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25. Stiick

67. Verordnung: Anderung der Verordnung betreffend Werkstoff- und Bauvorschriften fiir die

Herstellung von Dampfkesseln

67. Verordnung des Bundesministers fiir
Bauten und Technik vom 19. Dezember 1978,
mit der die Verordnung betreffend Werk-
stoff- und Bauvorschriften fiir die Herstel-
lung von Dampfkesseln geindert wird

Auf Grund des Art. 48 Punkt II und VIII des
Verwaltungsentlastungsgesetzes, BGBIl. Nr. 277/
1925, in der Fassung des § 2 des Bundesgesetzes
BGBL Nr. 55/1948 wird im Einvernehmen mit
dem Bundesminister fiir Verkehr verordnet:

Die Anlage 2 der Verordnung vom 29. Sep-
tember 1949, BGBI. Nr. 264, betreffend Werk-
stoff- und Bauvorschriften fur die Herstellung von
Dampfkesseln, in der Fassung der Verordnungen
BGBL. Nr. 524/1973, 39/1977 und 4811977 wird
wie folgt gedndert:

Artikel I

Abschnitt IIT hat zu lauten:

»II. SchweiBung
1/1
Ausfithrung von Schweiungen

1. SchweiBungen an Wandungen von Druck-
gefiBen und Druckgefifiteilen, die im Betrieb
durch den Druck des gespannten GefiBinhaltes
beansprucht werden, in Neufertigung und In-
standsetzung sind zulissig, wenn die SchweiBver-
bindungen hinsichtlich der zu erwartenden Be-
anspruchungen im Betrieb des Druckgefilles hin-
reichende mechanische Eigenschaften (Festigkeit,
Verformungsvermégen) sowie Korrosionsbestin-
digkeit aufweisen und ihre Giite gesichert ist.

2, Zum Nachweis der beanspruchungsgerech-
ten mechanischen Eigenschaften der SchweiBlver-
bindungen sind fiir die zur Anwendung gelangen-
den Fiigeverfzhren Verfahrensprifungen nach
Abschbnitt I11/2 durchzufithren. Zum Nachweis
sonstiger Eigenschaften, wie Verhalten unter phy-
sikalischen oder mechanischen Einflissen, kann
der Umfang der hiebei durchzufiihrenden Prii-
fungen entsprechend erweitert werden.
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3. Die erforderliche Giite von SchweiBlver-
bindungen ist als gegeben anzusehen, wenn

a) der Betrieb seine Befihigung zur Herstellung
geeigneter Schweilungen im Kessel- und
Behilterbau durch eine Bestitigung von einer
nach Z. 4 befugten Priifstelle nach ONORM
M 7812 Teil 1 nachweist;

die SchweiBungen zumindest nach Giite-
klasse 2 gemiB Abschnitt 2.2 der ONORM
M 7812 Teil 2 gefertigt werden, ausgenom-
men folgende DruckgefiBbauarten:
DruckgefiBe in Anlagen, die dem Genehmi-
gungsverfahren nach dem Strahlenschutz-
gesetz, BGBIL. Nr. 227/1969, unterliegen,
DruckgefaBe fir die Aufnahme giftiger und
itzender Stoffe,

Druckgefifie fiir verflissigte, entziindbare
Gase, wenn der Inhalt 1 000 1 Giberschreitet,
DruckgefiBe mit einem Druck-Inhalt-Pro-
dukt von mehr als 50 Q00;

fir diese DruckgefiBbauarten sind die
SchweiBungen nach Giiteklasse 1, Abschnitt
2.1 der ONORM M 7812 Teil 2 zu fertigen;

die mit den SchweiBatbeiten betrauten Per-
sonen eine giltige Schweilerpriifung nach
Abschnitt 11I/3 abgelegt haben;

die SchweiBarbeiten durch die gemiB O-
NORM M 7812 Teil 1 anerkannten Schweil3-
aufsichtspersonen laufend kontrolliert und
die SchweiBiverbindungen zumindest stich-
probenweise zerstbrungsfrei gepriift werden.

b)

d)

4, Die Beurteilung der SchweiBlbetriebe und
Anerkennung der SchweiBaufsichtspersonen ge-
miB ONORM M 7812 Teil 1 erfolgt durch die
Dampfkesseliberwachungsorgane oder durch
vom Bundesminister fiir Bauten und Technik
durch Bescheid hiezu befugte Technische Ver-
suchsanstalten. Handelt es sich um die Herstel-
lung von DruckgefiBen aus Kupfer oder Kupfer-
legierungen, so kommt als SchweiBaufsichtsperson
auch ein gepriifter Meister des Kupferschmiede-
handwerkes in Betracht, sofern dieser eine giil-
tige SchweiBerpriffung nach ONORM M 7816

oder M 7818 nachweisen kann.
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5. Alle SchweiBnihte sind durch Einschlagung
eines SchweiBerzeichens neben der Naht so zu
kennzeichnen, daB ihre Lage erkennbar bleibt und
der Name des die SchweiSnaht herstellenden
Schweilers nachtriglich ermittelt werden kana.
Hiezu sind im Betrieb Listen der gepriiften Schwei-
Ber zu fithren, in denen deren SchweiBerzeichen,
der SchweiBberechtigungsumfang und das Prif-
datum einzutragen sind. Falls das Einschlagen des
SchweiBerzeichens aus technischen Griinden nicht
moglich ist, ist zwischen Hersteller und Dampf-
kesseliberwachungsorgan ein anderer gecigneter
Vorgang zu vereinbaten, mit dem der Name des
SchweiBers nachtriglich ermittelt werden kann.

6. Der Hersteller ist dafiir verantwortlich, daf3
alle SchweiBarbeiten sachgemiB und beanspru-
chungsgerecht nach diesen Bestimmungen aus-
gefithet werden. Mit den SchweiBarbeiten darf
erst begounen werden, wena sowoh! das SchweiB-
verfahren zugelassen ist als auch die fir die Durch-
fihrung der SchweiBarbeiten vorgesehenen
Schweiler die erforderlichen Prisfungen abgelegt
haben.

7. Der Hersteller hat uiber die laufende Kon-
trolle der SchweiBarbeiten durch die Schweif3-
aufsichtsperson Aufzeichnungen zu fithren, die
mindestens funf Jahre aufzubewahren sind und
auf Verlangen dem Dampfkesseliiberwachungs-
organ vorzuweisen sind.

8. Der Hersteller hat die SchweiBerzeugnisse
der im Betrieb beschiftigten gepriiften SchweiBler
zur jederzeitigen Einsicht durch das Dampf-
kesseliiberwachungsorgan aufzubewahren und die
Durchfithrung von  Wiederholungspriifungen
rechtzeitig zu veranlassen. Werden Schweil3-
atbeiten auBerhalb des Betriebes durchgefiihrt, so
sind die SchweiBer mit einem Schweilerpall gemil
ONORM M 7813 oder einer vom Betrieb aus-
gestellten Abschrift des SchweiBerzeugnisses bzw.
Kopie auszustatten, welche die SchweiBer an der
Arbeitsstelle aufzubewahren haben.

9. Die zur Anwendung gelangende Nahtform
der Schweilverbindung hat sich nach den zu er-
wartenden Beanspruchungen im Betrieb und den
ortlichen Spanoungsverhiltnissen zu richten,
Die Wahl erfolgt durch den Konstrukteur im Ein-
vernehmen mit der SchweiBlaufsichtsperson. Die
auszufithrende SchweiBinahtform, ihre Wirme-
behandlung und Prifung, das Schweiverfahren
und die SchweiBnahtwertigkeit sind in der Kon-
struktionszeichnung unter Berlicksichtigung der
ONORM M 7800 einzutragen. An Stellen erhoh-
ter Biegebeanspruchungen sind Schweiflverbin-
dungen nach Moglichkeit zu vermeiden. Die
SchweiBnihte sind so anzuordnen, daB sie zer-
stérungsfrei priifbar sind und nach der Herstel-
lung moglichst von beiden Seiten besichtigt
werden konnen. Fiir Lings- und Rundnihte sind
nur durchgeschweiBte Nahtformen zulissig.
Stumpfnihte sind soweit wie moglich an der
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Wurzel auszukreuzen und gegenzuschweiflen. Ist
eine GegenschweiBlung nicht moglich oder darf
in Sonderfillen mit Zustimmung des Dampf-
kesseliberwachungsorganes von einer solchen
abgesehen werden, missen die Fugenkanten der
Whurzel dennoch iber ihre ganze Linge voll ver-
schweiBt sein. Ebene oder kalottenformige Boden
sind mittels voll durchgeschweiBter Nihte (K-
Nihte, HV-Nihte) an den Mantel anzuschlieBen.
Ecknihte und Mehrfachnihte (Drei-Blechnihte)
sowie Kreuzsto6Be sind nicht gestattet. Kehlnihte
sind in der Regel zweiseitig auszufiihren. Ein-
seitige Kehlnihte sind zulissig zum Ein- und An-
schweillen von Bolzen, Ankern, Rohren, Stutzen
u. dgl., wenn im Bereich der SchweiBnaht keine
Biegespannungen zu erwarten sind und das zu-
stindige Dampfkesseliiberwachungsorgan dieser
Verbindungsart jeweils zustimmt. Rundnihte
darfen als auf Sicken geschweiBte V-Nihte aus-
gefithrt werden, wenn das Verfahren gepriift
wurde und die Rundnihte nach Abschnitt III/5
gepriift werden.

SchweiBnihte zum Anbringen nicht druck-
fihrender Teile miissen mindestens einen Ab-
stand von der zweifachen Dicke der Druckgefi3-
wandung aber nicht mehr als 40 mm zu den
Schweilnihten des DruckgefiBes haben oder diese
im wesentlichen senkrecht kreuzen, wobei nach
Moglichkeit der SchweiBBnahtbereich des druck-
fihrenden Teiles auszunehmen ist. Einlegeringe,
die nach dem SchweiBen nicht entfernt werden,
sind moglichst zu vermeiden. Sie diitfen ebenso
wie Sickenndhte nicht angewendet werden, wean
ein Korrosionsangriff durch die Beschickung des
DruckgefiBles zu erwarten ist oder eine Priifung
der Schweiinihte mittels Ultraschall vorgenom-
men werden soll.

10. Zur Herstellung von SchweiBverbindungen
nach dem Elektroschmelzverfahren dirfen nur
Zusatzwerkstoffe verwendet werden, fiir die eine
Eignungspriifung nach ONORM M 7820, Teil 2,
oder eine andere gleichwertige Priifung fir den
jeweiligen Anwendungsbereich durch ein Dampf-
kesseliiberwachungsorgan vorliegt.

11. SchweiBungen sind entsprechend den durch-
gefithrten Verfahrenspriifungen auszufithren. Hie-
bei diirfen nur SchweiBzusatzwerkstoffe und
Hilfsstoffe jener Art verwendet werden, welche
bei der Verfahrenspriifung angewendet wurden,
wobei durch entsprechende Lagerung zu sorgen
ist, daBl die Eignung dieser Stoffe durch duBere
Einflisse bei der Lagerung nicht beeintrichtigt
wird. Alle Warmebehandlungen vor, wihrend
und nach dem SchweiBlen miissen durch die Ver-
fahrenspriifung erfaBt sein.

