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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14276-1:2020/prA1:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 182
,Kalteanlagen, sicherheitstechnische und umweltrelevante Anforderungen” erarbeitet, dessen Sekretariat von
DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 044-00-01 AA ,Sicherheit und
Umweltschutz” im DIN-Normenausschuss Kaltetechnik (FNKa).

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.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen tliber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 14276-1:2020/prA1:2023) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 182
,Kalteanlagen, sicherheitstechnische und umweltrelevante Anforderungen“ erarbeitet, dessen Sekretariat
von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommission
und die Europdische Freihandelsassoziation CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende

Anforderungen der EU-Richtlinie(n) / Verordnung(en).

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinie(n) / Verordnung(en) siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil
dieses Dokuments ist.
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1 Anderung in Abschnitt 1

Der folgende Satz ist am Ende des zweiten Absatzes hinzuzufiigen:

Der in diesem Dokument verwendete Begriff ,Kupfer“ umfasst Kupfer und Kupferlegierungen.
Folgende Verweisungen im ganzen Absatz aktualisieren:

— EN378-1:2016+A1:2020;

— EN 13445-3:2021;

— EN 13445-2:2021.

2 Anderung in Abschnitt 2
Folgende Verweisungen aktualisieren:
— EN378-1:2016+A1:2020;

— EN378-3:2016+A1:2020;

— EN378-4:2016+A1:2019;

— EN12735-1:2020;

— EN12797:20001;

— EN 13445-1:2021;

— EN 13445-2:2021;

— EN 13445-3:2021;

— EN 13445-4:2021;

— EN 13445-5:2021;

— EN 13445-6:2021;

— EN 13445-8:2021;

— ENISO 2553:2019;

— ENISO 6892-1:2019;

— ENISO 7438:2020;

— ENISO 15607:2019;

— ENISO 15609-1:2019;

1 Dokument betroffen von A1:2003.
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— ENISO 15609-2:2019;

— ENISO 15614-1:2017%;

— 1S0817:2014.3

Folgende Verweisungen hinzufiigen:

— ENISO 10675-2:2021, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung — Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegierungen (I1SO 10675-2:2021)

— ENISO 18279:2003, Hartléten —Unregelmdfsigkeiten in hartgeldteten Verbindungen (1SO 18279:2003)

3 Anderung von Abschnitt 3
Folgende Verweisung aktualisieren:
— EN378-1:2016+A1:2020
Folgende Definition hinzufiigen:

3.1.13

Hartloten

Fligeverfahren mit Zusatzwerkstoff mit einer Liquidustemperatur iiber 450 °C und niedriger als diejenige
der zu verbindenden Metalle und Benetzung der Grundmetalle

Definitionen 3.1.13 bis 3.1.18 durch die Definitionen 3.1.14 bis 3.1.19 ersetzen:

3.1.14

Hardloten

manuelles Loten

Hartl6ten, bei dem die erforderlichen Létbedingungen von Hand eingehalten werden

3.1.15
teilmechanisches Hartloten
Hartl6ten mit Einrichtungen, die nur den Vorschub des Lotzusatzwerkstoffs steuern

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Vorgang des Hartlétens wird von Hand gesteuert.

3.1.16

maschinelles Hartloten

Hartloten, bei dem die erforderlichen Lotbedingungen durch mechanische oder elektronische Mittel
aufrechterhalten werden, jedoch wahrend des Prozesses manuell variiert werden kénnen

3.1.17

vollmechanisches Hartléten

Hartl6ten, bei dem alle Vorgidnge ohne Eingreifen des Bedieners wahrend des Prozesses durchgefiihrt
werden

2 Dokument betroffen von A1:2019.
3 Dokument betroffen von A1:2017 und A2:2021.
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3.1.18
Hartloter
Person, die das Gerat zum Erhitzen des Lotbereichs mit der Hand héalt und manipuliert

3.1.19

Bediener von Hartléteinrichtungen

Person, die die Lotparameter fiir maschinelles Loten kontrolliert oder einstellt oder die Lotparameter fiir
vollmechanisches Hartléten einrichtet

Die folgenden Definitionen hinzufiigen:

3.1.20

Hartlotanweisung

BPS

Dokument, das qualifiziert wurde und die erforderlichen Einflussgrofien des Hartlo6tverfahrens bereitstellt,
um die Wiederholprazision wiahrend der Produktionshartlétungen sicherzustellen

3.1.21

Vorlaufige Hartlotanweisung

pBPS

Dokument, das die erforderlichen Einflussgrofden der Hartlotanweisung enthalt, die zu qualifizieren ist

3.2.22

Ofen-Hartloten

Hartloten, bei dem das Werkstiick samt vorgefiilltem Zusatzwerkstoff in einem Ofen, der moglicherweise
eine Schutzatmosphére enthalt, auf Lottemperatur gebracht wird

3.2.23

Induktions-Hartléten

Hartloten, bei dem im Metall in der Nahe der Verbindung durch Induktion mit mittel- oder hochfrequentem
elektrischem Strom Warme erzeugt wird

3.2.24
Widerstands-Hartléten
Hartloten, bei dem Warme gewonnen wird durch:

— Durchgang eines elektrischen Stroms zwischen den zu verbindenden Teilen, wie beim
Widerstandsschweifden oder

— Durchgang eines elektrischen Stroms durch zwei Elektroden aus Metallen mit hohem Widerstand und
hohem Schmelzpunkt, z. B. Kohlenstoff, Molybdan, Wolfram, und die zu verbindenden Teile; der grofite
Teil der Lotwarme wird in den Elektroden erzeugt und an die Verbindungsstelle weitergeleitet

3.2.25

Vakuumhartléten

Hartloten, bei dem das Werkstiick samt vorgefiilltem Zusatzwerkstoff in einer Vakuumkammer auf
Lottemperatur gebracht wird

3.2.26

Schweif3léten

Hartloten, bei dem Schritt fiir Schritt eine Verbindung vom offenen Typ hergestellt wird, wobei eine dem
Schmelzschweifden dhnliche Technik mit einem Zusatzmetall verwendet wird, dessen Schmelztemperatur
niedriger als die des Grundmetalls, jedoch hoher als 450 °C ist; keines von beiden verwendet jedoch
Kapillarwirkung wie beim Hartl6ten, noch absichtliches Schmelzen des Grundmetalls
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3.1.33
Zusatzmetall(e)
Flir Hartlotverbindungen erforderliches zusatzliches Metall

3.1.34

Flussmittel

nichtmetallischer Werkstoff, der im geschmolzenen Zustand Benetzung fordert, indem es vorhandene Oxid-
oder andere schidliche Filme von den zu verbindenden Oberflichen entfernt und deren Neubildung
wahrend des Fiigevorgangs verhindert

3.1.35

bestimmende Schweifdverbindung

Hauptstof3verbindung mit voller Durchdringung, deren Gestaltung aufgrund der Membranspannungen die
Dicke des Bauteils bestimmt

Nummerieren der librigen Definitionen entsprechend (3.1.19 bis 3.1.24 werden von 3.1.36 zu 3.1.41
umnummeriert).

