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Titel Technische Regeln fir Dampfkessel Herstellung Nahtlose Sammler und ahnliche Hohlkdrper
Fertigung und Priifung (TRD 203)

Amtliche Abkiirzung TRD 203

Normtyp Technische Regel

Normgeber Bund

Gliederungs-Nr. Keine FN

Abschnitt 3 TRD 203 - Prufungen (1)

3.1 Die Guteeigenschaften von Hohlkérpers nach Abschnitt 1.1 sind nach der letzten Warmebehandlung zu prifen.
3.2 Rohre fiir Hohlkérper sind nach TRD 102 zu prifen.

3.3 Hohlkdrper nach Abschnitt 1.1 (1) und (2), die durch Warmumformen, z.B. Kiimpeln, Biegen, Einziehen oder Aushalsen mit
oder ohne Warmebehandlung hergestellt werden, sowie bei Hohlkérpern nach Abschnitt 1.1 (3) sind von jeder Schmelze und
Abmessung gleicher Warmebehandlung 2 % der Stlicke, mindestens aber zwei Stiick, zu prufen.Bei Stiickzahlen unter 10 erfolgt
die Prifung nur an einem Stlck. Kann die Priifung nicht an des Sammlers selbst vorgenommen werden, ja sind ausreichend breite
Probestlcke vor dem Warmumformen zu entnehmen und nach Abschnitt 3.5 zu prifen.

3.4 Die Priufung kann abweichend von Abschnitt 3.3 noch Tafel 1 erfolgen, wenn folgende Voraussetzungen gegeben sind: Dem
Sachverstandigen ist der Nachweis einer gleichartigen, gleichmaRigen und fehlerfreien Fertigung durch 30 (2) Prifergebnisse je
Werkstoffgruppe (siehe Tafel 1) nach Abschnitt 3.3 erbracht. Abweichend davon kénnen die Priifergebnisse der Werkstoffgruppe 1
und 2 zusammengefallt werden. Der Nachweis fiir eine hohere Werkstoffgruppe schlie3t darunterliegende Werkstoffgruppen ein.

3.5 Werden Probestiicke, die ausreichende Grofte haben missen, vor der letzten Warmebehandlung entnommen, muf
sichergestellt sein, dall sie einer den Hohlkérper gleichartigen Warmebehandlung unterzogen werden. Voraussetzung ist, dal
durch Messen und Aufschreiben der Temperaturen Uber Lange und Umfang der Probestliicke der Temperaturverlauf der
Warmebehandlung festgehalten wird. Ist bei Hohlkdrpern ein ausreichend gleichmaRiger Warmebehandlungszustand nicht
sichergestellt, kann die Lage des Probestlickes oder eine zusatzliche Prifung vereinbart werden.

3.6 Den Probestiickes sind ja eine Probe fiir den Zugversuch und, soweit nach TRD 102 gefordert, ein Probensatz von drei
Einzelproben fiir des Kerbschlagbiegeversuch zu entnehmen. Die Proben sollen quer/tangential entnommen werden, soweit eine
Entnahme ohne Richten der Probe mdglich ist, Der Kerb der Kerbschlagbiegeprobe ist senkrecht zur Oberflache des Probestlickes
anzuordnen. Bei groReren Wanddicken sind die Proben so zu entnehmen, dall eine hinreichende Beurteilung des
Gesamtquerschnittes gegeben ist.

3.7 Entspricht das Ergebnis einer Prufung nicht den Anforderungen, so ist wie folgt zu verfahren:
Fir jede nicht gentigende Zugprobe sind zwei weitere Proben zu prifen, die beide den Anforderungen genligen miissen.

(2) Fur jeden nicht gentiigenden Mittelwert des Kerbschlagbiegeversuchs ist ein neuer Probensatz zu prifen. Der Mittelwert aus den
sechs Einzelversuchen beider Probensatze mull dem geforderten Mittelwert entsprechen.

(3) Ist anzunehmen, dal’ ungenliigende Priifergebnisse auf eine fehlerhafte Warmebehandlung zurlickzuflihren sind, kénnen die
Probestlicke erneut warmebehandelt werden, worauf die gesamte Prifung zu wiederholen ist.

(4) In das ungenligende Ergebnis einer Priifung nachweislich auf eine 6rtlich begrenzte Fehlstelle im Probestiick zurlickzufiihren,
wird nach Beseitigung der Fehlstelle die Priifung wiederholt.

(5) Sind ungenugende Prifergebnisse offensichtlich auf priiftechnische Einflisse oder auf eine engbegrenzte Fehlstelle einer Probe
zurlckzufiihren, so kann die betreffende Probe bei der Entscheidung, ob die Anforderungen erfillt sind, aul3er Betracht bleiben, und
© 2024 Wolters Kluwer Deutschland GmbH


https://www.arbeitssicherheit.de//document/f4a8f2cf-2b01-3ec4-983a-27fcac675613
https://www.arbeitssicherheit.de//browse/document/cite/91dc09f5-ef5d-3da7-ba0c-cefd0e1ebe71
https://www.arbeitssicherheit.de//browse/document/cite/6dfade5d-276c-3a62-9a3a-28d1e65ca4d1
https://www.arbeitssicherheit.de//browse/document/cite/91dc09f5-ef5d-3da7-ba0c-cefd0e1ebe71
https://www.arbeitssicherheit.de//browse/document/cite/91dc09f5-ef5d-3da7-ba0c-cefd0e1ebe71
https://www.arbeitssicherheit.de//browse/document/cite/6dfade5d-276c-3a62-9a3a-28d1e65ca4d1

-' Wolters Kluwer

gespeichert: 10.05.2024, 02:02 Uhr

die betreffende Priifung kann erneut durchgefihrt werden.

