéhung bis zu einem Priifumfang von 100 % zu erweitern.

9.2 Qualifikation des ZfP-Personals
Personal, das fiir die zerstorungsfreie Priifung einschliefdlich Auswertung, Bewertung sowie Protokollierung
verantwortlich ist, muss entsprechend den allgemeinen Anforderungen nach EN IS0 9712:2012 qualifiziert

sein.

Ausgenommen von dieser Anforderung sind die Sichtpriifung und die Endpriifung von Kesseln, fiir die
EN IS0 9712:2012 nicht gilt.

Die Durchfithrung der Magnetpulverpriifung muss unter der direkten Aufsicht eines Priifers erfolgen, der
mindestens in Stufe 2 nach EN IS0 9712:2012 qualifiziert ist.

Die Durchfiihrung der Eindringpriifung muss unter der direkten Aufsicht eines Priifers erfolgen, der
mindestens in Stufe 2 nach EN IS0 9712:2012 qualifiziert ist.

Die Durchfiihrungder Ultraschallpriifung muss durch eine Bedienperson erfolgen, die mindestens in Stufe 2
nach EN IS0 9712:2012 fiir die Ultraschallpriifung qualifiziert ist.

Personen, die Durchstrahlungsfilme auswerten, miissen mindestens in Stufe 2 nach EN [S09712:2012
qualifiziert sein.
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Sichtpriifungen miissen durch erfahrene Priifer durchgefiihrt werden, die tiber ausreichende Kenntnisse in
der Schweifstechnik und umfassendes Verstandnis fiir die Festlegungen dieses Dokuments verfiigen, um
mogliche Fehler an der Oberflaiche von Schweifdverbindungen einschliefllich der Warmeeinflusszone zu
erkennen und zu bewerten.

9.3 Priifung auf Oberflichenfehler

9.3.1 Allgemeines

Die Schweifdndhte eines Wasserrohrkessels miissen wahrend der Herstellung oder der Montage im nicht
weiter bearbeiteten Zustand gepriift werden, es sei denn, die Schweifsndhte erfordern ein Beschleifen, um
eine zufrieden stellende zerstérungsfreie Priifung durchfiihren zu kénnen.

Anzeigen, die entsprechend den Anforderungen der Tabelle 5 unzuldssig sind, oder bei denen nicht eindeutig
festgestellt werden kann, ob es sich nicht um Risse, Bindefehler, fehlende Durchschweifdung, Uberlauf oder
Ansatz- bzw. Auslauffehler handelt, sind mittels anderer Verfahren zu identifizieren. Wenn die Anzeige nicht
eindeutig identifiziert werden kann, ist zu unterstellen, dass es sich um einen Fehler handelt, der zu
beseitigen ist.

9.3.2  Sichtpriifung

Sichtpriifungen sind entsprechend den Festlegungen nach EN IS0 17637:2016 durchzufiihren.

Die Zulassigkeitsgrenzen fiir Unregelmafiigkeiten an der Schweifsnahtoberfliche miissen Tabelle 5
entsprechen.

Die Zulassigkeitsgrenzen fiir Unregelmafiigkeiten an der Oberflache von Schweifsndhten wurden mit Bezug
auf EN IS0 5817:2014 und EN ISO 6520-1:2007 festgelegt.

Die Anforderungen der vorstehend genannten Normen wurden dahingehend ergédnzt, dass die iibliche Praxis
der Hersteller von Wasserrohrkesseln beriicksichtigt wurde. Soweit derartige Ergdnzungen aufgenommen
wurden, ist dies in der Tabelle 5 in der Spalte ,EN ISO 5817:2014 — Stufe“ mit dem Buchstaben ,S“
gekennzeichnet.

Beziiglich der speziellen Zuldssigkeitskriterien fiir die Rohr-Steg-SchweifSung an Rohrwianden wird auf
prEN 12952-5:2020, Anhang C, verwiesen.

9.3.3 Eindringpriifung

Die Eindringpriifungist entsprechend den Festlegungen nach EN 1SO 3452-1:2013 und EN ISO 23277:2015
durchzufiihren.

Die Zulassigkeitsgrenzen miissen EN 1SO 23277:2015 entsprechen.
9.3.4  Magnetpulverpriifung

Die Magnetpulverpriifung ist entsprechend den Festlegungen nach ENISO17638:2016 und
EN ISO 23278:2015 durchzufiihren.

Die Zulassigkeitsgrenzen miissen EN ISO 23278:2015 entsprechen.
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9.3.5  Zuldssigkeitsgrenzen fiir Unregelmafiigkeiten der Schweifdnahtoberfliche
Tabelle 5 — Zulassigkeitsgrenzen fiir Unregelmifiigkeiten der Schweifdnahtoberfliche
Bezeichnung der Unregelmifdigkeit Grenzwert der Unregelmafiigkeit
EN ISO ENISO
- | ENISO5817:2014
6520-1:2007 | 6520-1:2007 | A dgg}hll(r%fel Zulissiges Maximum
Gruppe Nr. Nr. majsigkel Stufe
1 100X Risse (alle) B Unzuldssig.
— d< 2 Xe max.2 mm, mitder
zusatzlichen Bedingung:
— unzuldssigan Ansatz- und
201X Gaseinschl 1L . Auslaufstellen
2 202X Lasimsc Huss (alle) ”B dabei ist:
unker (alle) (B) d der Durchmesserder
Einzelpore, in mm;
e Dickedes Grundwerkstoffs, in
mm.
Schlackeneinschluss
301X S“e) el
tt -
3 302X s CETEZ:( ;1 Z;n g An der Oberfliche unzulissig
303X o " (Beseitigung, z. B. durch Schleifen).
Oxideinschluss (alle)
304X .
Fremdmetallein-
schluss (alle)
401X Bindefehler (alle) B Unzuldssig.
Ungeniigende
Durchschweif3
4 402 are .S.C wersung B Unzuléssig, wenn Durchschweifiung
4021 Ungenugendg gefordert wird.
Durchschweifdung
an der Wurzel
h <0,1e, max. 0,5mm (unabhdngig
vonder Lange).
Einbrandkerbe 1 ;
» fi f lich;
5011 durchlaufend c (Siarl; t.e.r Sbergang erforderlich;
5012 Einbrandkerbe, abel 1s. C
unterbrochen h die Tiefe der Kerbe und
e Dickedes Grundwerkstoffs, in
mm.
h <0,1e, max. 1,0 mm (unabhéngig
vonder Lange).
5 Sanfter Ubergang erforderlich;
5013 Wurzelkerbe C dabei ist:
h die Tiefe der Kerbe und
e Dickedes Grundwerkstoffs, in
mm.
Hohe< 1 mm + 0,15 b, maximal
Zu grofie 7/ mm
502 Nahtiiberh6hung C dabei ist:
(Stumpfnaht) b die Breiteder Naht,in mm.
Sanfter Ubergang erforderlich.
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