In Tabelle 1 eine neue Spalte fiir Einheiten hinzufiigen:

Tabelle 1 — Symbole, Beschreibungen und Einheiten

Symbol Beschreibung Einheit
A Bruchdehnung %
A¢ Verstarkte Flache der Rohrseite mm?
Ay Verstarkte Flache in einem Rohrbodenmuster mm?
Aw Mittragende Flache der Walzverbindung mm?
BPAR Bericht iber die Anerkennung des Hartlotverfahrens (en: Brazing —
Procedure Approval Record)
BPS Hartlotanweisung (en: Brazing Procedure Specification) —
c Korrosionszuschlag mm
C Spiel in der Verbindung —
D Durchmesser mm
DBA Auslegung nach Analyseverfahren (en: Design by analysis) —
DBF Auslegung nach Formeln (en: Design by formula) —
De Aufdendurchmesser des Mantels oder Rohres mm
de Auflendurchmesser des Abzweiges/Stutzens mm
D; Innendurchmesser des Mantels oder Rohres mm
di Innendurchmesser des Abzweiges/Stutzens mm
DN Nenndurchmesser —
Ds Innendurchmesser des Mantels, nur fiir Rohrblindelwdrmeaustauscher mm
zutreffend
dRohr Nenn-Aufdendurchmesser der Rohre, nur fiir Rohrboden zutreffend (in mm

Gleichungen kann dronr durch d; ersetzt werden)

e Dicke mm

Documents
Document Sharing7Hub

Full document details: E DIN EN 14276-1/A1:2023-08


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14276-1-a1-2023-08
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14276-1-a1-2023-08

EDIN EN 14276-1/A1:2023-08

- Entwurf -

EN 14267-1:2020/prA1:2023 (D)

Symbol Beschreibung Einheit
€act tatsachliche Dicke mm
éb Grofde der Hartlotnaht des Rohres im Rohrboden mm
emin Mindestwerkstoffdicke, die in einer Norm oder einem anderen technischen mm
Dokument angegeben ist
én Nenndicke mm
EPAR Bericht liber die Anerkennung des Aufweitverfahrens (en: Expansion —
Procedure Approval Record)
EPS Aufweitanweisung (en: Expansion Procedure Specification) —
Eronr Elastizitdtsmodul fiir den Rohrwerkstoff bei Auslegungstemperatur MPa
EV wesentliche Einflussgrofden (en: Essential Variables) —
ew Grofde der Schweifdnaht des Rohres im Rohrboden mm
f Berechnungsnennspannung bei Auslegungstemperatur MPa
FB Ofenhartloten (en: Furnace Brazing) —
Fs Rohrkraft, erzeugt durch den Mantelraum N
frtest Berechnungsnennspannung bei Priiftemperatur t °C MPa
frohr Berechnungsnennspannung fiir den Rohrwerkstoff bei MPa
Auslegungstemperatur t °C
FRrohr Rohrkraft, erzeugt durch die Rohrseite N
H Tiefe mm
IB Induktions-Hartléten (en: Induction Brazing) —
K Sicherheitsbeiwert —
I tatsichliche Uberlapplinge —
Lo Messladnge fiir den Zugversuch mm
Ly Rohreinwalzldnge mm
Iix aufgeweitete Rohrlange innerhalb des Rohrbodens mm
min to Beanspruchungsfall —
ZfP zerstorungsfreie Priifung —
NEV nicht wesentliche Einflussgrofien (en: Non-Essential Variables) —
NRohr Anzahl der Rohre bei einem Rohrbiindelwarmeaustauscher —
p Rohrteilung des Rohrbodens mm
P(max) maximaler Auslegungsdruck MPa oder
bar?
P Berechnungsdruck (in Gleichungen kann P. durch P ersetzt werden) MPa oder
bar?
Pq Auslegungsdruck MPa oder
bar?
DGRL Druckgerate-Richtlinie 2014 /68/EU —
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Symbol Beschreibung Einheit
PS maximal zulassiger Druck MPa oder
bar?
Prest Priifdruck MPa oder
bar?
Prohr Berechnungsdruck fiir die Rohrseite MPa oder
bar?
Py Berechnungsdruck fiir den Mantelraum MPa oder
bar?
PWHT Warmebehandlung nach dem Schweifden (en: Post Weld Heat Treatments) —
Q Lastverhaltnis —
QRrohr Rohrkraft, erzeugt durch die Rohrseite (in Gleichungen kann Qronr durch Q: N
ersetzt werden)
Qv Rohrkraft, erzeugt durch den Rohrboden N
RB Widerstands-Hartloten (en: Resistance brazing) —
Ren obere Streckgrenze MPa
Rm Zugfestigkeit MPa
R avg Mittelwert der Zugfestigkeit von mehreren Proben MPa
Rm max maximale Zugfestigkeit nach den Festlegungen in der Norm MPa
Rm min Mindest-Zugfestigkeit MPa
R Rohr Zugfestigkeit des Rohres —
Ruyt Zugfestigkeit bei Temperatur t °C MPa
Run/ttest Zugfestigkeit bei Priiftemperatur t °C MPa
Rp avg Mittelwert der Dehngrenze von mehreren Proben MPa
Ryo,2 0,2 %-Dehngrenze MPa
Rpo2/t 0,2 %-Dehngrenze bei Temperatur t °C MPa
Rp0,2/ttest 0,2 %-Dehngrenze bei Priiftemperatur t °C MPa
Rp10 1,0 %-Dehngrenze MPa
Rp1,0/t 1,0 %-Dehngrenze bei Temperatur t °C MPa
Rp1,0/ttest 1,0 %-Dehngrenze bei Priiftemperatur t °C MPa
So Anfangsquerschnitt mm?
TB Flamm-Hartléten (en: Flame Brazing) —
te Berechnungstemperatur °C
ta Auslegungstemperatur °C
tha Temperatur des warmeaufnehmenden Fluids °C
the Temperatur des wiarmeabgebenden Fluids °C
VB Vakuumbhartldten (en: Vacuum Brazing) —
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Symbol Beschreibung Einheit
z Schweifdnahtfaktor —
a Warmeausdehnung —
Oe negative Wanddickentoleranz mm
v Poisson-Zahl —
Th,max maximal zuldssige Schubfestigkeit des Hartlot-Zusatzwerkstoffs 100 MPa
U Nenn-Verschwachungsbeiwert der Rohrlochstege des Rohrbodens —
a4 1bar=100000 Pa=0,1 MPa=0,1 N/mmz2

4 Anderung von Abschnitt 4

Folgende Verweisungen im ganzen Absatz aktualisieren:
— EN 13445-2:2021;

— EN 13445-6:2021;

In Unterabschnitt 4.3.1.1 ,Kupfergruppe: 31 bis 35” durch “Kupfergruppe: 31 bis 38” ersetzen und folgende
Verweisung aktualisieren:

Unterabschnitt 4.3.1.2 streichen und aktuellen Unterabschnitt 4.3.1.3 entsprechend neu nummerieren.