12. Zulidssig sind alle SchmelzschweiBverfahren,
deren Eignung durch Verfahrenspriifung fiir die
zu verschweiflenden Grundwerkstoffe und die
zut Anwendung gelangenden Schweilzusatzwerk-
stoffe und Hilfsstoffe fiir bestimmte SchweiBpara-
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meter und Wirmebehandlungen nachgewiesen ist.
GasschmelzschweiBen ist nur bis 12 mm Wand-
dicke zulissig.

13. Das Zuschneiden der Bleche kann durch
thermisches oder mechanisches Trennen erfolgen.
Hinweise des Werkstoffherstellers auf Wirme-
behandlungen vor dem thermischen Schneiden
sind zu beachten.

14. Die SchweiBlkanten koénnen durch ther-
mischen Schnitt oder durch mechanische Bearbei-
tung hergestellt werden. Sie sind vor dem Schwei-
Ben auf Anrisse oder sonstige Fehler zumindest
visuell zu priifen. Die Behebung groBerer Fehler
ist aur mit Zustimmung des Dampfkesseliiber-
wachungsorganes zulissig. Hinweise des Werk-
stoffherstellers auf Wirmebehandlung vor dem
thermischen Schneiden sind zu beachten.

15. Die Art der SchweiBnahtvorbereitung er-
folgt im Einvernehmen mit dem zustindigen
Dampfkesseliiberwachungsorgan. Bevor mit dem
Schweillen begonnen wird, miissen sich die
SchweiBkanten in dem Zustand befinden, der den
Anforderungen des SchweiBverfahrens geniigt.
Beim Verschweiflen von Blechen mit unterschied-
lichen Wanddicken mit Stumpfnaht ist das dickere
Blech unter einem Winkel von héchstens 30° ab-
zuschrigen, wenn die Hohe der Stufe folgende
Werte ubersteigt:

Lingsnihte
groBte Dicke s Stufenhdhe
mm mm
s=12 s/,
125 < 48 3
s > 48 $/16» max 10
Rundnihte
groBte Dicke s Stufenhéhe
mm mm
s =20 s/y
20 <<s =40 5
s =40 s/g, max 20

Die SchweiBkanten beider Bleche miissen voll
verschweiBt werden. Die Decklage darf um nicht
mehr als 30° geneigt sein.

16. Vor dem Schweilen sind die Werkstiicke
im Nahtbereich in Beriicksichtigung der Um-
gebungstemperatur vorzuwirmen, wenn dies
in den Werkstoffnormen vorgeschrieben oder vom
Werkstoffhersteller empfohlen wird. Fiir Schweil3-
und Schneidearbeiten bei Umgebungstemperatu-
ren unter 0°C ist zusitzlich zum Vorwirmen
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durch geeignete Mafinahmen (Schweiizelt) die
Umgebungstemperatur vom Standpunkt der
Schweiltechnologie geniigend hoch zu halten.

17. Vor Ausfithrung der SchweiBlung ist die
SchweiBkantenanarbeitung, vor dem Aufbringen
von GegenschweiBBungen oder Fillagen ist die
Wurzellage von der SchweiBaufsichtsperson oder
von sonstigen Kontrollpersonen zu kontrollieren.

18. Das Anschweien von Anbauten und
Montagebehelfen sowie das Einschweiflen kleiner
DruckgefiBteile datf nur von gepriiften Schwei-
Bern nach einem zugelassenen Verfahren erfolgen.
Diese Schweilarbeiten sind in der Regel vor der
Wirmebehandlung vorzunehmen. Das Ein- und
AnschweiBlen solcher Teile nach der letzten Wit-
mebehandlung ist nur mit Zustimmung des
Dampfkesseliberwachungsorganes zuldssig. Bei
riempfindlichen Werkstoffen soll das Anschwei-
Ben in zwei Lagen erfolgen, wobei die zweite
Lage keinesfalls die DruckgefiBwandung er-
fassen darf. AngeschweiBte Verstirkungsbleche
sind mit einer moglichst verschlieBbaren Bohrung
zu versehen, um die Dichtheit der Schweifinihte
iberpriifen zu kéonen.

19. Nichtverbleibende Montagebehelfe sind
fachgemilB zu entfernen, sodaf die drucktragenden
Wandungen nicht beschidigt werden. Der stehen-
bleibende Teil ist flach verlaufend und kerbfrei
abzuschleifen. Beiaufhirtungsempfindlichen Stih-
len sind die AnschweiB3stellen einer Oberflichen-
prifung und erforderlichenfalls weiteren Priifun~
gen zu unterziehen.

20. Die SchweiBnihte haben eine méglichst
glatte Oberfliche aufzuweisen. Grobe und un-
regelmiBige Schuppungen, Querkerben, Lings-
kerben zwischen den SchweiBraupen, schroffer
Nahtiibergang, ungeniigende Fugenfiillung oder
Decklagenunterwélbung sowie durchlaufende
Einbrand- und Randkerben sind nicht zulissig.
Solche Febler diirfen flach verlaufend verschliffen
werden, doch datf dadurch die um den Wand-
dickenzuschlag verminderte erforderliche Min-
destwanddicke des DruckgefiBteiles nicht untet-
schritten werden. Geringe flache Einbrand- und
Randkerben sowie Wurzelkerben sind 6rtlich zu-
lissig, desgleichen ein Wurzelriickfall, wenn die
Lingskanten verschweiit sind. Die Naht- und
WaurzeliiberhShung soll nicht groSer sein als
1 4+ 0,10 b, wenn b die Breite der Naht in mm ist.
Kehlnihte sind so auszufithten, daf} sie frei von
unzulissigen Einbrandkerben sind. Es soll ein
gleichmifiger Einbrand an der Nahtwurzel vor-
handen sein. Eine zu groBe Nahtiibeth6hung und
ein Flachliegen der Kehlnaht sind zu vermeiden,
Angeschmolzene SchweiBspritzer sowie Ziind-
stellen auBerhalb der SchweiBnihte sind durch
Schleifen zu entfernen. Bei aufhirtungs- und riB3-
empfindlichen Stihlen sind die Schleifstellen auf
RiBfreiheit zu untersuchen. Ein Uberschleifen der
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SchweiBnihte ist vorzunehmen, wenn dies die
Durchfihrung zerstorungsfreier Priifungen er-
fordert oder wenn die NahtiiberhShung zu grofl
ist. Bei iiberwiegend schwellender Beanspruchung
ist auf Kerbfreiheit zu achten.

21, Kaltrollen eines geschweiiten Schusses
zwecks Korrektur kleinerer Abweichungen von
der Rundbheit ist zulissig, doch kann das zustin-
dige Dampfkesseliiberwachungsorgan nach der
Formgebung eine zerstorungsfreie Prifung der
Schweilnihte verlangen.

22, Jede Ausbesserung mittels Schweillung
wihrend der Herstellung ist dem Dampfkessel-
iberwachungsorgan zu berichten. Die Art der
Durchfithrung der Ausbesserung schwerwiegen-
der Fehler ist zwischen Hersteller und Uber-
wachungsorgan zu vereinbaren. Die Reparatur
bereits in Betrieb befindlicher DruckgefiBle mittels
Schweilung ist nur mit Zustimmung des zu-
stindigen Dampfkesseliiberwachungsorganes zu-
ldssig.

23. Werden Ausbesserungen auf Grund von
Fehleranzeigen einer Durchstrahlungs- oder Ultra-
schallpriifung ausgefiihrt, so sind die ausgebesser-
ten Fehlstellen nach dem gleichen Verfahren
neuerlich zu priifen. Die Ausbesserungen sind dem
Dampfkesseliiberwachungsorgan zu melden. Bei
Durchstrahlungspriifungen sind beide Filmauf-
nahmen diesem vorzulegen.

24. An den fertig geschweiliten Schiissen und
Trommeln hat die Schweilaufsichtsperson oder
eine sonstige Kontrollperson des Betriebes die
geometrische Form des DruckgefiBes zu priifen
und die SchweiBnihte an beiden Seiten zu be-
sichtigen. Der Aulenumfang ist in Abstinden von
etwa je 1 m iiber die ganze Linge des Werk-
stiickes zu messen. Aus den Messungen des AuBen-
umfanges ist der mittlere AuBendurchmesser zu
errechnen. Der so ermittelte AuBendurchmesser
der Schiisse und Trommeln darf nicht mehr als
=+ 1,0%, von dem festgelegten Soll-AuBendurch-
messer abweichen. Die Unrundheit ist in Ab-
stinden von etwa 1 m iber die ganze Linge des
Werkstiickes zu bestimmen. Die Unrundheit

2. (D max — D min)
D max +Dmin

soll bei ungeglithten und spannungsarmgegliihten
Trommeln und Schiissen, bei denen die Wand-
dicke > 19%, des Nenndurchmessers ist, héchstens
1%

bei ungeglihten und spannungsarmgeglithten
Trommeln und Schiissen, bei denen die Wand-
dicke 19, des Nenndurchmessers nicht iiberschrei-
tet, hochstens 1,59,

bei normalgegliihten oder vergiiteten zugekiimpel-
ten Trommeln héchstens 29

betragen. Einzelne ein- oder ausgebeulte Stellen
miissen innerhalb dieser Toleranzen liegen. Beulen

£100 in 9%

u=
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miissen einen flachen Verlauf haben, ihre Tiefe,
gemessen als Abweichung von der normalen
Rundung bzw. von der Mantellinie, darf 19, der
Beulenlinge bzw. Beulenbreite nicht iiberschrei-
ten. Die Abweichungen von der Geraden diirfen
betragen:

Bei Schiissen bis zu 0,39, der zylindrischen
Linge,

bei Trommeln bis zu 0,59, der zylindrischen
Linge.

25. Blechkantenversetzungen diirfen bei Langs-
nihten bis zu 159, der Wanddicke, aber nicht
mehr als 3 mm, bei Rundnihten bis zu 20%, der
Wanddicke, aber nicht mehr als 5 mm, bei ein-
seitig geschweiBten Nihten bis zu 109, der Wand-
dicke, aber nicht mehr als 2 mm betragen.

26. Uber die der SchweiBaufsichtsperson zu-
fallenden, nach vorstehenden Bestimmungen
durchgefiihrten Priifungen sind Protokolle an-
zufertigen, welche dem Dampfkesseliiberwa-
chungsorgan auszuhindigen sind. Dieses kann die
Richtigkeit der Protokolle nachpriifen.

Im;2
Verfahrenspriifungen und Arbeitspriifungen

A. Verfahrenspriifungen:

1. Die Eignung eines Verfahrens fiir die Her-
stellung von SchweiBverbindungen an Bauteilen
zur Herstellung von DruckgefiBen ist vor dessen
Anwendung durch eine Verfahrenspriifung nach-
zuweisen.