3.8 Die Rohre bzw. Hohlkérper aus legierten Stahlen sind beim Weiterverarbeiter auf Werkstoffverwechslung zu prifen.

3.9 Die warmumgeformten Bereiche von Hohlkdrpern der Werkstoffgruppen 2, 3 und 4 der Tafel 1 sind einer Oberflachenril3priifung
zu unterziehen. Die Oberflachenrif3priifung erfolgt durch den Hersteller mittels geeigneter Verfahren, die im Einvernehmen mit dem
Sachverstandigen festgelegt werden.

3.10 Alle Hohlkérper sind innen und aufRen zu besichtigen. Sie missen eine dem Herstellungszustand entsprechend glatte duRere
und innere Oberflache haben, so dal® bedenkliche Oberflachenfehler erkannt werden kdnnen. Falten dirfen in angekimpelten
Bdden nicht vorhanden sein.

3.11 Die sicherheitstechnisch wichtigen Mafte der Hohlkérper sind nachzupriifen, soweit diese nicht aus den Bescheinigungen fiir
die Erzeugnisformen nach Abschnitt 5 (4) hervorgehen.

Tafel 1. Prifumfang bei Anwendung des Abschnittes 3.4

Werkstoff- 1 5 3 4
gruppe 1)
Stahlsorte St 35.8, St45.8 17 Mn 4,19 Mn 5 13CrMo 4 4 14 Mo V 63
15 Mo 3 10 CrMo 9 10 X20CrMoV 121
Prifung der ordnungsgemafen Durchfiihrung der Warmebehandlung anhand der Gliihdiagramme
Stichprobenweise
Werkstoffprifung im
Einvernehmen mit
dem
Sachverstandigen. Ist Hartepriifung an allen
dchh ene Iauf(fnde Je Dampfkesselanlage stichprobenweise Hohlkorpern und ggf. ah
Prifung von Stahlen . . i abgetrennten, gleichartig
i Harteprifung 2) an ca. 10 % der Hohlkérper ..
hoherer warmebehandelten
Werkstoffgruppen die Probestlicken
Einhaltung der
Guteeigenschaften
sichergestellt, entfallt
die Werkstoffpriifung
Je Dampfkesselanlage 3) und Hersteller an
einem Hohlkdrper, méglichst mit der grof3ten
Wanddicke, ein Probensatz 5). Ist durch eine  Je Wanddickenbereich 4) und
laufende Prifung von Stahlen héherer Schmelze bei gleiches
Werkstoffgruppen die Einhaltung der Warmebehandlungsbedingungen
Glteeigenschaften sichergestellt, gentigt als Probensatz 5)
eine stichprobenweise Werkstoffpriifung im
Einvernehmen mit dem Sachverstandigen
Sonstige Stéhle sind nach dem Gutachten des Sachverstandigen einer der vier Werkstoffgruppen
1) zuzuordnen, z.B. 20 Mn 6 der Werkstoffgruppe 2, 15 NiCuMoNb 5 und 20 MnMo 4 5 der Werkstoffgruppe
4
2) Die Harteprifung erfolgt durch den Hersteller mittels geeigneter Verfahren, die im Einvernehmen mit dem
Sachverstandigen festgelegt werden. Das Ergebnis ist dem Sachverstandigen vorzulegen
3) Bei geringer Stiickzahl kénnen hinsichtlich Prifumfanges mehrere Dampfkesselanlagen zu einer

Prifeinheit zusammengefalt werden. Hierbei sollen nicht mehr als 30 Hohlkdrper eine Priifeinheit bilden

© 2024 Wolters Kluwer Deutschland GmbH



https://www.arbeitssicherheit.de//browse/document/cite/d7ba10f5-9862-3571-ba98-cd0e7540b8da

-' Wolters Kluwer

gespeichert: 10.05.2024, 02:02 Uhr

Werkstoff- 1 2 3 4
gruppe 1)
Stahlsorte St 35.8, St 45.8 17 Mn 4,19 Mn 5 13CrMo 4 4 14 Mo V 63
15 Mo 3 10 CrMo 9 10 X20CrMoV 121
Folgende Wanddickenbereiche werden unterschieden:
s <=40 mm
4) s > 40 mm bis <= 80 mm
s <= 80 mm
wobei Hohlkdrper nicht mehr als 20 mm in der Wanddicke voneinander abweichen sollen. Die
Wanddickenbereiche sind im Einvernehmen mit dem Sachversténdigen festzulegen
5) Probensatz siehe Abschnitt 3.6
FuRnoten

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

(2) Amtl. Anm.: Bereits vorliegende Priifergebnisse werden bei der Ermittlung dieser Anzahl bertcksichtigt. Alle Stahlsorten einer Werkstoffgruppe
sollen in angemessenem Umfang an dieser Zahl beteiligt sein. Bei Werkstoffgruppe 3 und 4 miissen mindestens fiinf Priifergebnisse

jeder Stahlsorte vorliegen.
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