Die folgenden neuen Abschnitte einfiigen:

4.3.1.3 Die Mindestwerte fiir die Bruchdehnung (A), festgelegt fiir die Messldnge L, = 5,65\/5—0 sind:

— Stahl fiir Querproben: 14 %;
— Stahl fiir Langsproben: 16 %;
— Aluminium und Aluminiumlegierungen: 14 %,;

— Kupfer und Kupferlegierungen als Halbzeug: 14 %;

— Kupferlegierungen im Gusszustand: 12 %;

— Titan: 14 %.

Wenn die Werte fiir die Bruchdehnung die vorstehend angegebenen Werte unterschreiten, muss die
Verwendung der rohrenformigen Erzeugnisse aus Kupfer und Kupferlegierungen auf folgende Grenzwerte
beschrankt werden:

— PSX DN <50000barA>5 %;

— PSXDN<10000bar3% <A<5%.

4.3.1.4 Bei einer anderen Messlange als L, = 5,65\/5_0 und nichtproportionaler Dehnung gelten fiir die
Bestimmung der Mindestbruchdehnung die Anforderungen in EN ISO 6892-1:2019.
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4.3.1.5 Die mechanische Festigkeit flir Stahl ist in EN 13445-2:2021 angegeben. Die mechanische
Festigkeit fiir andere Werkstoffe (z.B. Aluminium, Kupfer, Kupferlegierungen, Titan) ist in den
Werkstoffnormen oder in Anhang F angegeben.

Die bei Raumtemperatur festgelegten Werte diirfen fiir Temperaturen bis einschlieflich 50 °C benutzt
werden.

4.3.1.6 Im Anhang F sind in der Tabelle folgende Werte angegeben:

Tabelle F.1 — Elastische Module: E x 10-3 MPa und Poissonzahl

Tabelle F.2 — Warmedehnung a (durchschnittlicher Wert zwischen 20 °C und Td)

4.3.1.7 ,Die chemische Zusammensetzung muss der Werkstoffspezifikation entsprechen.

4.3.2 Stahl and Gusseisen

4.3.2.1 Tiefziehen

Fiir Tiefziehen sind insbesondere folgende Stihle geeignet:

— EN10130:2006, alle Stahlsorten auféer DC 01;

— EN10111:2008: Stahlsorte DD12, DD13, DD14.

Nach dem Umformen und einer mdglichen Warmebehandlung muss der gewdhlte Werkstoff eine
Mindestdehnung von 14 % aufweisen, gemessen nach den Festlegungen in 4.3.1.3, wobei die Probe in der
Kalotte nahe der Krempe entnommen wird.

Andere Werkstoffe konnen verwendet werden, wenn vorstehende Anforderung erfiillt wird.

4.3.2.2 Plattieren

Das Tragermetall von plattierten Werkstoffen muss aus den in 4.3.1.1 aufgefiihrten Stahlgruppen ausgewahlt
werden. Die Werkstoffe fiir die Plattierung diirfen aus anderen Werkstoffgruppen ausgewahlt werden.

Die Anforderungen nach EN 13445-2:2021, Anhang D, gelten, wenn die Festigkeit des Plattierungswerkstoffs
in die Konstruktionsberechnung einbezogen wird.

4.3.2.3 Lamellenrissbildung

Bei Stahlsorten, bei denen der Behdlterhersteller die Gefahr einer Lamellenrissbildung aufgrund der
Nahtausfiithrung und der Beanspruchung feststellt, muss eine der folgenden Losungen angewendet werden:

— Priifung nach EN 10164:2018 mit einem Mindestwert von Z15;

— Ultraschallpriifung an der Flache, an der die Naht ausgefiihrt wird. Die zu priifende Mindestflache
besteht aus einem Werkstoffabschnitt, der der fiinffachen Breite der Schweifdnaht entspricht. Die
Priifung muss nach EN 10160:1999 mit Zuladssigkeitsgrenzen der Klasse S3 bzw. E4 durchgefiihrt
werden. Die Prifung ist nach Abschluss aller Herstellungsprozesse des betreffenden (Einzel-)Teils
durchzufiihren.

4.3.2.4 Vermeidung von Sprédbruch

Flr Druckbehdlter aus Stahl wird die zuldssige Spannung bei der minimal zuldssigen Temperatur nach
EN 13445-2:2021, Anhang B, oder Anhang A des vorliegenden Dokuments eingesetzt.
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Anhang A bertcksichtigt, dass aufgrund der physikalischen Gegebenheiten wahrend der Phasenumwandlung
in Kélteanlagen der Druck in dem kaltemittelfithrenden Teil des Behalters bei abnehmender Temperatur des
Kaltemittels fallt. Deshalb sind bei tieferen Temperaturen die durch den Kaltemitteldruck verursachten
Spannungen immer geringer als die Spannungen bei dem Auslegungsdruck nach der entsprechenden Tabelle
in EN 378-2:2016 (Dampfdruckkurve eines iiblichen Kaltemittels, siehe Bild A.1).

Flir Fluide ohne Phasenumwandlung, z. B. Sole, dndert sich der Druck bei niedrigen Temperaturen nicht,
deshalb wird in Anhang A die zuldssige Spannung der Bauteile mit hoheren Sicherheitsbeiwerten ermittelt
(siehe Tabelle A.1).

Flir die in 4.3.1.1 aufgefithrten Stihle werden die an einer ISO-V-Kerbschlagprobe gemessene
Priiftemperatur und der Mindestwert flir die Priifung der Kerbschlagarbeit nach EN 13445-2:20211,
Anhang B, oder Anhang A des vorliegenden Dokuments ermittelt.

Fiir Gusseisen mit Kugelgraphit, siehe Anforderungen in EN 13445-6:2021.

Sprodbruch sollte nur dann ermittelt werden, wenn die Werkstoffdicke die Herstellung einer Probe nach
EN ISO 148-1 mit einem Querschnitt von mindestens 5 mm X 10 mm zulasst.

4.3.3 Aluminium und Aluminiumlegierungen

Aluminium, Aluminiumlegierungen und Titan sind nicht anfallig fiir Sprodbruch aufgrund von niedrigen
Temperaturen, und es sind keine besonderen Vorkehrungen fiir ihre Verwendung bei der minimal
zuldssigen Temperatur von —196 °C erforderlich.

4.3.4 Kupfer und Kupferlegierungen

4.3.4.1 Die Werkstoffspezifikation muss die Zusammensetzungsgrenzen flir alle Bestandteile, die
Warmebehandlung und die geeigneten mechanischen Eigenschaften fiir die Abnahme und andere Zwecke

festlegen.

Die Erzeugnisformen miissen in ihren Lieferbedingungen frei von Eigenspannung gehalten werden, die zu
Spannungskorrosionsrissen fithren konnen.

Bei der Verwendung von Kupfer-Zink-Legierungen muss beispielsweise darauf geachtet werden, dass sie
ausreichend bestdndig gegeniiber den jeweiligen Medien sind und keine gefdhrlichen chemischen
Reaktionen stattfinden.

Beim Gliithen in einer wasserstofthaltigen Atmosphare (oder beispielsweise beim Schweifien oder Hartloten
mit offener Flamme) diirfen Erzeugnisformen aus Cu-DHP keine Anzeichen von Wasserstoffversprodung

aufweisen.

4.3.4.2 Kupfer und Kupferlegierungen miissen in dem in der Werkstoffnorm nach dem
Bezeichnungssystem in EN 1173:2008 festgelegten Werkstoffzustand R oder Y bestellt werden.