2. Ein SchweiBverfahren ist durch das ange-
wendete Fiigeverfahren, die Schweifibedingungen,
die zu verbindenden Werkstoffe, die Schweil3-
zusatzwerkstoffe  (Elektroden, SchweiBstibe,
Schutzgas, SchweiBpulver), die SchweiBposition,
den Werkstoffdicken- und Durchmesserbereich
und die Wirmebehandlung festgelegt. Erschwe-
rende Bedingungen und Sonderfille sind ebenfalls
zu bericksichtigen.

3. Die Herstellung der Priifstiicke ist unter
Aufsicht des Dampfkesseliiberwachungsorganes
durchzufithren, dem auch die Priifung der Priif-
stiicke und die Begutachtung der Priifungsergeb-
nisse obliegt. Fiir die Durchfithrung der Priifun-
gen kénnen die Dampfkesseliiberwachungsorgane
nach Ermessen staatliche oder staatlich autorisierte
Versuchsanstalten zuziehen, wenn der Schweif3-
betrieb nicht iiber geeignete Priifméglichkeiten
verfiigt.

4. Die Figeverfahren sind nach DIN 1910
Bl. 2 und 4 *) zu bezeichnen.

*) erhiltlich beim
Osterreichischen Normungsinstitut
Leopoldsgasse 4
1020 Wien, Tel. 33 55 19



25. Stiick — Ausgegeben am 20. Feber 1979 — Nr. 67

5. Zur Kennzeichnung der SchweiBverbindun-
gen sind folgende SchweiBparameter anzugeben:

Beim E-Schweilen: Stromart, Polung, Strom-
stirke, Spannung, Schweillgeschwindigkeit,
Pendelbreite;

Beim G-SchweiBen: Brenngas, Brennerform und
Brennereinstellung, SchweiBrichtung (Links-,
Rechtsschweillen).

6. Die zur Anwendung gelangenden Fugen-
formen sind nach bestehenden Normen zu be-
zeichnen.
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7. Die Werkstoffe fiir Bleche, Rohre und
Schmiedeteile sind gemiB nachstehender Tafel 1
in vier Gruppen urd diese wieder in Untergruppen
eingeteilt. Soweit andere Werkstoffe verwendet
werden sollen, entscheidet das Dampfkesselitber-
wachungsorgan iber eine eventuelle Zuteilung in
eine der in der Tafel 1 angefithrten Gruppen und
Untergruppen, wobei annihernd gleiche Eigen-
schaften (chemische Zusammensetzung, Festig-
keit, technologische Eigenschaften) und an-
nihernd gleiche Wirmebehandlung maBgeblich
sind.

Tafel 1
Werkstoffgruppen und Untergruppen fiir unlegierte und legierte Stihle zur Abgrenzung der Ver-
fahrenspriifungen
Werkstoffgruppen
1 2 3 4

1.1 21 31 4.1
Beruhigte Stihle inner- | Normalgegliihte Fein- | Warmfeste Stihle mit | Nichtrostende austeni-
halb der folgenden | kornbaustihle miteiner | Warmstreckgrenzen tische Stihle nach
Analysengruppen mit | Mindeststreckgrenze bei 300°C =355 N/ | ONORM M 3121
einer Mindeststreck- | =430 N/mm? mm?
grenze << 370 N/mm?, 4.2
g‘:;ﬁf : ommen kaltzihe | 5 5 3.2 Hochwarmfeste auste-
C =023 <020 13  CrMo 44 X 20CrtMoV (W) 121 | nitische Stihle

. =050 =0.50 10 CrMo 9 10 X 8 CrNiMoNbD 16 16
= S0 12 CrMo 19 5 13 X 8 CrNiNb 16 13

=0 = 1 . X 8 CtNiMoVNb1613

Mo — =05 X 12 GeMo 9 1 Kaltzihe unlegierte e
P,S Stihle nach
je =<0.040 je =0.040 23 ONORM M 3121
sonstige insges. 14 MoV 6 3

=0.8 =05 34
sonstige einzeln 24 Kaltzihe Nickelstihle

=03 =03 Vergiitete Feinkorn- | nach ONORM M 3121

stihle mit einer Min-
1.2 deststreckgrenze =430
2

Feinkotnbaustihle mit Njmm
einet  Mindeststreck-
grenze => 370 bis << 430
N/mm?, ausgenommen
kaltzihe Stihle
1.3
Unlegierte laugenrif3-
bestandige Stihle nach
ONORM M 3121
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8. In der Regel erstreckt sich eine an einem
Werkstoff durchgefithrte Verfahrenspriifung auf

eine

Anzahl anderer ihalicher Werkstoffe. Zur

Beurteilung eines solchen Geltungsbereiches einer
Verfahrenspriffung sind an Hand der nach Ziff. 7
getroffenen Gruppeneinteilung folgende Bedin-
gungen mafigebend:

8.1 Fiir Schweifiverbindungen gleicher Werk-
stoffe:

a)

b)

d)

Untergruppen 1.1 und 1.2

Die Verfahrenspriifung an einem beliebigen
Stahl dieser Untergruppen schlieft alle
Stihle der jeweiligen Untergruppe unter der
Voraussetzung ein, dafl der gleiche Elektro-
dentyp bzw. die gleiche Draht/Schutzgas-
oder Draht/Pulver-Kombination verwendet
wird und der bei der Eignungspriifung fiir
SchweiBzusatzwerkstoffe festgelegte Anwen-
dungsbereich die Stihle der betreffenden
Untergruppe umfaBt. Eine fiir die Unter-
gruppe 1.2 durchgefishrte Verfahrenspriifung
schlieBt die Untergruppe 1.1 ein.

Untergruppe 1.3

Die Verfahrenspriifung an einem beliebigen
Stahl dieser Untergruppe schlieBt alle Stihle
dieser Untergruppe unter der Vorausset-
zung ein, daB der gleiche Elektrodentyp bzw.
die gleiche Draht/Schutzgas- oder Draht/
Pulver-Kombination verwendet wird und
der bei der Eignungspriifung fiir Schweil3-
zusatzwerkstoffe festgelegte Anwendungs-
bereich die Stihle dieser Untergruppe um-
faBt.

Untergruppe 2.1 und 2.4

Die Verfahrenspriifung an einem beliebigen
Stahl einer Untergruppe schlieBt alle Stihle
dieser Untergruppe ein, sofern der gleiche
Elektrodentyp bzw. die gleiche Draht/
Schutzgas- oder Draht/Pulver-Kombination
verwendet wird.

Untergruppe 2.2

Die Verfahrenspriifung an einem hoher le-
gierten Stahl dieser Untergruppe schlieBt
die niedriger legierten Stihle ein, sofern der
gleiche Elektrodentyp bzw. dic gleiche
Draht/Schutzgas- oder Draht/Pulver-Kom-
bination verwendet wird.

Untergruppe 3.1, 3.2, 3.3 und 3.4

Die Verfahrenspriifung an einem beliebigen
Stahl dieser Untergruppen schlieB8t die
Stihle der jeweiligen Untergruppe unter
der Voraussetzung ein, daB der gleiche
Elektrodentyp bzw. die gleiche Drahtf
Schutzgas- oder Draht/Pulver-Kombination
verwendet wird und der bei der Eignungs-
prifung fur SchweiBzusatzwerkstoffe fest-
gelegte Anwendungsbereich die betreffenden
Stihle der Untergruppen umfaft.

£)

Untergruppen 4.1 und 4.2

Die Verfahrenspriifung an einem beliebigen
Stahl dieser Untergruppen schlieft alle
Stihle der jeweiligen Untergruppe unter der
Voraussetzung ein, daB gleiche Zusatzwerk-
stoffe und Hilfsstoffe verwendet werden,
daB der bei der Eignungsprifung fir
Schweilzusatzwerkstoffe festgelegte Anwen-
dungsbereich die betreflenden Stihle der
Untergruppen umfafit und bei der Verfah-
rensprifung die Kaltzihigkeitseigenschaften
nachgewiesen werden.

8.2 Fiir SchweiBvetbindungen unterschiedli-

cher

2)

b

N

d)

Werkstoffe
Untergruppen 1.1, 1.2 und 1.3

Innerhalb der Untergruppen 1.1 bis 1.3 sind
Verbindungen verschiedener Werkstoffe
moglich, sofern die Verfahrenspriifung fir
die jeweilige Untergruppe durchgefiihrt
wortden ist. Innerhalb der gesamten Gruppe 1
sind Verbindungen verschiedener Werk-
stoffe unter der Voraussetzung méglich, da8
fiir die hohere Untergruppe eine Verfahrens-
priifung durchgefithrt worden ist.

Untergruppen 2.1 oder 2.4 mit 1.1 oder 1.2

Bei Verbindungen zwischen Stihlen der
Untergruppe 2.1 oder 2.4 mit Stihlen der
Untergruppen 1.1 oder 1.2 kann auf eine
Verfahrenspriifung verzichtet werden, wenn
die Verfahrensprifungen fiir die Unter-
gruppe 2.1 sowie fiir die Untergruppe 1.1
bzw. 1.2 vortliegen.

Untergruppe 2.2 und Werkstoffgruppe 1

Innerhalb der Untergruppe 2.2 sind Ver-
bindungen verschiedener Werkstoffe mdog-
lich, sofern fiir die verwendeten Stihle Ver-
fahrenspriifungen vorliegen. Werkstoffver-
bindungen zwischen Stihlen der Unter-
gruppe 2.2 mit warmfesten Stihlen der
Werkstoffgruppe 1 sind unter der Voraus-
setzung moglich, daB fiir die verwendeten
Stiahle der Untergruppe 2.2 Verfahrens-
prifungeun vorliegen.

Untergruppen 2.2, 2.3 und Werkstoff-
gruppe 1

Eine Verfahrenspriifung, die fiir die Ver-
bindung 10 CtMo 9 10 14 MoV 6 3 ab-
gelegt wurde, gilt fir die Verbindung
13 CrMo 44 14 MoV 6 3 sowie fur die Ver-
bindungen mit den warmfesten Stihlen der
Werkstoffgruppe 1.
Untergruppen 3.1,
gruppe, 1

Wenn fir Stihle der Untergruppe 3.1 und
dem verwendeten Stahl der Untergruppe 2.2
eine Verfahrenspriifung vorliegt, ist fiir
Verbindungen von Stihlen der Untergruppe
3.1 mit dem jeweiligen Stahl der Untergruppe

2.2 und Werkstofl-
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2.2 bzw. mit warmfesten Stihlen der Werk-
stoffgruppe 1 keine besondere Verfahrens-
priifung erforderlich.

f) Untergruppen 3.2, 3.1 und Werkstoff-

gruppen 1 und 2

Eine Verfahrenspriifung, die fiur die Ver-
bindung X 20 CtMoV 12 1 14 MoV 6 3
abgelegt wurde, gilt fiir alle Verbindungen
mit Stihlen der Untergruppe 3.1, der Werk-
stoffgruppe 2 und Verbindungen mit warm-
festen Stihlen der Werkstoffgruppe 1. Wird
die Verfahrenspriifung fiir die Verbindung
X 20 CtMoV 121 10 CrMoV 9 10 abgelegt,
sind Verbindungen mit 14 MoV 6 3 aus-

genommen.

g) Untergruppen 3.4, 3.3 und 3.1
Innerhalb der Untergruppen 3.4, 3.3 und
3.1 sind Verbindungen verschiedener Werk-
stoffe ohne zusitzliche Verfahrenspriifung
zulissig, wenn der Umfang der Eignungs-
prifung der Schweillzusatzwerkstoffe beide
Werkstoffe erfafit.

h) Werkstoffgruppen 4, 3, 2 und 1

Bei Verbindungen von Werkstoffen der
Werkstoffgruppe 4 mit Stihlen der Werk-
stoffgruppen 3, 2 und 1 sind Verfahrens-
prifungen durchzufiihren. Dies gilt sowohl
fiir die Verwendung austenitischer als auch
fir hochnickelhaltige SchweiBzusatzwerk-
stoffe.

