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Sicherheitstechnische Regel des KTA Regel

Fassung 11/86

KTA 3401.3
Reaktorsicherheitsbehilter aus Stahl

Teil 3: Herstellung

Diese Regel ersetzt die Regel KTA 3401.3 "Reaktorsicherheitsbehélter aus Stahl Teil: Herstellung" in der Fas-
sung 10/79 (BAnz. Nr. 57 vom 21. Mérz 1980, Beilage 11/80).

Die nachfolgend wiedergegebene Regel wurde im Auftrag des Kerntechnischen Ausschusses (KTA) von der Ar-
beitsgemeinschaft Druckbehélter (AD-Verbdnde) unter der Federfithrung der Vereinigung der Technischen
Uberwachungs-Vereine e.V. (VATUV) vorbereitet.
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Grundlagen

(1) Die Regeln des Kerntechnischen Ausschusses (KTA)
haben die Aufgabe, sicherheitstechnische Anforderungen zu
beschreiben, bei deren Einhaltung die nach dem Stand von
Wissenschaft und Technik erforderliche Vorsorge gegen
Schidden durch die Errichtung und den Betrieb der Anlage
(§ 7 Abs. 2 Nr. 3 Atomgesetz) getroffen ist, um insbesondere
die im Atomgesetz und in der Strahlenschutzverordnung
festgelegten sowie in den "Sicherheitskriterien fiir Kernkraft-
werke" und den "Leitlinien zur Beurteilung der Auslegung
mit Druckwasserreaktoren gegen Storfille im Sinne des § 28
Abs. 3 Strahlenschutzverordnung" weiter konkretisierten
Schutzziele zu erreichen.

(2) Dem Reaktorsicherheitsbehélter fillt die Aufgabe zu,
den zugrunde zu legenden Druck- und Temperaturbelastun-
gen, die bei Storfillen mit Freisetzung radioaktiver Stoffe
innerhalb des Sicherheitsbehilters, insbesondere bei den zu
unterstellenden Leckquerschnitten an der Hauptkithlmittel-
leitung auftreten konnen, so standzuhalten, daf8 eine unzu-
lassige Freisetzung radioaktiver Stoffe in die Umgebung ver-
hindert wird. Deswegen ist der Reaktorsicherheitsbehélter
einschliefdlich aller Durchfithrungen und Kiihleinrichtungen,
soweit ihre Funktion zur Beherrschung der Storfallfolgen
notwendig ist, so zu gestalten und auszulegen, dafs er unter
Einhaltung der zugrunde gelegten Leckrate den statischen,
dynamischen und thermischen Belastungen standhélt, die im
Zusammenhang mit obengenannten Stérfillen und ihren
Folgen auftreten konnen. Dem Reaktorsicherheitsbehilter
féllt weiterhin die Aufgabe der Liiftungsfithrung wéahrend
des Normalbetriebs zu.

(3) Bei einigen ortsfesten Leichtwasserreaktoren wird der
Reaktorsicherheitsbehélter zum Beispiel als technisch gas-
dichte Stahlkugel konzipiert, in die die erforderlichen Rohr-
und Kabeldurchfiihrungen sowie Schleusen fiir Personen und
Material eingeftigt sind.

(4) Damit diese Art von Reaktorsicherheitsbehiltern diese
Aufgabe erfiillen kann, werden technische und organisatori-
sche Mafsnahmen, wie zum Beispiel

a) Auswahl und Verwendung von Werkstoffen grofler Zi-
higkeit und guter Verarbeitbarkeit,

b) festigkeitsméfiige Auslegung und konstruktive Gestal-
tung,

c) Auswahl von Fertigungs- und Priifverfahren und Doku-
mentation von Priifschritten und Ergebnissen,

d) eindeutige Anweisungen fiir Téatigkeiten bei der Herstel-
lung des Werkstoffs und dessen Verarbeitung getroffen.

(5) Diese genannten Mafsnahmen werden in 4 Regelteilen
behandelt.

(6) Der hier vorliegende Teil 3 regelt die Fertigung des
Reaktorsicherheitsbehilters und die zum Qualititsnachweis
erforderlichen Priifungen.

1  Anwendungsbereich

Diese Regel ist anzuwenden auf die Herstellung von Reak-
torsicherheitsbehéltern aus Stahl (im Regeltext Sicherheitsbe-
hélter genannt) fiir ortsfeste Leichtwasserreaktoren ein-
schliefilich der mit dem Sicherheitsbehilter fest verbundenen
Stutzen und auf drucktragende Teile von Schleusen.
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2 Allgemeine Grundsitze
21  Anforderungen an den Hersteller

(1) Der Hersteller hat die fiir die sachgeméfse Ausfithrung
notwendigen Arbeiten unter Beachtung dieser Regel durch-
zufithren. Der Hersteller darf fiir den Sicherheitsbehélter nur
begutachtete Werkstoffe nach KTA 3401.1 und eignungsge-
priifte SchweifSzusitze und -hilfsstoffe nach KTA 1408.1 ver-
wenden.