4.3.4.3 Die in Tabelle F.3 des AnhangsF angegebene Materialbestidndigkeit kann innerhalb der
Temperaturgrenze von 200 °C verwendet werden.

4.3.4.4 Versagen durch Lamellenrisse/Terrassenbriiche tritt bei Kupfer und Kupferlegierungen nicht auf.
4.3.4.5 Kupfer, Kupferlegierungen, ausgenommen die Legierungsgruppen 32.2 und 35 sind nicht anfallig
fiir Sprodbruch aufgrund von niedrigen Temperaturen, und es sind keine besonderen Vorkehrungen fiir ihre

Verwendung bei der minimal zuldssigen Temperatur von —196 °C erforderlich.

Fiir diese beiden Gruppen miissen die Materialeigenschaften in Materialnormen tiberpriift werden.
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4.3.5 Titan

Titan ist nicht anfallig fiir Sprédbruch aufgrund von niedrigen Temperaturen, und es sind keine besonderen
Vorkehrungen fiir ihre Verwendung bei der minimal zuldssigen Temperatur von —196 °C erforderlich.

4.5 als 4.4, und 4.4 als 4.5 umnummerieren
5 Anderung von Abschnitt 5
In Tabelle 2 die Zeile fiir brennbares Gas durch Folgendes ersetzen:

Tabelle 2 — Gefihrliche Fluide

Gefahrenklasse Gefahrenhinweis
Entziindbare Gase, Kategorien 1A, 1B und 2 H220, H221
Einschliefilich instabiler Gase und pyrophorer Gase H230,H231, H232

Im Hinweis zu Tabelle 2 die folgende Verweisung aktualisieren:

— EN378-1:2016+A1:2020.

6 Anderung von Abschnitt 6

Folgende Verweisung im ganzen Absatz aktualisieren:
— EN 13445-3:2021;

— EN12735-1:2020;

— EN 13445-5:2021;

— EN378-3:2016+A1:2020;

— EN378-4:2016+A1:20109.

In 6.1 einen neuen Absatz hinzufiigen:

Wenn in dieser Norm das Wort ,Korrosion“ verwendet wird, ist damit Korrosion, Oxidation, Ablagerung,
Abrieb, Erosion und alle anderen Formen von Verschschleifs gemeint.

Ein Korrosionszuschlag ist nicht erforderlich, wenn Korrosion ausgeschlossen werden kann, weil entweder
die fiir die Druckbehéalterwande verwendeten Werkstoffe einschliefllich der Schweifsndhte gegeniiber dem

Inhalt und der Beladung korrosionsbestdndig sind oder zuverladssig geschiitzt sind.

Fiir Warmetauscherrohre und andere Teile mit &dhnlichen Warmetauscheraufgaben ist Kkein
Korrosionszuschlag erforderlich, es sei denn, eine bestimmte korrosive Umgebung erfordert einen solchen.
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6.2.2 durch Folgendes ersetzen:

6.2.2 Innere Korrosion

- Entwurf -

Bei geeigneten Werkstoffen, die mit Kaltemitteln in Berithrung kommen, ist innere Korrosion
vernachldssigbar und der Mindest-Korrosionszuschlag betrdgt 0 mm, wenn das Kaltemittel die maximal
zuldssigen Verunreinigungswerte nach Tabelle 3 aufweist.

Tabelle 3 — Zulidssige Verunreinigungen im Kiltemittel

nach Volumen oder % nach Gewicht

Allgemeiner Wert Ausnahme
Verunreinigungen in der Dampfphase
Luft und andere nicht kondensierbare Stoffe, | 1,5 Nicht verfiigbar, wenn das Kélte-
maximaler Volumenprozentsatz bei 25,0 °C mittel einen Siedepunkt > 5 °C hat
Verunreinigungen in fliissiger Phase
Wasser, Maximalwert ppm nach Gewicht 10 20 fur R-11, R-113, R-123, R-245fa,
R-1224yd(Z), R-1233zd(E), R-
1336mzz(Z), R-1336mzz(E), R-
514A
Alle anderen fliichtigen Verunreinigungen, 0,5 keine
Maximalwert % nach Gewicht
Hochsiedender Riickstand, Maximalwert % 0,01 0,000 5 fiir R-744

Partikel/Feststoffe passieren Optisch sauber keine

Sduregehalt, Maximalwert ppm nach 1 keine

Gewicht (als HC1)

Chlorid Keine sichtbare keine

Triibung

Gesamtwert der C3-, C4- und C5-Polyolefine, | keine 0,05 fiir R-50, R-170, R-E170,

Maximalwert % nach Gewicht R-290, R-600, R-600a, R-601,
R-601a, R-610, R-1150,R-1270

Schwefelgeruch keine Kein Schwefelgeruch fiir R-50,
R-170,R-E170, R-290, R-600,
R-600a, R-601, R-601a, R-610,
R-1150, R-1270

ANMERKUNG  Methoden finden sich im AHRI-Standard 700:2019 Standard fiir Spezifikationen fiir Kaltemittel.

Andere Korrosionswerte (iiber Null) diirfen vom Hersteller gewahlt werden.

6.4 durch Folgendes ersetzen:

6.4 Verladen

Es gelten die Anforderungen nach EN 13445-3:2021.

Es gibt potenziell vier Belastungsfille:
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Normale Betriebslastfille sind solche, die wahrend des normalen Betriebs, einschliefilich Hochfahren und
Abschalten, auf den Druckbehélter einwirken.

Auflergewohnliche Lastfille sind solche, die Ereignissen mit sehr geringer Eintrittswahrscheinlichkeit
entsprechen, die sicheres Abschalten und Uberpriifen des Behilters erfordern.

Prifungslastfille zur endgiiltigen Bewertung im Zusammenhang mit Priifungen nach der Herstellung und
Priifungslastfdlle im Betrieb im Zusammenhang mit wiederholten Priifungen wahrend der vom Benutzer

definierten Lebensdauer nach den nationalen Betriebsvorschriften.

ANMERKUNG  Der nationale Priifdruck im Betrieb liegt im Allgemeinen nicht iiber dem endgiiltigen Priifdruckwert.

Vakuumlastfall, der nach der Kéltemittelriickgewinnung und/oder vor dem Einfiillen von Kaltemittel in die
Kammern des Druckbehalters auftritt, die Kaltemittel enthalten. Der Druck ist in 6.7 festgelegt

Je nach Lastfall sind die folgenden Berechnungsparameter nach Tabelle 4 zu verwenden.

Tabelle 4 — Berechnungsparameter fiir verschiedene Lastfille

FALL Normale Auflergewohnliche Vakuum Priiflast
Betriebslast Last
Belastung
Druck P Berechnungsdruck P¢ wie festgelegt in 6.6 und 6.7 Prifdruck wie festgelegt

in 8.10.4 und Anhang C
oder durch nationale

Betriebsvorschriften
Nennbemessungs- f= Fbei Berechnungstemperatur nach 6.10 und in f= Fbei Priiftemperatur
spannungen Tabelle 7 oder Tabelle 8 nach 6.10 und in
Tabelle 7 oder Tabelle 8
Dicke e € = €min— C € = €min
Schweifdnahtfaktor z | Wert festgelegt z=1 z=1
in 6.12

6.8 durch das Folgende ersetzen:

6.8 Auslegungsdruck Pq

Der Auslegungsdruck darf PS nicht unterschreiten.