Die Verfahrenspriifung an einer Verbindung
zwischen Stihlen der Werkstoffgruppen 4
und 3 oder der Werkstoffgruppen 4 und 2
schlieBt die Werkstoffverbindungen zwischen
Stihlen der Werkstoffgruppe 4 und allen
anderen Werkstofigruppen ein, ausgenom-
men Verbindungen zwischen Stihlen der
Werkstoffgruppe 4 und den Untergruppen
3.3 und 3.4. Bei Verbindungen zwischen
austenitischen Stihlen und kaltzihen ferri-
tisch-perlitischen Stihlen sind Verfahrens-
priiffungen durchzufihren.

9. Schweizusatzwerkstoffe und Hilfsstoffe diir-
fen fiir ein gepriiftes Schweiiverfahren nur im
Einvernehmen mit dem Dampfkesseliiberwa-
chungsorgan gewechselt werden, wenn typen-
miBige Ubereinstimmung herrscht.

10. Es sind folgende Schweilpositionen zu
unterscheiden:

w waagrechtes SchweiBen ven Stumpfnihten

und Kehlndhten in Wannenlage
waagrechtes Schweiflen von Kehlnihten
Steignaht

Fallpaht

waagrechtes SchweiBen an lotrechter Wand
UberkopfschweiBen.

g0 oo o
i
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Die Verfahrenspriifungen fiir die Position w
schlieBen die Position h ein. Die Verfahrens-
prifungen fiir die Positionen q oder ii schlieBen
die Position w ein, ausgenommen bei Werkstoff-
gruppe 3.4. Die Verfahrenspriffungen an Blechen
in der Position w gilt auch fiir Rohre, die auf
Grund mechanisierter Eintichtungen nur in Po-
sition w geschweillt werden.

11. Bei mehrlagig ausgefithrten Schweilver-
bindungen an einem Werkstoff mit der Dicke s
gilt die Verfahrenspriifung fiir Wanddicken von
0,75 s bis 1,5 s, jedoch héchstens bis s = 100 mm,
bei Werkstoffdicken ab 150 mm fiir Wanddicken
von 0,6 s bis 1,35 s. Bei einlagig ausgefiihrten
SchweiBungen ist der Geltungsbereich zwischen
Hersteller und dem Dampfkesseliitberwachungs-
organ zu vereinbaren.

Bei mehrlagig ausgefiihrten RohrschweiBungen
gilt der Bereich ab dem 0,5fachen des bei der
Verfahrenspriffung verwendeten Rohrdurchmes-
sers ohne obere Begrenzung. Verfahrenspriifun-
gen fir MehrlagenschweiBlungen gelten nicht fiir
Einlagenschweiflungen.

12. Die bei der Verfahrenspriifung angewende-
ten Wirmebehandlungen der SchweiBverbindung
sind bei der Ausfithrung des Verfahrens, ab-
gesechen von betriebsbedingten Abweichungen,
unverindert einzuhalten. Zulissige Toleranzen
sind mit dem Dampfkesseliiberwachungsorgan
zu vereinbaren.

13. Bei Vorliegen erschwerender Bedingungen
(wie z. B. Schweilen in Zwangslage oder unter
riumlicher Beengtheit), oder beim Schweilen
plattierter Bleche ist die Verfahrenspriifung diesen
Bedingungen weitgehend anzupassen.

14. Die Verfahrensprifungen sind in der Regel
an Stumpfnihten auszufiithren. Bei Anwendung
besonderer Nahtformen, z. B. Sickennihte,
Stutzen- oder Kehlnihte, sind die Priifstiicke in
der gleichen Weise auszufiihren. Der Geltungs-
bereich dieser Verfahrenspriifungen ist mit dem
Dampfkesseliiberwachungsorgan zu vereinbaren,

15. Die Durchfithrung der Verfahrenspriifun-
gen und das Herstellen der Priifstiicke hat nach
folgenden Bestimmungen zu erfolgen:

a) Der Hersteller hat beim zustindigen Dampf-
kesseliberwachungsorgan die Durchfihrung
der Verfahrensprifung unter Angabe

des SchweiBverfahrens,

der zu verschweilenden Werkstoffe,

der Wanddicke,

der Durchmesser der Rohre,

der Fugenform,

der Zusatzwerkstoffe,

der Hilfsstoffe (Schutzgas, Schweiipulver),
der SchweiB3position,
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der Wirmebehandlung (Vorwirmer und
nachfolgende Wirmebehandlung),

der gréBten und kleinsten Betriebstempera-
tur,

der SchweiBnahtwertigkeit,
der Namen der ausfiihrenden Schweiler,
bekanntzugeben.

b) Fiir die Probenherstellung sind Werkstoffe
zu verwenden, deren Giiteeigenschaften mit
Abnmahmepriifzeugnissen nach ONORM M
3000 nachgewiesen sind.

16. Es sind folgende Priifstiicke anzufertigen:
a) Bei Blechen:

Je ein Priifstiick nach Bild 1 fiir die in Be-
tracht kommenden Positionen. Werden
Nihte einseitig geschweiBt, sind die Prif-
stiicke auch einseitig zu schweiflen. Die an
Rohten abgelegte Verfahrenspriifung gilt
auch fiir Bleche.

b) Bei Rohren:

Es ist eine Rohrrundnaht in Zwangslage,
Rohr liegend, fiir Position w, s uad i und
eine Rohrrundnaht in Zwangslage, Rohr
stehend, fiir Position q herzustellen. Wenn
die Rohrabmessung es zuliBt, geniigt eine
Rohrrundnaht fiir alle Positionen. Werden
Rohrrundnihte nur in einer Position ge-
schweiBlt, kann die Verfahrensprifung auf
ein Priifstick dieser Position beschrinkt
werden.

Die Priifstiicke sind so zu bemessen, daf} die
in Z. 17 vorgeschriebenen Priifungen durch-
gefiihrt werden konnen. Ist dies nicht mog-
lich, so sind hinteichend viele Priifstiicke
herzustellen, um die festgelegten Proben
und Ersatzproben daraus entnechmen zu
kénnen.
) Bei Stutzen- und Kehlnihten:

Es sind zwei Stiicke in der beim Hersteller
iiblichen Ausfihrungsform zu schweiBen.
d) Bei Sickennihten und dhnlichen Nahtformen:

Ein Priifstiick mit einer entsprechend aus-
gefihrten Rundnaht.

17. Es sind bei Blechen folgende Priifungen
durchzufihren:

a) Nahtdicke und Nahtaussehen.

b) Durchstrahlungspriifung der Priifstiicke nach
DIN 54109 und DIN 54111.

c) Drei Zugversuche quer zur Schweinaht
nach ONORM M 3050, Ausgabe 1967.

d) Ein Warmzugversuch quer zur Schwei3naht
an der Rundzugprobe, wenn die Betriebs-
temperatur 350° Cund die Wanddicke 25 mm
iiberschreiten.

e) Querbiegeversuche nach ONORM M 3050,
Ausgabe 1967, an vier Proben, je zwei Pro-
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ben iiber die eine und je zwei Proben iiber
die andere Nahtseite auf Zug beansprucht.
Fiir Stahlsorten, die in der ONORM M 3121
angefithrt sind, gelten die in dieser Norm
angegebenen Dorndurchmesser. Fiir alle
iibrigen Stihle betrigt der Dorndurchmesser
in Abhingigkeit vom Werkstoff und der
Probendicke a:

Ferritische Stihle mit Mindestzugfestigkeit
<<400 Nfmm? ................. la

Ferritische Stihle mit Mindestzugfestigkeit
= 400 < 430 N/mm?

Ferritische Stihle mit Mindestzugfestigkeit
= 430 < 460 N/mm? 252

Ferritische Stihle mit Mindestzugfestigkeit
= 460 < 490 N/mm?

Ferritische Stihle mit Mindestzugfestigkeit
= 490 < 590 N/mm? 35a

Ferritische Stihle mit Mindestzugfestigkeit

= 590 N/fmm? ................ 402
Nichtrostende und kaltzihe austeniti-

sche Stihle .................... 2a
Warmfeste austenitische Stihle..... 3a

f) Drei Kerbschlagbiegeversuche DVM, DIN
50115, aus der Mitte des SchweiBgutes bei
Raumtemperatur, Kerb senkrecht zur Ober-
fliche nach DIN 50122, Bild 3.

g) Bei Betriebstemperaturen von unter —10°C
drei Kerbschlagbiegeversuche bei der tiefsten
Betriebstemperatur, entnommen gemif
Punkt f), Probenform DVM. Die Priifung
unter Punkt f) entfillt.

h) Drei Kerbschlagbiegeversuche aus der Wir-
meeinfluBzone gemiB Punkt f) bzw. Punkt
2). Der Kerbgrund beriihrt an einem Punkt
das SchweiBgut gemiBl Bild 9.

i) Zwei Seitenbiegeversuche bei plattierten
Blechen und PufferschweiBungen mit 4 2 als
Dorndurchmesser.

j) Gefiigeuntersuchungen an einer Probe, und
zwar ein Makroschliff und Mikroschliffe aus
dem SchweiBgut, der wirmebeeinflulten
Zone und dem Grundwerkstoff.

k) Hirtepriifung quer zur SchweiBnaht iiber
den ganzen SchweiBnahtbereich bis zur
unbeeinflulten Zone des Grundwerkstoffes
in einem Abstand von 0.1 s, jedoch héch-
stens 2 mm, von der AuBen- und Innenober-
fliche fiir alle unlegierten Stihle, ausgenom-
men Werkstoffuntergruppe 1.1 sowie alle
legierten ferritischen Stihle, ausgenommen
17 Mn 4, 15 Mo 3 und 16 Mo 5.

) Fir besondere Beanspruchungen der
SchweiBverbindungen im Betrieb konnen
zusitzliche Priifungen, zum Beispiel Zug-
und Warmzugversuche vom reinen SchweiB-
gut, die Bestimmung der IK-Bestindigkeit
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oder die chemische Analyse des Schweil-
gutes nach bestchenden Normen verlangt
werden.