Hinweis:

Unter dem Begriff Werkstoffe sind im weiteren die Werkstoffe

und ihre Erzeugnisformen gemeint.

(2) Die folgenden Voraussetzungen sind dem Sachverstan-
digen vor Aufnahme der Herstellung als erfiillt nachzuwei-
sen:

Hinweis:

Fiir Prifungen nach dieser Regel sind je nach den zugrundelie-

genden Rechtsvorschriften des Atom- oder Baurechts folgende

Sachverstindige zu unterscheiden:

- die nach § 20 des Atomgesetzes von der Genehmigungs- oder
Aufsichtsbehorde zugezogenen Sachverstindigen, im folgen-
den Sachverstidndiger genannt,

- die nach der jeweiligen Landesbauordnung zustindige Ge-
nehmigungs- oder Aufsichtsbehtrde oder die von dieser Seite
beauftragten Priifamter fiir Baustatik oder Priifingenieure fiir
Baustatik, im folgenden baurechtlicher Priifer genannt.

a) Der Hersteller mufs den GrofSen Eignungsnachweis nach

DIN 18 800 Teil 7 Abschnitt 6.2 besitzen.

b) Der Hersteller muf eine fertigungsunabhingige Quali-
tétsstelle haben.

c) Der Hersteller mufs iiber Einrichtungen verfiigen, mit
denen er Werkstoffe geméfs den Qualitidtsanforderungen
an den Sicherheitsbehilter umformen, schweifsen, wir-
mebehandeln, transportieren und die notwendigen Prii-
fungen durchfiihren kann. Einrichtungen anderer Stellen
diirfen in Anspruch genommen werden, wenn bei diesen
die Voraussetzungen erfiillt sind.

d) Der Hersteller mufs tiber fachkundiges Personal fiir die
Herstellung verfiigen.

e) Fir Schweiffarbeiten darf der Hersteller nur SchweifSer
einsetzen, deren Eignung nach Abschnitt 3.3 nachgewie-
sen ist. Die Anforderungen an die SchweifSaufsicht sind in
Abschnitt 3.2 , die Anforderungen an die Priifaufsicht in
Abschnitt 6.1.2 festgelegt.

f) Der Hersteller hat in einer dem Herstellungsverfahren
entsprechenden Verfahrenspriifung nach Abschnitt e)
dem Sachverstindigen nachzuweisen, daf3 er die vorgese-
henen Schweifdverfahren sicher beherrscht.

g) Der Hersteller darf nur nach vorgepriiften, giiltigen
Zeichnungen und Unterlagen fertigen.

2.2 Baurechtlicher Priifer

Der baurechtliche Priifer hat sich wihrend der Fertigung von
der Einhaltung der qualitdtssichernden Mafinahmen im
Rahmen seines Aufgabenbereiches zu tiberzeugen.

2.3  Erhaltung der Werkstoffkennzeichnung
231  Allgemeines

Die Kennzeichnung der Werkstoffe mufs wihrend der Her-
stellung erhalten bleiben.
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2.3.2  Umstempelungsverfahren

Soweit im Zuge der Herstellung die urspriinglichen Werk-
stoffkennzeichnungen entfallen, sind diese vor dem Abtren-
nen von Teilen zu iibertragen. Bei gewalzten Bauteilen hat die
Umstempelung so zu erfolgen, daf3 die Hauptwalzrichtung
eindeutig zu identifizieren ist.

2.3.3  Umstempelung von Werkstoffen mit Abnahmepriif-

zeugnis C oder A nach DIN 50 049

(1) Bei Werkstoffen oder Teilen mit Abnahmepriifzeugnis C
oder A nach DIN 50 049 muf3 die Umstempelung durch den
Sachverstindigen erfolgen. Hierbei ist die Stempelung des
Ursprungsteils (Werkstoffzeichnung, Schmelzennummer und
Probennummer) auf das neu zu stempelnde Teil zu tibertra-
gen und mit dem Stempel des Sachverstindigen zu versehen.

(2) Fir Kleinteile geniigt auler dem Stempel des Sachver-
stindigen ein Kurzzeichen, das die Zuordnung zum gepriif-
ten Vormaterial ermoglicht. Nach schriftlicher Vereinbarung
mit dem Sachverstindigen diirfen Kleinteile auch vom Verar-
beiter umgestempelt werden.