Kaltemittelfithrende Behalter und die Kéltemittelseite eines Warmeaustauschers miissen so ausgelegt sein,
dass sie der Vakuumsituation eines Drucks mit —1 bar (z. B. Unterdruck innen bei atmospharischem Druck
aufden), der wahrend der Befiillung mit Kaltemittel oder der Riickgewinnung auftreten kann, standhalten
kénnen.

Dies kann durch Erfahrung mit einer dhnlichen Auslegung nachgewiesen werden.

Wenn durch die Auslegung ein neues Risiko auftritt, muss der Hersteller Mafdnahmen zur Verringerung
dieses Risikos umsetzen.

Wenn eine Berechnung durchgefiihrt wird, miissen die folgenden Parameter verwendet werden:

— Vakuumdruck: —1 bar;
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— Temperatur: Umgebungstemperatur;
— Schweif3nahtfaktor z = 1.
Im letzten Satz von 6.9 die Verweisung auf 4.4 durch 4.3.3.4. ersetzen.

In 6.10.2 die Verweisung auf Tabelle 3 durch Tabelle 5 ersetzen und die Verweisung im Titel der Tabelle
entsprechend dndern.

6.11 durch Folgendes ersetzen:

Zur Berechnung der erforderlichen Dicke bestimmter geschweifdter Komponenten (z. B. Zylinder, Kegel und
Kugeln) enthalten die Auslegungsgleichungen den Faktor z, der den Schweifinahtfaktor der bestimmenden
Schweifdverbindungen der Komponente darstellt.

Beispiele fiir bestimmende Schweifdverbindungen sind:

— Langs- und Wendelnahte in einer zylindrischen Schale;

— Langsndahte in einer konischen Schale;

— alle Hauptnahte in einer kugelférmigen Schale / einem kugelférmigen Boden;

— bestimmende Nahte in einem gewdlbten Boden, der aus zwei oder mehr Blechen besteht.

— Die folgenden Schweifdverbindungen sind keine bestimmenden Schweifdverbindungen:

— Umfangsschweifdndhte zwischen einer zylindrischen oder konischen Schale und einem Zylinder, Kegel,
Flansch oder nicht halbkugelformigen Ende;

— Schweifdndhte zur Befestigung von Stutzen an Boden;
— Schweifdndhte, die ausschliefdlich Druckspannungen ausgesetzt sind.

ANMERKUNG  Umfangsschweifdndhte konnen durch externe Spannungen zu bestimmenden Schweifdverbindungen
werden.

Der Wert von z fiir Normalbetriebs-Lastfalle ist in Tabelle 6 angegeben.

Tabelle 6 — Priifgruppen

Schweifdnahtfaktoren 1 1 0,85 0,7
Priifgruppen? 1b 2b 3b 4
Zulassiger Werkstoff
Stahlgruppe 1.1/1.2/8.1 1.1/1.2/8.1 1.1/1.2/8.1 1.1/1.2/8.1
Aluminiumgruppe 21/22 21 /22 21 /22 21/22
Kupfergruppe Alle Alle Alle Alle
Maximale Dicke je Werkstoffkategorie
Stahlgruppe 1.1 / 8.1 Unbegrenztd <50 <50 <16
Stahlgruppe 1.2 Unbegrenztd <30 <30 <12
Aluminiumgruppe 21 22 Unbegrenztd <40 <40 <20
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Kupfergruppe alle Unbegrenzt? <40 <40 <20
Schweifdverfahren Unbegrenzt? Nur Unbegrenzt? Unbegrenztb

vollmechanisches

Schweif3en®

Betriebstemperatur- UnbegrenztP UnbegrenztP UnbegrenztP —50°C+200°C
bereich
Fluidgruppen 1/2 1/2 1/2 1/2
Umfang der Sichtpriifung 100 % 100 % 100 % 100 %
Umfang der ZfP mit 100 % 100-10 %de 10 % 0%
Ausnahme der Sicht-
priifung fiir bestimmende
Schweifdverbindungen

a  Definition der Priifgruppen nach EN 13445-5:2021. Bei allen Priifgruppen ist eine Sichtpriifung erforderlich.

b Unbegrenzt bedeutet: keine zusatzliche Begrenzung aufgrund der Priifung. Die in der Tabelle aufgefiihrten Grenzwerte sind
priifungsinduzierte Grenzwerte. Sonstige in den verschiedenen Abschnitten dieses Dokuments angegebenen Grenzwerte (z. B.
Konstruktions-, Werkstoffgrenzwerte) sind ebenfalls zu berticksichtigen.

¢ Vollmechanisierte und/oder automatische Schweifdverfahren, bei denen mindestens die Bewegung des SchweifRkopfes und der
Schweifdzusatze mechanisch gesteuert erfolgt.

d

Erste Zahl: urspriinglicher Wert, zweite Zahl: nach zufriedenstellender Erfahrung herabgesetzter Wert. Fiir die Definition des
Begriffes ,Erfahrung” siehe EN 13445-5:2021. Diese Zahl gibt den Prozentsatz der Schweifindhte jedes einzelnen
Druckbehilters an.

Der Umfang der ZfP mit Ausnahme der Sichtpriifung kann bei Gruppe 2b durch die zerstérende Priifung ersetzt werden.

Fiir andere als die in Tabelle 6 aufgefithrten Materialien sind die geltenden Anforderungen definiert in:
— EN 13445-4:2021 und EN 13445-5:2021 fiir andere Stahle als 1.1, 1.2 oder 8.1;
— EN 13445-8:2021 fiir anderes Aluminium als 2.1 und 2.2.

Flir dauerhafte Verbindungen, die keine Schweifdverbindungen sind, ist der Verbindungskoeffizient fiir die
Bemessung nach Formel und auch fiir nicht mafigebende Verbindungen mit 1 anzunehmen

In 6.12.4 ,Fiir Materialien der Kupfergruppe 31-32-33-34-35" durch ,Fiir Materialien der Kupfergruppe 31
bis 38" ersetzen.

In 6.12.5 die Verweisung auf Tabelle 6 durch Tabelle 8 ersetzen.

In 6.12.6 ist der erste Satz durch den folgenden zu ersetzen:

Bei der Bewertung von Ausnahmesituationen oder fiir Vakuumbedingungen muss die Berechnungsspannung
fiir die Priifbedingung mit der Werkstofftemperatur eingesetzt werden, von der angenommen wird, dass sie
in der Ausnahmesituation vorherrscht.

Mit den folgenden Anderungen in Tabelle 5 fortfahren:

— Den Titel in , Tabelle 7 — Nennbemessungsspannung” dndern.

— Den Titel der dritten Spalte ,Priifbedingungen” in ,Priifbedingungen oder Ausnahmesituationen
andern.