Wird eine Naht nach verschiedenen Verfah-
ren geschweillt, z. B. Wurzel und Fillagen,
sind im Einvernechmen mit dem Dampf-
kesseliitberwachungsorgan zusitzliche Pro-
ben anzufertigen, sodaBl die verschiedenen
Zonen erfafit werden, sofern nicht diese
Zonen durch die einzelnen Verfahrensprii-
fungen bereits miterfafit sind.

18. Fiir die Verfahrenspriifung an Rohren sind
die gleichen Versuche je Priifstiick wie bei
dem Blechpriifstiick gemaB Z. 17 durchzufithren,
jedoch geniigt fiir jede SchweiBposition ein Pro-
bensatz nach Bild 7. Werden Rohrrundnihte nur
in einer Position geschweil}t, sind zwei Proben-
sitze nach Bild 8 erforderlich. Der Zugversuch
an einer Schweigutprobe ist bei Rohrproben
mit einer Dicke =30 mm und einen #dufleren
Dutrchmesser iiber 300 mm durchzufithren.
Querbiegeversuche sind nach DIN 50121 durch-
zufithren.

19. Bei Stutzen- und Kehlnahtschweiungen
sind folgende Priifungen durchzufithren:

a) Nahtdicke und Nahtausschen.

b) Je nach GroBe des Prifstiickes an zwei bis
vier Proben: Gefiigeuntersuchungen, makro
und mikro, aus Schweilgut und Wirme-
einflufzone, Hirtepriifungen gemiBl Z. 17,
Punkt k).

20. Bei Sickennihten und Zdhnlichen Nihten
sind folgende Priifungen durchzufithren:

a) Nahtdicke und Nahtaussehen.

b) Durchstrahlungsprifung nach DIN 54109
und DIN 54111.

c) Zwei Zugversuche quer zur Schweilnaht
nach ONORM M 3050, Ausgabe 1967.

d) Ein Querbiegeversuch mit Zugseite AuBlen-
oberfliche und ein Querbiegeversuch mit
Zugseite Innenoberfliche nach ONORM
M 3050, Ausgabe 1967, wobei die Verbin-
dung beidseitig blecheben abzuarbeiten ist.

Drei Kerbschlagbiegeversuche DVM aus
Mitte Schweiligut bei Raumtemperatur,
Kerb senkrecht zur Oberfliche nach DIN
50122, Bild 3.

21. Die Aufteilung der Proben an einem Blech-
priifstiick ist aus Bild 1 zu entnehmen. Die Linge
des Priifstiickes ist so zu wihlen, daBl Platz fiir
die Entnahme von Ersatzproben vorhanden ist.
Bei Blechdicken iiber 50 mm sind die technolo-
gischen Proben iiber den Querschnitt wie folgt
zu verteilen:
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Aufteilung der Proben fiir den Zug- und Quer-
biegeversuch {iber den Priifstiickquerschnitt siche
Bilder 2 bis 4, der Proben fiir den Seitenbiege-
versuch sieche Bild 5. Die Proben fiir den Zug-
versuch an reinem SchweiBgut sind nach Bild 6
zu entnehmen, Die Aufteilung der Proben an dem
Rohrpriifstiick ist aus den Bildern 7 und 8 zu
ersehen. Die Entnahme der Kerbschlagproben
aus der WirmeeinfluBzone erfolgt nach Bild 9.

22. Das Bewerten der Priifergebnisse erfolgt
nach folgenden Bestimmungen:

a) Nahtdicke und Nahtaussehen:

Das Nahtaussehen wird vor dem Zerteilen
der Priifsticke auf Aasitze und Gleich-
miBigkeit, Nahtiiberginge und Einbrand-
kerben, bei einseitig geschweifiten Nihten
auf das Aussehen der Wurzel beurteilt. Die
Nahtiiberh6hung muB innerhalb der zu-
lissigen Grenzen liegen, die Abmessungen
der SchweiBnaht miissen zeichnungsgemil
ausgefthrt sein.

b) Durchstrahlungspriifung:

Die Aufnahmen miissen der Bildgiiteklasse I
fir Eisenwerkstoffe nach DIN 54109, Blatt 2,
die Priiffung muB der Priifklasse B nach
DIN 54111, Blatt 1, entsprechen. Risse und
Bindefebler sind unzuldssig. Die Zulissig-
keit sonstiger Fehler (Poren, Einschliisse,
Wurzelkerben) ist je mach Beanspruchung
der Naht vom Dampfkesseliiberwachungs-
organ zu beurteilen.

Zugversuche:

Bei den Zugversuchen mul} die Zugfestig-
keit dem Mindestwert des Grundwerk-
stoffes entsprechen.

d) Warmzugversuche:
Der Mindestwert der Warmstreckgrenze
(0,29, Dehngrenze) des Grundwerkstoffes
bei der héchsten Wandungstemperatur mufl
erreicht werden.

¢) Querbiegeversuche:

Bei den Querbiegeversuchen muB ein Biege-
winkel von 180° ohne Anrif} erreicht werden.
Geringe Porenaufbriiche gelten nicht als
AnriB3,

Wird bei nichtrostenden, bei kaltzihen und
warmfasten austenitischen Stihlen sowie bei
ferritischen Stihlen mit einer Zugfestigkeit

=470 N/mm? ein Winkel von 180°
nicht erreicht, so muf} bei einem fehlerfreien
Bruchaussehen

bei einem Biegewinkel ==90° die Dehnung
mindestens gleich gro wie die Mindest-
bruchdehnung 3; des Grundwerkstoffes,
bezogen auf 1, = SchweiBnahtbreite --
Wanddicke (symmetrisch zur Naht) sein,

49
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bei einem Biegewinkel < 90° die Dehnung
iber die SchweiBnahtbreite > 309, sein,
oder bei Rohren mit einem AuBendurch-
messer bis 57 mm und einer Wanddicke bis
8 mm aus den Werkstoffen 15 Mo 3, 13
CtMo 44, 10 CtMo 9 10 der Biegewinkel
bis zam Anri mindestens 30° betragen,
wenn die in Abschnitt 1I1/4, Z. 12 enthalte-
nen Bedingungen eingehalten werden. Fiir
nicht artgleich geschweiite Stihle sind
kleinere Werte mit dem Dampfkesseliibetr-
wachungsorgan zu vereinbaren.

Kerbschlagbiegeversuch der Mitte

Schweiflgut:

Mittel aus drei Proben. Es sind die Mindest-
werte des Grundwerkstoffes an ungealterten
Proben zu etreichen. Der Wert einer Probe
datf den Mindestwert um hochstens 209,
unterschreiten.

aus

g) Kerbschlagproben aus der wirmebeein-
flulten Zone:
Mittel aus drei Proben. Es sind 609, des
garantierten Mindestwertes des Grundwerk-
stoffes zu erreichen.
h) Seitenbiegeversuch:
Die Probe ist beim Versuch um 180° oder
bis zum Bruch zu biegen, wobei das Form-
dnderungsvermdgen und die Binduag zwi-
schen Grundwerkstoff bzw. Plattierung und
SchweiBgut beurteilt werden.
i) Hirtepriifung:
Aufhirtungen im Schweigut und in der
wirmebeeinfluBBten Zone sind bis zu folgen-
den Grenzwerten zuldssig:
Hirtedifferenz
Werkstofigruppen nach zum Grund-
Tafel 1 werkstoff in
HV 10
1 120
1.2, 1.3, 21, 23, 3.3,
13CMo44............. 150
2.2 auBer 13 CtMo 44, 2.4,
31,32,34 ............. 200

Keinesfalls datf aber die Hirte in diesen
Zonen 400 HV 10 ibersteigen.

Hirtespitzen in schmalen Aufhirtungszonen
sind zulissig, wenn das Ergebnis der tech-
nologischen Pritfungen den Anforderungen
entspricht. Bei Rundnihten an Rohren aus
13 CtMo 44 sind Aufhirtungen im SchweiB-
gut und in der Ubergangszone bis 350 HV 10
zuldssig, wenn eine Wirmebehandlung nach
dem Schweilen gemiB Abschnitt III/4,
Z. 12 oder 13 entfillt.

j) Gefiigeuntersuchung:

Der Makroschliff ist auf Lagenaufbau, Bin-
dung, bei einseitig geschweiliten Nihten auf
Erfassung der Wurzel, bei gegengeschweiB-
ten Nihten auf Uberschneidung der Lagen
zu beurteilen. Risse, Bindefehler, unge-
niigende Erfassung der Wurzel und Nicht-
aufschweilen der Schweiinahtkanten sind
unzulissig.

Beim Mikroschliff ist das Gefiige des Schweif3-
gutes, der Ubergangszone und der wirme-
becinfluBten Zone sowie des Grundwerk-
stoffes zu beurteilen. Eine Untersuchung auf
Mikrorisse ist durchzufiihren. Makro- und
Mikroschliffe sind durch Aufnahmen zu
belegen.

k) Zugversuche an einer Schweiligutprobe:
Die Mindestwerte von Streckgrenze und
Dechnung des Grundwerkstoffes miissen er-

reicht werden.

Warmzugversuche an einer SchweiBgut-
probe:

Der Mindestwert der Warmstreckgrenze
0,29, Dehngrenze) bei der maximalen Wan-
dungstemperatur des Grundwerkstoffes muf3
erreicht werden.

m) IK-Bestindigkeit:
Prifung nach DIN 50914. Nach der Ver-
formung diirfen keine Risse im SchweiBgut
und in der wirmebecinfluBten Zone fest-
stellbar sein.

)

23. Werden bei der zerstorungsfreien Prifung
unzulissige Bindefehler festgestellt, diitfen diese
im Einvernchmen mit dem Dampfkesseliiber-
wachungsorgan ausgebessert werden, wenn diese
Fehler nicht auf grundsitzliche Fehler im Ver-
fahren zuriickgehen.

24. Entspricht eine der Proben nicht den An-
forderungen, sind als Ersatz fiir jeden Fehlversuch
aus dem restlichen Teil des Probestiickes zwei
weitere gleichartige Probestibe zu entnehmen
und zu priifen, die den Anforderungen entspre-
chen milssen.

25. Geringfiigige betriebsbedingte Anderun-

en des Verfahrens kénnen mit Zustimmung des

berwachungsorganes vorgenommen werden,
ohne daB cine neue Verfahrenspriifung abgelegt
werden muB. Bei wesentlichen Anderungen des
Verfahrens ist eine neue Verfahrensprifung ab-
zulegen.

26. Wird die Fertigung im Rahmen des Gel-
tungsbereiches einer Verfahrenspriifung linger
als zwei Jahte unterbrochen, ist die Verfahrens-
priifung zu wiederholen.

27. Uber die Verfahrenspriifung ist ein Befund
auszufertigen, der die Abgrenzung des Geltungs-
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beteiches und die Bedingungen der Herstellung
der Priifstiicke enthilt. Die Priifergebnisse sind
festzuhalten.