(3) Es ist eine Bescheinigung auszustellen, in welcher das
gesamte Stempelbild der Ursprungslieferung und der neu
gestempelten Teile enthalten sind. Diese Bescheinigung darf
auch durch einen entsprechenden Vermerk auf dem Abnah-
mepriifzeugnis vorgenommen werden.

234 Umstempelung von Werkstoffen mit Abnahmepriif-
zeugnis B, Werkszeugnissen und Werksbescheini-

gungen nach DIN 50 049

(1) Bei Werkstoffen mit Abnahmepriifzeugnis B, Werks-
zeugnissen und Werksbescheinigungen nach DIN 50 049 darf
nach schriftlicher Vereinbarung mit dem Sachverstindigen
durch den Verarbeiter umgestempelt werden. In dieser Ver-
einbarung sind der fiir die Umstempelung verantwortliche
Werksangehorige und der Werksstempel anzugeben.

(2) Fir Kleinteile gentigt aufler dem Stempel des Werks-
sachverstindigen ein Kurzzeichen, das die Zuordnung zum
gepriiften Vormaterial erméglicht.

2.4 Korrosionsschutz

Alle Teile des Sicherheitsbehélters sind wirksam gegen Kor-
rosion zu schiitzen. Der Abschnitt 6.3.3.3 ist zu beachten.

3 Grundsitze fiir Schweiflarbeiten
31  Unterlagen

Vor Beginn der SchweifSarbeiten einschliefllich der Schweif3-
nahtvorbereitung miissen die fiir den jeweiligen Herstel-
lungsschritt notwendigen Unterlagen mit dem Vermerk der
vollzogenen Vorpriifung nach Abschnitt 7 vorliegen.

3.2 Schweifsaufsicht

321  Allgemeine Voraussetzungen

(1) Fiir alle Schweifdarbeiten am Sicherheitsbehilter ist eine
Schweiffaufsicht dem Sachverstdndigen schriftlich zu benen-
nen. Diese SchweifSaufsicht mufs dem jeweiligen Hersteller-
werk angehoren.

(2) Die Schweisaufsicht mufs insbesondere praktische Er-
fahrungen auf dem Gebiet der Schweifstechnik sowie der fiir

die Fertigung in Frage kommenden Schweifsverfahren haben.
Der Sachverstindige {iberzeut sich im Rahmen der Herstel-
lerbegutachtung und im Verlauf der Fertigung von ihrer
Eignung, Qualifikation und Tatigkeit.

(3) Die Schweiffaufsicht muf3 befugt sein, die erforderlichen
Mafinahmen zum Erreichen der vorgesehenen Giite der
Schweifiverbindung im Rahmen des vorgepriiften Schweif3-
planes selbsténdig zu veranlassen. Sie hat dafiir zu sorgen,
dafs die ihr Aufgabengebiet betreffenden Regeln eingehalten
werden. Sie ist fiir den Einsatz der Schweifser sowie fiir den
einwandfreien Betriebszustand der Schweifs- und Hilfsein-
richtungen wihrend der Fertigung verantwortlich. Die
Schweifsaufsicht hat die Schweifsarbeiten zu tiberwachen und
ist fiir die Protokollierung zum Beispiel SchweifSprotokoll
verantwortlich.

(4) Werden mehrere Personen als SchweifSaufsicht benannt,
so sind deren Zustindigkeitsbereiche gegeneinander abzu-
grenzen.

3.2.2 Personenkreis

Fur die SchweifSaufsicht kommen nur Schweifsfachingenieure
in Frage. Sie miissen aufgrund ihrer Ausbildung, Erfahrung,
und Fahigkeiten nach entsprechnender Einarbeitung fiir die
Aufgabe geeignet sein. Sie diirfen unterstiitzt werden durch
Schweifstechniker, Schweifsfachminner und Lehrschweifser,
die jedoch die Funktion der Schweiffaufsicht nicht ausiiben
diirfen.

3.3 Schweifser
3.31 Ausbildung

Die Schweifser miissen in Schulungsstétten, die sich planma-
fsig mit der Ausbildung von Schweifsern befassen, ausgebildet
worden sein.

3.3.2  Priifung

(1) Die Priifung der Schweifer mufd nach DIN 8560 erfolgt
sein. Die Priifung darf durchgefiihrt werden:

a) durch den Sachverstindigen,

b) im Einvernehmen mit dem Sachverstindigen durch den
Hersteller oder durch schweifstechnische Lehranstalten
des Deutschen Verbandes fiir Schweifstechnik oder diesen
gleichzustellende Ausbildungsstétten.