— Die erste Spalte in Zeile 6 in , Kupfergruppe 31 bis 38" d&ndern.
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— In Fufdnote b) die Verweisung von , Tabelle 6 durch , Tabelle 8“ ersetzen.
Mit den folgenden Anderungen in Tabelle 6 fortfahren:

— Die Verweisung von Tabelle 6 durch Tabelle 8 im Titel ersetzen.

In 6.14.2.2.1 die Verweisung auf, Tabelle 7" durch ,, Tabelle 9“ ersetzen.

Die Gleichung (12) wie folgt dndern:

2 EwpeX
FRohr < * tubez d (12)
KRohr Ly

Die Gleichung (13) wie folgt dndern:

J == X(d¢ —d}) (13)

Dabei ist

Ly die freie Liange (Knicklange) des Rohres zwischen zwei Rohrboden, Rohrboden und Prallblech
oder zwischen zwei Prallblechen und P4 der Auslegungsdruck im Rohr;

Kronr der Sicherheitskoeffizient des Rohrs aus Tabelle 7;

] das Tragheitsmoment.
In 6.14.3.3 die Verweisung auf, Tabelle 8 durch , Tabelle 10 ersetzen.
Neuen Unterabschnitt 6.14.3.4 hinzufiigen:
6.14.3.4 Detail der Hartl6tverbindungen

Die Gestaltung von hartgeldteten Uberlappstof2- und T-Verbindungen muss Anhang B entsprechen.

7 Anderung von Abschnitt 7

Folgende Verweisungen im ganzen Absatz aktualisieren:

— EN 13445-4:2021;

— ENISO 15614-1:2017/A1:2019;

— ENISO 15607:2019;

— ENISO 15609-2:2019;

— EN 13445-8:2021.

In 7.4.5.2 die Verweisung auf, Tabelle 9" durch , Tabelle 11" ersetzen.

7.4.5.5 wie folgt ersetzen:
7.4.5.5 Hartloter-Zulassung

Der Hartloter oder Bediener von Hartloteinrichtungen muss nach EN ISO 13585 oder nach Anhang B
qualifiziert sein.

7.5 wie folgt ersetzen:
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7.5 Formen von drucktragenden Teilen

7.5.1 Stahlteile

Es gelten die Anforderungen nach EN 13445-4:2021 fiir Stahlwerkstoffe.

7.5.2 Tiefziehen von Stahlteilen

Die Mindestdicke nach dem Umformen muss mindestens der geforderten Mindestdicke entsprechen.
Warmebehandlung nach dem Tiefziehen ist nicht erforderlich, wenn eine Mindestdehnung von 14 % bei
einem Probekorper nach 4.3.1.2 fiir alle Stdhle nach EN 10130:2006 und fiir die Stahlsorten DD 12, DD 13
und DD 14 nach EN 10111:2008 nachgewiesen wird.

Wenn andere Stdhle verwendet werden, gelten die Anforderungen nach EN 13445-4:2021 zur Bestimmung,
ob eine Warmebehandlung erforderlich ist.

7.5.3 Aluminiumteile

Es gelten die Anforderungen nach EN 13445-8:2021 fiir Aluminiumwerkstoff.
7.5.4 Kupferteile

Fiir Kupfer gelten die folgenden Anforderungen:

— Kaltumformen:

— Wurden Kupferlegierungen der Gruppen 32 und 35 wéhrend der Fertigung umgeformt, dann sollte
eine Warmebehandlung durch Spannungsarmglithen durchgefithrt werden. Dazu muss der
Werkstoff einer legierungsspezifischen Temperaturbehandlung ausgesetzt werden. Fiir viele
Legierungen darf ein Temperaturbereich von 300 °C bis 400 °C fiir die Dauer von mindestens
30 Minuten empfohlen werden.

— Wenn die Behalter fiir Einsdtze bestimmt sind, bei denen es zu Spannungskorrosionsrissen
kommen kann, sollte eine Behandlung durch Spannungsarmglithen oder Spannungsbegrenzung in
Betracht gezogen werden. Wurden Kupferlegierungen der Gruppe 32 und Gruppe 35 wahrend der
Fertigung umgeformt, dann sollte eine Warmebehandlung durch Spannungsarmgliihen in Betracht
gezogen werden.

— Bei Kupfer und den anderen Kupferlegierungen einschliefdlich CuZnSi-Legierungen wird eine
Behandlung durch Spannungsarmglithen nicht als erforderlich erachtet.

— Warmumformen:

— Kupfer und Kupferlegierungen, bei denen eine Warmebehandlung oder Warmumformung erfolgen
muss, missen in einer neutralen oder oxidierenden Atmosphédre ohne direkte Flammeneinwirkung
gleichmaflig auf eine Temperatur innerhalb des in folgender Tabelle 12 angegebenen Bereichs
erhitzt werden;

— Muss das Verfahren der Warmumformung angewendet werden, dann sind Prifungen
durchzufithren, um nachzuweisen, dass die empfohlene Warmebehandlung an einem

reprasentativen Probekdrper die verlangten Eigenschaften ergibt;

— Temperatur fiir das Warmumformen; siehe Tabelle 12.
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Tabelle 12 — Temperatur fiir das Warmumformen

Werkstoff Temperatur
Kupfergruppe 31 750 °C bis 950 °C
Messinggruppe 32 650 °C bis 750 °C
Cu-Ni-Gruppe 34 850 °C bis 950 °C
Cu-Al-Gruppe 35 800 °C bis 975 °C

Falls nach dem Kaltumformen von Platten oder Rohren keine Warmebehandlung vorgesehen ist, muss keine
mechanische Priifung durchgefithrt werden.

Wenn nach der Kalt- oder Warmumformung eine Warmebehandlung erforderlich ist, muss die Einhaltung
der Materialspezifikationen anhand einer der folgenden Methoden tiberpriift werden:

— aus der Uberschiissigen Lange des umgeformten Teils entnommene Probebleche;

— alternativ an getrennt umgeformten Probestiicken, die zusammen mit den umgeformten Teilen
warmebehandelt wurden;

— separat umgeformte Probebleche mit simulierter Warmebehandlung.

Die folgende Anzahl von Probeblechen ist aus jedem Werkstoffguss zu entnehmen:

a) ein Probeblech aus einer Charge von bis zu 10 Teilen;

b) zwei Probebleche aus einer Charge von bis zu 25 Teilen;

c) drei Probebleche aus einer Charge von bis zu 100 Teilen;

d) ein Probeblech fiir jeweils weitere 100 Teile.

7.6 wie folgt ersetzen:

7.6 Wirmebehandlung nach dem Schweifden

Es gelten die Anforderungen nach EN 13445-4:2021 fiir Stahlwerkstoffe.

Es gelten die Anforderungen nach EN 13445-8:2021 fiir Aluminiumwerkstoffe.

Fiir Kupfer und Kupferlegierungen gilt:

a) Fir geschweifdte Druckbehélter aus Kupfer oder Kupferlegierung ist eine Warmenachbehandlung
iiblicherweise nicht notwendig. Wenn die Behilter fiir Einsdtze bestimmt sind, bei denen es zu
Spannungskorrosionsrissen kommen kann, sollte eine Behandlung durch Spannungsarmglithen in
Betracht gezogen werden.

b) ist eine Wiarmenachbehandlung erforderlich, muss die Warmebehandlung in Ubereinstimmung mit
einem schriftlichen Verfahrensablauf durchgefiihrt werden, in dem die geforderten Parameter

beschrieben werden.

c) die Warmebehandlung ist nach den Empfehlungen des Werkstoffherstellers durchzufiihren.
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8 Anderung in Abschnitt 8

Folgende Verweisungen im ganzen Absatz aktualisieren:

— ENIS0 2553:2019;

— EN 13445-5:2021;

— EN 13445-8:2021.

