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Titel Technische Regeln fir Dampfkessel Herstellung Schweien von Bauteilen aus Stahl
Richtlinien fir die Priifung an geschweifiten Schiissen, Trommeln und Sammlern mit
hoherbewerteten LangsschweilRnahten Arbeitsprifungen (TRD 201 Anlage 3)

Amtliche Abkiirzung TRD 201 Anlage 3

Normtyp Technische Regel

Normgeber Bund

Gliederungs-Nr. Keine FN

Abschnitt 1 TRD 201 Anlage 3 - Umfang der Arbeitsprufung (1)

Die Arbeitsprifung umfaldt zerstérungsfreie Prifung am Bauteil und Giteprifung an Prifstiicken.
1.1 Zerstorungsfreie Priifung

Alle Langs- und Rundnahte sind auf der ganzen Lange mittels Durchstrahlung oder Ultraschall zerstérungsfrei zu prifen
gegebenenfalls ist zusatzlich eine OberflachenriRprifung durchzufiihren.

Bei Wanddicken unter 30 mm genugt bei Rundnahten die Prifung an 25 % der Nahtlange jedoch mussen alle StoRstellen mit
Langsnahten geprift werden.

Die Prifung wird erst nach der letzten Warmebehandlung des Bauteils vorgenommen.
Die zerstorungsfreie Priifung darf keine wesentlichen Mangel in der Schweilnaht erkennen lassen.

Die Ergebnisse der zerstérungsfreien Prifung sind zu dokumentieren und dem Sachverstandigen bei der Bauprifung zur
Beurteilung vorzulegen.

1.2 Giitepriifung an Priifstiicken

Folgende Prifungen an einem zusammen mit dem Bauteil in Verldngerung einer Langsnaht geschweiften Prufstlick (siehe
Abschnitte 2 insbesondere 2.4, und 3) sind durchzufihren:

(1) Zugversuch an zwei Proben. Probenform nach DIN 50120, Bild 1 jedoch Versuchslange = Schweifinahtbreite + mindestens 80
mm.

(2) Technologischer Biegeversuch nach DIN 50121 Teil 1, Bild 2 an vier Proben (je zwei Proben Uber die eine und die andere
Nahtseite auf Zug beansprucht). Auf der Zugseite soll nach Abarbeitung der Nahtliberhéhung die urspriingliche Oberflache des
Prifstiickes weitmdglichst erhalten bleiben. GréRere Vertiefungen, wie z.B. Einbrandkerben, Wurzelkerben, dirfen nicht beseitigt
werden.

(3) Kerbschlagbiegeversuch nach DIN 50115 aus Mitte SchweiRgut mit Kerblage S nach DIN 50122 an drei Proben.

Priftemperatur und Anforderungen entsprechend Tafel 2.

(4) Gefligeuntersuchung an einer Probe (Makroschliff, bei legierten (2)) Stéahlen zusatzlich Mikroschliff).

(5) Vor Aufteilung des Prifstiickes ist eine Durchstrahlungsprifung nach DIN 54109 und DIN 54111 vorzunehmen.

Ferner, sofern die Betriebstemperatur 350 °C Ubersteigt, nach Entscheidung des Sachverstandigen:

(6) Zugversuch nach DIN 50145 an einer SchweilRgutprobe (Rundprobe mit Ly = 5d nach DIN 50125) fur Dicken >= 20 mm zur
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Ermittlung der 0,2 % Dehngrenze bei Betriebstemperatur
oder
(7) Analyse des SchweiRgutes hinsichtlich der fiir die Warmfestigkeitseigenschaften malRgebenden Bestandteile.

Bei Werkstoffen mit einer Mindestzugfestigkeit von 440 N/mm?2 und mehr sowie bei legierten (3)) Stahlen, die nach dem Schweilen
warmebehandelt wurden, sind an dem Prifstlick ferner ein Zugversuch und ein Kerbschlagbiegeversuch aus dem Grundwerkstoff
quer zur Walzrichtung durchzufiihren.

FuRBnoten

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

(2) Amtl. Anm.: Einteilung der Stahlsorten (unlegiert oder legiert) siche EURONORM 20

(3) Amtl. Anm.: Einteilung der Stahlsorten (unlegiert oder legiert) siche EURONORM 20
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