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Titel Technische Regeln fir Dampfkessel Herstellung Schweien von Bauteilen aus Stahl Fertigung
- Prifung (TRD 201)

Amtliche Abkiirzung TRD 201

Normtyp Technische Regel

Normgeber Bund

Gliederungs-Nr. Keine FN

Abschnitt 1 TRD 201 - Grundsatze fur Schweifl3arbeiten (1)

1.1 Betriebe, die Schweillarbeiten an Dampfkesseln (auch Ausbesserungsschweiungen) durchfiihren wollen, missen dem
Sachverstandigen nachweisen, daB sie die folgenden Bedingungen erfiillen:

(1) Die Betriebe missen die schweif3technischen Anforderungen der DIN EN 729 Teil 3 erfullen.

(2) Die Betriebe missen Uber sachkundiges Schweillaufsichtspersonal und Uber geeignete Einrichtungen verfigen, um die
Schweilarbeiten einwandfrei ausfihren zu kdnnen. Der Nachweis hiertiber ist durch eine Verfahrensprifung zu erbringen (2).

(3) Die Betriebe dirfen nur geprufte Schweiller einsetzen (3).

1.2 In den Zeichnungen fiir geschweildte Bauteile oder in dazugehdrigen Unterlagen sind festzulegen:
(1) die vorgesehenen Werkstoffe und Schweillzusatze.

(2) das Schweilverfahren, die Nahtlage und die Nahtform,

(3) die Art der Warmebehandlung, falls erforderlich,

(4) der zuléssige Betriebstiberdruck p1,

(5) die Berechnungstemperatur %,

(6) die Betriebstemperatur, soweit nach TRD 201 Anlage 3 Abschnitt 1.2 erforderlich,

(7) der Prufiberdruck p',

(8) der der Berechnung zugrunde gelegte Schweilnahtfaktor vy,

(9) die Art und der Umfang der zerstérungsfreien Prifung,

(10) die Art und der Umfang der Arbeitsprifung.

1.3 Die vorgesehenen Werkstoffe miissen den Anforderungen der TRD der Reihe 100 entsprechen und schweillgeeignet sein.

1.4 Die Schweiflzusatze missen eine fir den Grundwerkstoff, die Betriebstemperatur und die Betriebsbedingungen geeignete
Schweillverbindung erméglichen. Es sind SchweilRzusatze zu verwenden, deren Eignung auch unter den Bedingungen der
Weiterverarbeitung nachgewiesen ist ). Bei Verbindungen zwischen verschiedenen Werkstoffen soll der Schweilzusatz nach
Méoglichkeit auf den niedriger legierten Werkstoff bzw. den mit der geringeren Festigkeit abgestimmt sein.

1.5 Jede Schweillnaht an einem Kesselteil ist so zu kennzeichnen, dal} ihre Lage erkennbar bleibt und die Schweiller jederzeit
ermittelt werden konnen. Beides kann entweder durch Stempelung der Naht oder durch Eintragungen in Zeichnungen,

Schweilplanen oder sonstigen Aufzeichnungen nachgewiesen werden.
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1.6 Die Schweindhte muissen uber, den ganzen Querschnitt einwandfrei durchgeschweifldt sein und diirfen keine Risse oder
Bindefehler aufweisen. Soweit mdglich, miissen sie auf der Wurzelseite ausgearbeitet und gegengeschweillt werden.
Abweichungen von Satz 2 sind zuldssig, wenn nach Urteil des Sachverstandigen die gleiche Sicherheit der Schweilverbindungen
gegeben ist.

1.7 Beim Verschweil3en von Blechen mit einem Dickenunterschied von mehr als 20 % oder mehr als 3 mm ist das dickere Blech
unter einem Winkel von hoéchstens 30 auf die Dicke des diinneren Bleches abzuschragen.

1.8 Bei mehrschiissigen Manteln sind die Langsnahte gegeneinander zu versetzen.

1.9 Kehlnahte an utberlappten Sté6Ren sind nur in Ausnahmefallen zuldssig und dann nur als doppelseitig geschweifldte Rundnahte
bis zu einer Wanddicke von 15 mm.

1.10 EckschweiBungen und &ahnliche Schweillverbindungen, die bei ungiinstigen Herstellungs- oder Betriebsbedingungen
erheblichen Biegungsbeanspruchungen unterliegen, sind nur zulassig, wenn der Sachverstandige gegen die Ausfiihrungsart keinen
Einwand erhebt.

1.11 Bohrungen und Ausschnitte in oder dicht neben Schweil3nahten, insbesondere Langsnahten, sind moglichst zu vermeiden.
(Siehe hierzu TRD 301 Abschnitt 3.6).

1.12 Schweilen von Bauteilen in kaltumgeformten Bereichen, bei denen die Reckung der aulleren Faser 5 % Uberschritten hat,
(bei zylindrischen Schissen Dp,,< 20 x s) ist nur zuldssig, wenn der EinfluR der Kaltumformung durch eine geeignete
Warmebehandlung beseitigt wurde.

Hierfir ist im allgemeinen Normalglihen oder Vergiten erforderlich. Hiervon kann abgewichen werden, wenn der Nachweis
erbracht wird, daR die Werkstoffeigenschaften im Hinblick auf die Verwendung nicht mehr als unerheblich beeintrachtigt werden.

FuBnoten
(1) Red. Anm.: AyRer Kraft am 1. Januar 2013 durch die Bek. vom 17. Oktober 2012 (GMBI S. 902)

(2) Amtl. AN giehe "Richtlinien fir Verfahrenspriifungen”, TRD 201 Anlage 1
B) At AN Siehe "Richtlinien fiir die Priifung und Uberwachung von KesselschweiRern", TRD 201 Anlage 2
(&) Amtl. AN gehe \/dTUV-Merkblatt 1153 - Richtlinien fir die Eignungsprufung von SchweilRzusatzen und Verzeichnis der Kennblatter
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