28. Die gepriiften Proben und die restlichen
Teile der Priifsticke sind bis zur Uberreichung
des Befundes aufzubewahren.

29. Fiir StahlguB und fiir NE-Metalle sind die
erforderlichen Verfahrenspriifungen in sinnge-
miBer Anwendung der vorstehenden Bestim-
mungen mit dem zustindigen Dampfkesseliber-
wachungsorgan zu vereinbaren.

30. Fiir vor Inkrafttreten dieser Verordnung
abgelegte Verfahrenspriifungen, die gemiBl Ab-
schnitt IT1/2 A Z. 26 noch Geltung haben, kénnen
die gemiB Abschaitt II1/2 A Z. 17 noch fehlenden
Priifungen im Rahmen von Arbeitspriifungen bis
zum 1. Jinner 1980 nachtriglich ergiinzt werden.

B. Arbeitspriifungen

1. Durch Arbeitspriifungen ist die sachgemiBe
Avusfihrung der Schweilverbindung und die
Einhaltung der bei den Verfahrenspriifungen
festgelegten Bedingungen nachzuweisen.

2. Zur Durchfithrung von Arbeitspriifungen
sind folgende Probenplatten anzufertigen:

a) In der Verlingerung einer der Lingsnihte
jeder Trommel oder jedes zylindrischen oder
kegelférmigen Mantels ist unabhingig von
der SchuBzahl fiir jedes angewendete
SchweiBlverfahren eine Probenplatte mitzu-
schweillen. Bei gewdlbten Wandungen ist
cine Probenplatte in der Verlingerung einer
Radialnaht anzufertigen.

Die Probenplatten sind aus Blechtafeln zu
entnehmen, die fiir das jeweilige Werkstiick
bestimmt sind.

Wird die SchweiBnaht einer Wirmebehand-
lung unterzogen und besteht das Werkstiick
aus Blechen verschiedener Schmelzen, so ist
je Schmelze eine Probenplatte mitzuschwei-
Ben. Bei geringen Abweichungen der che-
mischen Analyse der einzelnen Schmelzen
darf das Dampfkesseliberwachungsorgan
eine Verringerung der Anzahl der Proben-
platten gestatten.

b)

3. Zur Durchfithrung der Arbeitsprifungen
sind die Probenplatten wie folgt anzufertigen:

Die Probenplatten sind im Zusammenhang
mit der Herstellung der letzten 300 mm der
SchweiBnaht zu schweiBlen. Ist dies nicht
moglich, z. B. bei Rundnihten, so sind die
Probenplatten in derselben Lage unter 6:tlich
gleichen Bedingungen im AnschluB an die
Fertigung der Rundnihte zu schweilen,

Zur Herstellung der Probenplatten sind
Bleche ausreichender Gréfle zu verwenden.
Die Linge der SchweiBinaht muB3 die Ent-

b)
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nahme der vorgeschricbenen Proben und
einer geniigenden Zahl von Ersatzproben
ermbglichen.

Die Probenplatten miissen nachweislich in
jenem Wirmebehandlungszustand vorliegen,
der der letzten Wirmebehandlung des Bau-
teiles entspricht. Sie sind in der Regel zu-
sammen mit dem Bauteil der Wirmebehand-
lung zu unterziehen.

d) Das Schweiflen der Probenplatten hat unter
Aufsicht der fiir den Betrieb gemi3 ONORM
M 7812 Teil 1 anerkannten SchweiBaufsichts-
person zu erfolgen.

4. Den Probenplatten sind die zur Durchfiith-
rung der in Z. 5 angefithrten Versuche erfordet-
lichen Proben zu entnehmen.

Das Herausatbeiten der Proben hat nach einer
allfilligen Wirmebehandlung und nach der zer-
storungsfreien Priifung der Probenplatten zu er-
folgen. Die Proben sind gemiB Bild 10 zu ent-
nehmen. Bei einer Blechdicke itber 50 mm sind
die Proben iiber den Querschnitt verteilt anzu-
ordnen (siche Abschnitt III/2 A, Z. 21). Die
Proben sind vor der Entnahme zu bezeichnen
und mit dem Schlagstempel des Dampfkessel-
dberwachungsorganes zu versehen.

5. Es sind folgende Priifungen durchzufiihren:

a) Durchstrahlungspriifung nach DIN 54109
und DIN 54111,

b) Zwei Zugversuche nach ONORM M 3050,
Ausgabe 1967,

¢) Vier Querbiegeversuche nach ONORM M
3050, Ausgabe 1967, wechselseitig zu biegen.

d) Zwei Kerbschlaghiegeversuche DVM nach
DIN 50115 aus der Mitte des Schwei3gutes
bei 20° C bzw., wenn es sich um Druck-
gefifle fiir Betriebstemperatur unter —10° C
handelt, bei der tiefsten Betriebstemperatur
Kerb senkrecht zur Oberfliche nach DIN
50122, Bild 3.

Zwei  Kerbschlagbiegeversuche  gemilB
Punkt d, aus der wirmebeeinfluiten Zone bei
20° Cbzw., wenn es sich um DruckgefiBe fiir
Betriebstemperaturen unter —10° C handelt,
bei der tiefsten Betriebstemperatur. Ent-
nahme nach Bild 9.

f) Eine Gefugeuntersuchung (Makrogefige
und Mikrogefiige aus SchweiBgut, wirme-
beeinfluter Zone und Grundwerkstoff).

g) Zwei Seitenbiegeversuche bei plattierten
Blechen und PufferschweiBlung.

h) Eine Hirtepriifung mit Ausnahme der Werk-
stoffgruppen 1.1, 3.3 und 4.

i) Ein Warmzugversuch bei der Betriebstempe-
ratur an Rundzugproben quer zur Schweili-
naht, bei Betriebstemperaturen iber 350° C
und Wanddicken iiber 25 mm,

50
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6. Bei der Priifung der Proben miissen die im
Abschnitt IIT/2 A, Z. 22 gestellten Anforderungen
erfullt werden.

7. Werden bei der Prifung der Proben bei
einem der Probestibe die Anforderungen nicht
erfiillt, sind als Ersatz fiir jeden Fehlversuch aus
dem restlichen Teil der Probenplatten zwei weitere
gleichartige Probestibe zu entnehmen und zu
prifen, die den Anforderungen entsprechen
missen.

8. Das Dampfkesseliberwachungsorgan kann
in besonderen Fillen, sofern dies fiir die Beurtei-
lung der SchweiBung erforderlich ist, die Dutch-
filhrung weiterer Versuche, wie Kerbschlagbiege-
versuche, Seitenbiegeversuche, Durchstrahlungs-
prifungen in verschiedenen Richtungen, Ultra-
schallpriiffungen und dergleichen verlangen.

9. Uber das Ergebnis der Arbeitspriifungen ist
ein Befund auszustellen, in dem die Priifergebnisse
den Anforderungen gegeniiberzustellen sind.

10. Die gepriiften Proben und die Reststiicke
der Probeplatten sind mindestens bis zur Aus-
stellung der DruckgefiBlbescheinigung aufzube-
wahren.

miy/3
Priifung der Schweifler

1. Die Handfertigkeit und die Fachkenntnisse
der mit der Ausfithrung von SchweiBarbeiten an
DruckgefiBen befaliten Personen sind durch Pri-
fungen nachzuweisen.

2. Die Priifung der Schweiller, welche Schwei-
Bungen von Hand ausfithren, erfolgt

a) fiir Stahlblech nach ONORM M 7808,

b) fiir Stahlrohre nach ONORM M 7806,

¢) fiir Nichteisenbleche nach ONORM M 7818,

d) fiir Nichteisenrohre nach ONORM M 7816
mit folgender Mafigabe:

2.1 Die Priifung der Schweiler erfolgt durch
die Dampfkesseliiberwachungsorgane oder durch
vom Bundesminister fur Bauten und Technik
mit Bescheid hiezu befugte Technische Versuchs-
anstalten.

2.2 In Abweichung von den in den ONOR-
MEN vorgesehenen Regelungen sind Wieder-
holungspriifungen in folgenden Fillen durchzu-
fihren:

2.2.1 Wenn der SchweiBer seine Titigkeit
linger als drei Monate unterbrochen hat.

2.2.2 Wenn der Schweiler an den durch die
Prifung abgedeckten Werkstoffen linger als
sechs Monate nicht unter Aufsicht geschweiBit hat.

2.2.3 Wenn die Arbeit des SchweiBlers inner-
halb von zwdlf Monaten nicht zumindest stich-
probenweise zerstorungsfrei mittels Durchstrah-
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lung oder Ultraschall gepriift wurde. Kommen
an einer Schweifinaht mehtere Schweifer zum
Einsatz, gilt die SchweiBlnahtpriifung fiir alle an
der gepriiften Naht eingesetzten Schweiller.

2.2.4 Wenn der SchweiBler in den letzten drei
Monaten wiederholt mangelhafte SchweiBun-
gen ausgefihrt hat und das Dampfkesseliiber-
wachungsorgan die Wiederholung der Priifung
verlangt.

2.3 Die Priifung der Schweiller fiir kaltzihe
Stihle ist dutch je drei Kerbschlagproben DVM
gemiB DIN 50115 quer zur SchweiBnaht nach
DIN 50122, Bild 3, durchzufithren, wobei der
Mittelwert den Anforderungen an den Grund-
werkstoff entsprechen muB.

3. Die Priifung des Bedienungspersonals von
Schweilautomaten erfolgt in der Form, daB3 die
von der Bedienungsperson angefertigten ersten
Schweiinihte iiber eine Linge von mindestens
1m einer 100%igen Durchstrahlungspriifung
oder Ultraschallpriifung unterzogen werden, wor-
iiber eine Bestitigung vom zustindigen Dampf-
kesseliberwachungsorgan auszustellen ist. Hin-
sichtlich der Wiederholungsprifungen gilt Z. 2.2.

4. Schweifler, die fiir die Herstellung von
Druckgefifien in Anlagen, die dem Genehmi-
gungsverfahren nach dem Strahlenschutzgesetz,
BGBIL Nr. 227/1969, unterliegen, verwendet
werden, miissen jedenfalls die Prifung fir die
Priifgruppe B III oder R III der ONORMEN
M 7806 bzw. M 7808 ablegen; hiebei sind zu-
sitzlich die in Z. 2.3 beschriebenen Kerbschlag-
proben durchzufishren.

5. Eine SchweiBerpriifung wird auch als giiltig
anerkannt, wenn der SchweiBler die in den
ONORMEN (Abschnitt III/3 Z. 2) vorgesehene
fachkundliche Prifung ablegt und die Prif-
sticke fiir eine Verfahrenspriiffung nach Ab-
schnitt III/2 anfertigt, und wenn die in Abschnitt
II1/2 A Z. 17 vorgeschriebenen Priifungen erfolg-
reich durchgefiithrt worden sind. Der Geltungs-
bereich der Verfahrensprifung gilt auch fir die
SchweiBerprifung. Fiar die Durchfithrung von
Wiederholungspriifungen ist vorstehende Z. 2.2
zu beachten. Die Priifungsbescheinigungen sind
sinngemiB nach ONORM M 7806 auszustellen.