In 8.7 die Verweisung auf , Tabelle 4“ durch ,Tabelle 6" ersetzen.

Die folgenden Verweisungen durch die aktualisierte Version derselben Verweisung ersetzen.

9 Anderung in Abschnitt 9
Folgende Verweisungen im ganzen Absatz aktualisieren:

— EN 13445-5:2021.

10 Anderung an Anhang B

Den Titel in ,Anhang B Spezifikation und Genehmigung von Hartlotverfahren, Hartlétern und
Hartldtbedienern” dndern.

Ab B.4 den gesamten verbleibenden Anhang wie folgt ersetzen:

B.4 Untersuchung und Priifung

B.4.1 Allgemeines

Die Priifungen der Hartlétverfahren und fiir den Leistungsnachweis sind in Tabelle B.3 angegeben.

Tabelle B.3 — Priifung des Hartlétverfahrens

Art der Priifung und erforderliche Anzahl an Probekorpern

Art der Sichtpriifung Zugversuch Schil- Metallographische
Verbindungen versuch Untersuchung
T-Stof3 JA — — 1 Longitudinal

1 Transversal
Uberlappstof3- JA 2 2a —
Verbindung

a st die Zugfestigkeit des Lotzusatzes gleich oder grofer als die des Grundwerkstoffs, dann muss eine metallographische
Untersuchung durchgefiihrt werden.

B.4.2  Sichtpriifung

Die Sichtprifung an Hartlotverbindungen wird zur Beurteilung der ,Fehlerfreiheit” aufgrund von aufieren
Merkmalen durchgefiihrt, z. B. Kontinuitat, Grofse, Kontur, Benetzung der Hohlkehle entlang der Verbindung
und, wo zutreffend, um festzustellen, ob das Lot von einer Seite der Verbindung auf die andere Seite
geflossen ist.
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Die Verbindung muss fiir die Untersuchung zuganglich sein, wie in Bild B.5 beschrieben.

Mit einer zusatzlichen Lichtquelle lassen sich der Kontrast verbessern und Defekte vor dem Hintergrund

hervorheben.
A
1
32
a) Ansicht A
1
' 2
b) Ansicht B
Legende
1 Achse

2 Betrachtungswinkel
Bild B.5 — Zuginglichkeit der Untersuchung
Die Annahmekriterien sollten wie folgt sein. Folgendes sollte zutreffen:
— keine Verschlechterung des Grundwerkstoffs (z. B. Oberflichenerosion) durch Uberhitzung;
— keine Ortliche Unterbrechung der Lotlinie;
— keine Tropfenbildung des Lotes;
— kein tberschiissiges Lot;
— kein Flussmittel und keine Flussmittelreste.

B.4.3  Zugversuch
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Probekérper und Proben: Die Probekorper und Proben miissen einer der drei in EN 12797 festgelegten
Arten entsprechen.

Verfahren: Die Priifung muss nach ISO 5187 und EN ISO 6892-1 durchgefiihrt werden.
Annahmekriterien: Die Zugfestigkeit muss mindestens betragen:
a) Die festgelegte Mindest-Zugfestigkeit des schwadcheren Grundwerkstoffs in geglithtem Zustand;

b) Wenn der Probekérper im Grundwerkstoff auflerhalb der Lotstelle bricht, 95 % der festgelegten
Mindest-Zugfestigkeit des Grundwerkstoffs in geglithtem Zustand.

Fur alle kleinen Rohre ist es iiblich, Zugversuchsproben von Rohrabschnitten voller Gréfde zu verwenden.
Passgenaue Metallstopfen miissen weit genug in die Enden solcher rohrférmigen Proben eingefiihrt werden,
damit die Backen der Priifmaschine die Proben richtig greifen kdnnen. Die Stopfen diirfen nicht in den Teil
des Probekoérpers hineinragen, an dem die Dehnung gemessen wird.

Bild B.6 zeigt eine geeignete Stopfenform, die Lage der Stopfen im Priifling und die Lage des Priiflings in den
Spannzeugen der Priifmaschine.
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Bild B.6 — Zugversuch mit Metallstopfen fiir rohrférmige Produkte

Der Durchmesser des Stopfens muss sich von der Begrenzungslinie der Backen der Priifmaschine bis zum
gekriimmten Abschnitt leicht verjlingen.

B.4.4 Schalversuch

Probekorper: Die Probekérper und Proben miissen in dem Zustand sein, in dem sie sich nach dem
Hartloten oder der Entnahme aus der geloteten Baueinheit befinden.

Verfahren: Die Priifung muss nach dem entsprechenden Abschnitt der EN 12797 durchgefiihrt werden.

Annahmekriterien: An der Probe muss entlang jeder Kante der Verbindung Hartlot vorhanden sein. Die
einzelne Stirnfliche muss folgende Kriterien erfiillen:
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a) die Summe der Linge der auf einer beliebigen Linie in Richtung des Uberlappstof3es gemessenen Fehler
darf nicht mehr als 25 % des Uberlappstof3es betragen.

b) Kkein Fehler sollte sich kontinuierlich von einer Stofdkante bis zur anderen Stofdkante erstrecken,
unabhédngig von der Richtung des Fehlers.

B.4.5 Metallographische Untersuchung

Wird als Ersatz fiir den Schalversuch durchgefiihrt

Probekoérper und Proben: Die Probekorper und Proben miissen in dem Zustand sein, in dem sie sich nach
dem Hartloten oder der Entnahme aus der geloteten Baueinheit befinden. Ein besonderer Fall tritt bei
Teilstlicken ein, wodurch sichergestellt werden soll, dass das Gefiige nicht gedndert wurde.

Verfahren: Die Probe wird abgeschnitten, geschliffen und poliert, um die fiir die Makropriifung
erforderliche Oberflichenbeschaffenheit zu erhalten. Zwei Schnitte miissen an dem Teilabschnitt

vorgenommen werden, der bei geringer VergrofRerung bis X 10 untersucht werden muss.

Annahmekriterien: Risse sind nicht zuldssig. Die Summe der Liangen ungel6teter Flachen je Seite, einzeln
betrachtet, darf h6chstens 20 % der Lange der Nahtiiberlappung betragen.

B.4.6 Annahmekriterien

Akzeptable Mangel entsprechen der Qualitatsstufe B der EN ISO 18279 mit Ausnahme der folgenden Mangel:
— Uberschiissiges Hartlot B (6BAAA) Qualititsstufe C.

Die fiir die Abnahme berticksichtigte Lange der Lotverbindung ist die in (B.2) angegebene Mindestldange.