6. Die auf Grund der bisherigen Bestimmungen
abgelegten KesselschweiBlerpriifungen gelten bis
30. Juni 1980.

InL/4
Wﬁrmebeilandlung nach dem Schweiflen
1. Nach dem SchweiBen ist zur Verringerung
der Schweileigenspannungen und allfilligen Ge-

figeverbesserung eine Wirmebehandlung durch-
zufihren, wenn:

a) die in Tafel 2 enthaltenen Analysengrenz-
werte iberschritten sind, ausgenommen



25. Stiick — Ausgegeben am 20. Feber 1979 — Nr. 67

565

Feinkornstihle bis 30 mm Wanddicke, bei bzw. 29, bei Betriebstemperaturen unter
denen die Aufhirtung der WirmeeinfluB3- —10° C iberschritten ist;
;;)‘x}elgcgftiub?i dc? C‘}ru.ndwerkstoff 150 f) werden in einem DruckgefiB, das nicht unter
nicht uberschreitet; die Glihkriterien nach Punkt a)—e) fillt,
b) die Wanddicke einer Schweiiverbindung die dickwandige Stutzen angebracht, deren
in der Tafel 2 angegebenen Grenzwerte iiber- Wanddicke die in Tafel 2 angegebenen
schreitet oder die dort angegebenen zu- Grenzwerte tiberschreitet, so kann von einer
sitzlichen Anforderungen nicht gleichzeitig Wirmebehandlung abgesehen werden, wenn
erfullt sind; bei Stumpfnihten zwischen der Abstand der Stutzennihte zu benach-
Teilen verschiedener Wanddicken ist die barten Stutzennihten oder zur Lings- oder
groBere Dicke im Bereich der Schweiinaht Rundnaht des DruckgefiBes mindestens der
mafBgebend; eine Sonderregelung fiir Stutzen 4fachen Wanddicke des DruckgefiBies im
ist aus Punkt f ersichtlich; Stutzenbereich entspricht.
¢) bei Druckgefillen aus Stihlen der Gruppe| 2. Bei Druckgefifien aus kaltzihen, nickel-
1a) in Tafel 2 die Betne;bsterpperatur des | Jegierten sowie aus austenitischen Stihlen nach
Druckgefiies unter —10° C liegt und die| ONORM M 3121 darf bei Uberschreiten der zu-
Wanddicke 5 mm iiberschreitet; lissigen maximalen Wanddicke auf eine Wirme-
d) das DruckgefiB mit einem Stoff beschickt behandlung im Einvernehmen zwischen Uber-
wird, der Spannungsrikorrosion veru- wachungsorgan und Werkstoffhersteller verzich-
sachen kann; tet werden, sofern die Ergebnisse einer Verfah-
¢) das Werkstick vor dem Schweifien ohne renspriifung dies als zuldssig erscheinen lassen
anschlieBende Wirmebchandlung kalt um-{ 3. Nach ReparaturschweiBungen an wirmebe-
geformt wurde und der Verformungsgrad | handelten DruckgefiBen ist die Wirmebehandlung
von 59, fiir Betriebstemperaturen ab —10° C{zu wiederholen.
Tafel 2
Werkstoffgruppen fiir unlegierte und legierte Stihle: Grenzwerte fiir Wirmebehandlung
G;;p— Werkstoffe zusitzliche Anforderungen r@;ﬁgife:: :gﬁx ii;ke ;)nh;e
1a | Stihle innerhalb der folgen-
den Analysengrenzen
CcC =022
Si =0.50
Mn =1.60 30
Mo —
P =0.040
S =0.040
sonstige
insgesamt =0.80
einzeln = 0.30
1b | Kaltzihe Stihle innerhalb ds =430 N/mm? Kerbschlag- 30,
der folgenden Analysen- zihigkeit bei DVM-Quer- sofern die Ergebnisse einer
grenzen probe =24 J Verfahrenspriifung dies zu-
C =022 lassen
Si =0.50
Mn = 1.60
P =0.040
S =0.040
sonstige
insgesamt =0.80
einzeln =< 0.30
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Grup-

pe Werkstoffe

zusitzliche Anforderungen

maximale Wanddicke ohne
Wirmebehandlung  mm

2 Stihle innerhalb der folgen-
den Analysengrenzen

C =020

Si =0.50

Mn = 0.80

Mo =0.65

P =0.040

S =0.040

sonstige

insgesamt << 0.5
einzeln = 0.3

30

3 Stihle innerhalb der folgen-
den Analysengrenzen

C =022

Si  =0.50

Mn =1.20

Cr =0.30

Cu =030

Mo =0.50

Ni =0.30

V. =020

Cr+Ni =< 0.309%,
Mn-+Mo+V =< 1.6%,

30

4 Nickelstihle nach ONORM
M 3121

X 8Ni 9

14 Ni 6

10 Ni 14

12 Ni 19

30

5 Austenitische Stihle nach
ONORM M 3121

50

4. Die Wirmebehandlungseinrichtungen miis-
sen eine ausreichende Genauigkeit und Gleich-
miBigkeit der Temperaturfihrung im Werkstoff
fiir die angewendete Art der Wirmebehandlung
erméglichen. Fir die Durchfithrung der Wirme-
behandlung und fir die Temperaturmessung ist
sachkundiges Personal einzusetzen. Bei orts-
festen Wirmebehandlungseinrichtungen ist der
Temperaturverlauf iiber die Zeit mit selbstschrei-
benden Instrumenten in einer der GréBe der Ein-
richtung oder des Werkstiickes angepalBBten Zahl
festzuhalten, Werden bei ortsbeweglichen Wirme-
behandlungseinrichtungen keine selbstschreiben-
den Instrumente verwendet, so sind die MefBer-
gebnisse in Protokollen festzuhalten.

5. Die TemperaturmefBeinrichtungen sind in
angemessenen Zeitabstinden durch hiezu be-
stellte Fachleute zu iiberpriifen. Uber die Priifung
ist ein Protokoll zu fithren, das dem Uberwa-
chungsorgan auf Verlangen vorzulegen ist. Das

Uberwachungsorgan kaan stichprobenweise die
Protokolleintragungen nachpriifen.

6. In der Regel sind die Druckgefilfie der er-
forderlichen Wirmebehandlung im ganzen zu
unterzichen. Bei DruckgefiBen ungewohnlicher
Form oder GroBe kann beim Spannungsarm-
glithen von Schweifinihten davon abgewichen
werden, wenn die WirmeeinfluBzone der SchweiB-
nihte bei der Wirmebehandlung durch értliches
Glihen voll erfat wird. Durch Vermeidung
schroffer Temperaturiiberginge sind die ent-
stehenden Wirmespannungen moglichst gering
zu halten. Ortliches, schrittweises Glithen ist nicht
zulissig.

7. Wird nach dem Ein- und Anschweiflen ein-
zelner kleiner Teile gemidB Abschnitt III/1 Z. 17
von einer neuerlichen Wirmebehandlung abge-
sehen, ist eine zerstbrungsfreie Priifung der
Schweiliverbindung stichprobenweise durchzu-
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fishren. Dies gilt auch fiir Walz-SchweiBverbin-
dungen von Rohren an Kesseltrommeln u. dgl.,
wenn der Rohrdurchmesser 102 mm nicht {iber-
schreitet und die Wanddicke der Rohre min-
destens 3 mm betrigt, wobei der in Z. 1 Punkt a)
angegebene Grenzwert nicht iiberschritten werden
darf,

8. Uber die durchgefithrten Wirmebehand
lungen hat das Herstellerwerk Bestitigungen aus
zustellen, in denen die Art der Wirmebehandlung’
die Glihtemperatur und Glithdauer, gegebenen-
falls unter Beigabe des Glihdiagrammes, anzu-
geben ist.

9. Fur die Wirmebehandlung von Kohlenstoff-
stihlen und kohlenstoff-manganlegierten Stihlen
ist folgendes zu beachten:

a) Die Wirmebehandlung besteht in der Regel
in einem Spannungsarmglithen.

b) Ein Normalglihen oder Vergiiten ist dann
erforderlich, wenn das angewendete Schweil3-
verfahren ein solches erforderlich macht,
wenn der Werkstoff vor oder nach dem
SchweiBen ohne anschlieende Wirmebe-
handlung kalt verformt wurde und der Ver-
formungsgrad 59, bei DruckgefiBien fiir Be-
triebstemperaturen unter —10° C 29, iber-
steigt oder wenn das Werkstiick vor oder
nach dem SchweiBen einer Warmverformung
unterzogen wird. Vom Normalglithen kann
abgesehen werden, wenn die Warmverfor-
mung innerhalb eines dem Normalglithen
entsprechenden Temperaturbereiches be-
endet wurde,

c) Die H6he der einzuhaltenden Temperaturen
ist mach den Angaben des Stahlherstellers
oder nach Angaben in Normen im Ein
vernechmen mit dem Dampfkesseliber-
wachungsorgan festzulegen.

Fiir C- und C-Mn-Stihle soll die Temperatur
fir das Spannungsarmglihen zwischen
500° C und 650° C liegen. Die Haltezeit
bei dieser Temperatur soll zwei Minuten je
Millimeter Wanddicke betragen, jedoch nicht
weniger als 30 Minuten.

Beim Einsetzen des DruckgefiBies oder von
Druckgefifiteilen in den Ofen soll dessen
Temperatur nicht tiber 400° C liegen. Wenn
die Wanddicke des Druckgefifies 60 mm
iiberschreitet oder bei komplizierten Formen
soll die Ofentemperatur 300° C nicht tber-
schreiten. Die maximale Temperatursteige-
rung ab 400° C soll bet Dicken bis ein-
schlieBlich 25 mm 220° Cfh betragen, bei
Dicken tber 25 mm den aus der Formel
5500

d)

sich ergebenden Wert in ° C/h nicht

$

iibersteigen, jedoch nicht kleiner als 55° C/h
sein. Wihrend des Aufheizens soll die
grofte Temperaturdifferenz  pro 4,5 m
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Linge des zu erwirmenden DruckgefiBes
150° C nicht iberschreiten. Nach Erreichen
der vorgeschriebenen Haltetemperatur ist
diese in einem Bereich von 4=25°C zu
halten. Wihrend des Aufheizens und Haltens
der Temperatur diirfen die DruckgefiBe oder
DruckgefiBiteile von Flammen nicht be-
rithrt werden. Das DruckgefiB oder die
DruckgefiBteile sind im Ofen bis auf 400° C,
in den vorangefithrten Sonderfillen bis auf
300° C abzukiihlen. Die maximale Tempera-
turabnahme soll bis 25 mm Wanddicke
275° C/h betragen, uiber 25 mm Wanddicke

soll sie den nach der Formel 7000 sich er-

gebenden Wert in ° C/h nicht iibersteigen,
jedoch nicht kleiner als 65° C/h sein. Unter-
halb von 400° C bzw. 300° C soll die weitere
Abkiihlung in ruhiger Luft erfolgen.

10. Die erforderliche Wirmebehandlung nach
dem Schweiflen von legierten Stihlen, Stahlgul3
und Nichteisenwerkstoffen richtet sich nach den
Hinweisen des Werkstoffherstellers und ist im Ein-
vernehmen mit den Dampfkesseliiberwachungs-
organen festzulegen.

11. Bei stabilisierten austenitischen Stihlen oder
austenitischen Stihlen mit einem Kohlenstoff-
gehalt bis 0,039, gentigt ein Spannungsarmglithen
zwischen 500° C und 550° C. Wird Bestindigkeit
gegen interkristalline Korrosion verlangt, ist ein
Abschrecken oder zumindest ein rasches Ab-
kithlen durchzufithren. Wenn zulissig, kann auch
ein Stabilgliihen erfolgen.

12. Bei Stumpfnihten an Rohren aus dem
Stahl 15 Mo 3, bei im Rauchgasstrom liegenden
Stumpfnihten an Rohren aus dem Stahl 13 CtMo
44 kann ohne Begrenzung der mittleren Wan-
dungstemperatur, bei solchen aus dem Stahl
10 CrMo 910 oberhalb einer mittleren Wandungs-
temperatur von etwa 490° C, von einer Wirme-
behandlung nach dem Schweilen abgesehen wer-
den, wenn der duBere Rohrdurchmesser nicht
groBer als 57 mm und die Wanddicke nicht
grofer als 8 mm ist. Dies gilt auch fir die Stumpf-
nihte zwischen diesen Rohren und Rohraippeln,
auch wenn sie nicht im Rauchgasstrom liegen.
Weitere Gliiherleichterungen fiir Rohre kénnen
auf Grund entsprechender Verfahrenspriifungen
vom Dampfkesseliiberwachungsorgan gestattet
werden.

13. Bei der Herstellung befloBter Rohre aus den
Werkstoffen 13 CrMo 44 und 10 CrMo 910 mit
einem AuBendurchmesser nicht groBer als 57 mm
und einer Wanddicke von héchstens 8 mm kann
nach dem SchweiBen auf eine Wirmebehandlung
verzichtet werden, wenn die Rohre vor dem Be-
flossen nicht kalt gebogen worden sind und durch
eine Verfahrenspriifung nachgewiesen wird, daB
die Hirte im SchweiBgut und in der Ubergangs-
zone hochstens um 150 HV 10 tiber der Hirte des
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Grundwerkstoffes liegt, jedoch nicht gréfer als
400 HV 10 ist, und durch technologische Prii-
fungen (zum Beispiel Zugversuch quer zur Rohr-
achse, Aufdornringversuche) und Makroschliffe
die Eignung des SchweiB3verfahrens nachgewiesen
wurde. Fiir Rohre aus anderen Werkstoffen oder
grofleren Abmessungen (Durchmesser, Wand-
dicke) kann auf eine Wirmebehandlung nach dem
Anschweilen der Flossen nur dann verzichtet
werden, wenn die Ergebnisse einer fiir jeden Rohr-
werkstoff gesondert durchzufithrenden Verfah-
renspriifung dies als zulissig erscheinen lassen.
Art und Umfang der Verfahrensprifung sind mit
dem zustindigen Dampfkesseliiberwachungsor-
gan zu vereinbaren.

14. BefloBte Rohre aus den unter Z. 13 an-
gefithrten Werkstoffen mit den dort angegebenen
Abmessungen bediitfen nach einem Kaltbiegen
keiner Wirmebehandlung, wenn die Hirte in der
Ubergangszone nicht mehr als 300 HV 10 betrigt,
bei einem Biegeversuch mit dem vorgegebenen
Biegeradius des Rohres und einem um 50° ver-
groBerten Biegewinkel, jedoch nicht gréBer als
120°, keine Anrisse auftreten, die Hirtewerte
gemiB Z. 13 nicht iiberschritten werden, die Un-
rundheit der gebogenen Rohre nicht mehr als
109, betrigt, die Rohre nicht warm nachgerichtet
und an den kaltverformten Stellen keine Schwei-
Bungen vorgenommen werden.

/5
Bewertung und Priifung von Schweifinihten

1. SchweiBinihte diirfen unabhingig von der
Art des Verfahrens bis zu v = 0,8 einschlieBlich
bewertet werden. Die Lingsnihte und Stutzen-
nihte sind auf Anordnung des Uberwachungs-
organes stichprobenweise einer zerstbrungsfreien
Prifung (in der Regel Durchstrahlung oder Ultra-
schallpriffung) zu unterziehen. Sind die Lings-
nihte nach Fertigstellung nicht von beiden Seiten
vom Uberwachungsorgan ausreichend besichtig-
bar oder sind sie nicht gegengeschweifit, so sind
die Lingsnihte Giber ihre ganze Linge einer zer-
storungsfreien Prifung auf 4uflere und innere
Fehler zu unterziechen. Bei mehreren gleichartigen
und nach dem gleichen Verfahren geschweiBten
DruckgefiBien erfolgt diese stichprobenweise zer-
storungsfreie Priifung aller in Betracht kommen-
den Nihte an einem von zwanzig GefiBen, min-
destens jedoch an einem Gefi3. Werden bei diesen
zerstorungsfreien Prifungen wesentliche Mingel
festgestellt, so sind simtliche DruckgefiBie des
Loses der zerstorungsfreien Priifung zu untet-
ziehen. Bei positivem Prifergebnis ist in den
Druckgefifbescheinigungen zu vermerken, an
welchem DruckgefiB des jeweiligen Loses die
zerstorungsfreie Prifung durchgefiihrt worden
ist. Sind Rundnihte nicht gegengeschweiBit, wie
zum Beispiel bei Sickennihten, ist eine stich-
probenweise zerstorungsfreie Priifung der Rund-
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nihte in gleicher Weise wie fiir Lingsnihte durch-
zufithren. Rundnihte, in denen erhebliche Biege-
spannungen auftreten, das sind insbesondere
solche an ebenen oder kalottenférmigen
Boden oder an kegeligen Schiissen, sind grund-
sitzlich iiber ihre ganze Linge zerstorungsfrei
auf duBlere und innere Fehler zu priifen. Die
Dampfkesselitberwachungsorgane haben zusitz-
liche zerstérungsfreie Prifungen zu verlangen,
wenn in Einzelfillen Bedenken hinsichtlich der
Qualitit der ausgefithrten Schweiinihte bestehen.
Das Ergebnis der Priiffungen ist zu bescheinigen
und der Bescheinigung uber die Baupriifung bei-
zufiigen.

2. Die Bewertung der Schweifinihte mit v =
0,9 oder 1,0 ist zuldssig, wenn alle SchweiBnihte
iiber ihre ganze Linge eciner zerstorungsfreien
Priifung (in der Regel Durchstrahlung oder
Ultraschall) unterzogen werden. Bei Wand-
dicken unter 30 mm geniigt bei gegengeschweil3-
ten Rundnihten, die vom Uberwachungsorgan
von beiden Seiten ausreichend besichtigt werden
konnen, die Prifung an 259, der Nahtlinge, wo-
bei jedoch alle StoBstellen mit anderen Nihten zu
priifen sind. Bei Rohten bis 80 mm ZuBerem
Durchmesser geniigt die Prifung von 5%, der
Gesamtanzahl der Rundnihte am Bauteil. Bei
Verwendung von riempfindlichen Werkstoffen
oder erschwerten SchweiBbedingungen kann das
Dampfkesseliiberwachungsorgan dieses Priifquan-
tum erhShen.

3. Die Anfertigung von Schweiinihten mit
einer Bewertung von v = 1,0, von Schwei3nihten
an DruckgefiBen fiir Betriebstemperaturen unter
—10° C, ausgenommen witterungsbedingte Tem-
peraturen, sowie von SchweiBnihten an Werk-
stoffen der Werkstoffuntergruppen 1.3, 2.2, 2.3,
3.1, 3.2 und 3.4 (Tafel 1), ist laufend durch die
Entnahme von Arbeitspriifungen nach Abschnitt
1112 B zu kontrollieren.

4. Bei erschwerten SchweiBbedingungen kann
das Dampfkesseliiberwachungsorgan auch bei
Schweiinihten mit einer Bewertung v < 1,0 sowie
fir Rundnihte die Durchfiihrung von Arbeits-
privfungen verlangen.

5. DruckgefiBe fiir Anlagen, die der Genehmi-
gung nach dem Strahlenschutzgesetz, BGBI. Nr.
227/1969, unterliegen, sind grundsitzlich ent-
sprechend einer SchweiBnahtwertigkeit v = 1,0
zu priifen und kontrollieren.

6. Die Durchfilhrung der zerstbrungsfreien
Schweifinahtprivfung erfolgt nach der letzten
Wirmebehandlung sowie nach Méglichkeit nach
der Erprobung des DruckgefiBes, und zwar dutch
das zustindige Dampfkesseliberwachungsorgan
oder durch vom Bundesminister fiir Bauten und
Technik durch Bescheid hiezu befugte Technische
Versuchsanstalten, wobei jedoch die letztgiiltige
Entscheidung iiber die Zulidssigkeit von Schweil3-
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nahtfehlern dem zustindigen Dampfkesseliiber-
wachungsorgan obliegt.

Artikel II

Im Abschnitt IV Z. 8 und im Abschnitt VIII
Z. 6 hat die Normenbezeichnung ,,ONORM M
7301, Ausgabe 1977 zu lauten.

Artikel III

Die Bestimmungen des Abschnittes III/1 Z. 2
und Z. 10 treten mit 1. Juli 1979, die Bestimmun-
gen des Abschnittes III/1 Z. 3 Punkt 2) und d)
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mit 1. Jinner 1980, die Bestimmungen des Ab-
schnittes III/3 Z. 2 Punkt ¢) und d) jeweils mit

dem Tage der Herausgabe der dort angefiihrten
ONORM in Kraft.

Artikel IV

Die in Art. I zitierten Normen DIN (Deutsches
Institut fiir Normung e. V.) liegen ebenso wie die
ONORMEN beim Osterreichischen Normungs-
institut, Leopoldsgasse 4, 1020 Wien, Tel. 33 55 19,
auf,

Moser
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Priifstiick fiir Verfahrenspriifung
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Bild 6
SchweiBgutprobe

Bild 7

Rohrpriifstiick
Rohrachse waagrecht, in Zwangslage geschweiBt
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F

Bild 8

Robtpriifstick
Rohrachse waagrecht oder lotrecht, in jeweils einer Position geschweiBt

-

Bild 9

Kerbschlagbiegeversuch
in. der Wirmeeinflufzone
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Probenplatte fiir Arbeitspriifungen
Probenbezeichaung nach Bild 1

Drudk der Usterreichischen Staatsdrudkerei