Der untersuchte Bereich fiir die Radiographie ist der projizierte Bereich, der auf die erforderliche
Mindestlotlange begrenzt ist, siehe Bild B.7.
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ty

ty

(Y

Legende

1 Linge der hartgeloteten Uberlappung;

I, erforderliche Hartlotlange;

l, Lange der Uberlappung vor dem Hartléten;
11, I, Abmessungen der hartgel6teten Fehlstelle;
tj  Dicke der Hartlotverbindung;

t1, tz2Wand- oder Plattenstarke(n).

Bild B.7 — Langenbestimmung
Bei unvollstandiger Durchdringung ist ein Pfad akzeptabel, wenn der Abstand zwischen zwei Liicken (oder

Liicken an Bord), die wahrscheinlich zu diesem Pfad beitragen, mehr als 2 mm betragt, ohne dass Toleranz
moglich ist, wie in Bild B.8 dargestellt.
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Legende

1 Teill

2 Teil2

e Fall 1: d > 2 mm: akzeptiert

e Fall 2: d < 2 mm: nicht zuldssig abgelehnt

e Fall 3: Pfad a: di = 2 mm und d3 = 2 mm: akzeptiert

e Fall 4: Pfad a: d1 = 2 mm und d3 < 2 mm: akzeptiert
e Fall 5: Pfad a: di < 2 mm und d3 = 2 mm: akzeptiert
e Fall 6: Pfad a: di < 2 mm und d3 < 2 mm: nicht zuldssig, abgelehnt
e Fall 7: Pfad b: d1 < 2 mm dz, < 2 mm und ds+ = 2 mm: akzeptiert
e Fall8:Pfad b: di < 2 mm dz, < 2 mm und ds < 2 mm: akzeptiert
Bild B.8 — Mégliche unvollstindige Durchdringung - Beispiel zur Interpretation
B.5 Zulassungsbereich
B.5.1 Allgemeines

Alle nachstehenden Bedingungen miissen unabhingig voneinander erfiillt werden.

Nach jeder Anderung auflerhalb der festgelegten Bereiche ist eine neue Hartlétverfahrenspriifung
erforderlich.

B.5.2 Bezogen auf den Hersteller
Eine BPS, die einem Hersteller anerkannt wird, gilt fiir das Hartléten in Werkstatten oder auf Baustellen
unter den gleichen technischen und qualititsbezogenen Uberpriifungen, wie sie bei diesem Hersteller
erfolgen.
B.5.3 Bezogen auf den Werkstoff
B.5.3.1 Grundwerkstoff
Um die Anzahl der Verfahrenspriifungen so gering wie moglich zu halten, werden die in dieser Norm
gelisteten Werkstoffe in verschiedene Hartlotgruppen eingeteilt, wie in Tabelle B.4 festgelegt. Nachfolgend
sind die in EN ISO 13585:2012, Anhang E angegebenen Grundmetallzahlen (M) aufgefiihrt:
— Eisenlegierungen:

— 100: Stahle mit 1 % oder weniger Chrom 1.1 und 1.2;
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— 130: Rostfreie Stihle, austenitisch 8.1;

— 170: Gusseisen;

— 180: Gusseisen, austenitisch.
— Aluminium und Aluminiumlegierungen:

— 200: Aluminium und Aluminiumlegierungen ohne Magnesium 21;

— 210: Aluminiumlegierungen mit weniger als 1 % Magnesium 22.2;

— 220: Aluminiumlegierungen, mit 1 % oder mehr Magnesium 22.1, 2;
— Kupfer und Kupferlegierungen:

— 300: Kupfer und Kupferlegierungen;

— 310: Kupferlegierungen mit 0,5 % bis 1 % Blei;

— 320: Kupferlegierungen mit mehr als 1 % und nicht mehr als 7 % Bleigrenzwert nach RoHS;

— 330: Kupferlegierungen mit mehr als 1 % Silizium;

— 340: Kupferlegierungen mit 0,5 % bis 1 % Aluminium oder Beryllium;

— 350: Kupferlegierungen mit mehr als 1 % und nicht mehr als 5 % Aluminium oder Beryllium nach
RoHS;

— 360: Kupferlegierungen mit mehr als 5 % Aluminium oder Beryllium.

Tabelle B.4 — Hartlotgruppe

Grundwerkstoff (M)
Werkstoffgruppe Teststiickwerkstoff Qualifikationsbereich
1.1-1.2 100 100,110, 120,170
8.1 130 130, 140, 150, 160, 180
21-22 200, 210, 220 200, 210, 220
31-32-33-34-35-36-37-38 300, 310, 322,63;)30, 340, 350, 300,310,32(;,63;)30, 340, 350,

ANMERKUNG  Bei einem Teststiickwerkstoff, das fiir die Qualifizierung eines Hartlots verwendet wird, ist das Hartlot
zum Hartl6ten aller Materialien und aller in derselben Zeile angegebenen Werkstoffkombinationen qualifiziert.

Wenn Teststiickwerkstoff aus zwei Zeilen fiir die Qualifizierung des Hartlots verwendet wird, ist das Hartlot
zum Hartloten aller Werkstoffkombinationen in jeder Zeile und Kombinationen zwischen diesen Zeilen
qualifiziert.

B.5.3.2 Dicke

Die Nenndicke e, ist die Dicke des Grundwerkstoffs der verbundenen Teile.
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B.5.4  Zulassungsbereich

B.5.4.1 Allgemeines

- Entwurf -

Der Zulassungsbereich einer BPS muss die Anerkennung der Dicken und/oder Durchmesser in dem in den
Tabelle B.5 festgelegten Bereich umfassen.

Tabelle B.5 — Verbindungen in Blech oder Rohr

Abmessungen Dicke des Probekoérpers e Bereich
Werkstiickdicke, e< 3 mm 05e—2e
e (mm) 3mm<e<10 mm 1,5mm—2e

50mm—2e
10 mm < e <25 mm o
mit Hochstwert 25 mm

Aussen-Rohrdurchmesser, D

<
(mm) a D =D

ANMERKUNG Bei unterschiedlichen Werkstiickdicken richtet sich die untere Grenze nach der diinnsten und die
obere Grenze nach der dicksten Dicke.

Die Zulassung gilt fiir Priifstiicke unterschiedlicher Aussen-Rohrdurchmesser und Grundwerkstoffe fiir:
— den kleinsten bis zum grofdten Durchmesser;

— von der diinnsten bis zur dicksten Dicke des Grundmaterials.

B.5.4.2 Winkel des Abzweiganschlusses

Ein Probekérper an einem Abzweiganschluss mit einem Winkel @ reicht fiir die Zulassung aller
Abzweigwinkel « aus.

B.5.4.3 Hartlétverfahren
Die Anerkennung gilt nur fiir das in der Hartlotanweisung angegebene Hartlotverfahren.
B.5.4.4 Loétposition

Um die Anzahl der Prifstiicke so gering wie moglich zu halten, wird Tabelle B.6 zur Bestimmung des
Umfangs der Qualifizierung von Lotpositionen zugrunde gelegt.

Tabelle B.6 — Qualifizierung von Létpositionen

Priifposition Anerkannte Lotposition
Wannenposition Fallposition Steigposition Querposition
Wannenposition X X — —
Fallposition — X — —
Steigposition X X X
Querposition — X —
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