Die Durchfithrung von Priiffungen mit schriftlicher Zustim-
mung des Sachverstindigen setzt voraus, dafs eine Ausbil-
dungsstitte, zur Priifung befihigtes Personal und geeignete
Einrichtungen zur Verfiigung stehen.

Die Ergebnisse der Priifungen sind schriftlich festzuhalten
und dem Sachverstindigen zur Verfiigung zu stellen. Die
Priifbescheinigung enthilt den Zusatz: "Die Priifung erfolgte
im Einvernehmen mit dem Sachverstindigen ...... (Name des
Sachverstiandigen) vom ...... (Institution) . Das Zeugnis ist
vom Sachverstidndigen gegenzuzeichnen. Der Sachverstandi-
ge hat sich wiederholt von der ordnungsgemafSen Durchfiih-
rung der Priifungen zu tiberzeugen.

(2) Fur das Schweifspersonal mechanisierter Schweifsgeréte
hat der Hersteller dem Sachverstindigen den Nachweis zu
erbringen, daf3 das Personal die erforderliche Fachkunde und
bedienungstechnische Kenntnisse besitzt. Dieser Nachweis
kann unter anderem im Rahmen von Verfahrens- oder vor-
laufenden Arbeitspriifungen erbracht werden. Als Nachweis



ist vom Hersteller eine Bescheinigung auszustellen und vom
Sachverstindigen gegenzuzeichnen.

3.3.3 Wiederholungspriifungen

(1) In zweijdhrigen Abstinden oder nach mehr als sechs-
monatiger Unterbrechung der Tétigkeit sind die Schweifser-
priifungen zu wiederholen und der Nachweis der Eignung
des Schweifspersonals fiir mechanisierte Schweifsgerdte er-
neut zu erbringen. Die Ergebnisse der Verfahrens- und Ar-
beitspriffungen werden als Wiederholungspriifung aner-
kannt.

(2) Wiederholungspriifungen nach DIN 8560 sind durch die
in Abschnitt 3.3.2 genannten Stellen durchzufiihren.

(3) Bei Wiederholungspriifungen darf eine Einzweck-
schweiflerpriifung nach DIN 8560 in begriindeten Féllen
vorgenommen werden. Die SchweifSaufsicht hat dafiir Sorge
zu tragen, dafd der SchweifSer nur in diesem eingeschrénkten
Arbeitsbereich eingesetzt wird.

3.34  Priifbescheinigungen

Die Priifbescheinigungen tiber die Priifungen oder der
Nachweis nach den Abschnitten 3.3.2 und 3.3.3 sind am Ein-
satzort des SchweifSers zur Verfiigung zu halten.

3.4  Verarbeitung von SchweifSzusdtzen und -hilfsstoffen

(1) Die Schweifszusdtze und -hilfsstoffe miissen eine auf
den Grundwerkstoff und die Anforderungen abgestimmte
Schweifsverbindung erméglichen.

(2) Es diirfen nur SchweifSzusitze und -hilfsstoffe verwen-
det werden, die nach den Anforderungen von KTA 1408.1
eignungsgepriift und nach KTA 1408.2 hergestellt sind.

(3) Schweifdzusdtze und -hilfsstoffe diirfen nur nach Maf-
gabe von KTA 1408.3 verarbeitet werden.

35 Durchfithrung von SchweifSarbeiten

351 Arbeitstechnische Anforderungen

(1) Die Schweifiverbindungen sind in Ubereinstimmung
mit den Angaben der vorgepriiften Unterlagen sowie nach
den Bedingungen der Verfahrenspriifungen auszufiithren.

(2) Alle Schweifsverbindungen sind in mindestens 2 Lagen
auszufiihren.

(3) Fiir alle SchweifSungen, auch fiir Anschweifsteile, sind
basisch umbhiillte Elektroden zu verwenden oder Schweifdzu-
sdtze, die eine gleichwertige SchweifSverbindung ergeben.

(4) StumpfnahtschweifSverbindungen von drucktragenden
Bauteilen sind so auszufiihren, daf3 sie hinsichtlich ihres du-
f3eren Befundes mit Ausnahme des Kantenversatzes der Be-
wertungsgruppe A5 nach DIN 8563 Teil 3 Tabelle 1 gentigen
und die zerstorungsfreien Priifungen gemifd Abschnitt 9.3
ermoglichen.

(5) Die Toleranzen fiir den Versatz von Mittenfldchen nach
Abschnitt 5 sind einzuhalten.

(6) Einseitig geschweifdte Stumpfnahtschweifiverbindungen
sind nur in Ausnahmefillen zuldssg. Bei unvermeidbaren,
einseitig geschweifSten Stumpfnihten (Rohranschweifinihte)
ist sicherzustellen, daf3 eine eindeutige Priifaussage iiber die
Schweifdverbindung moglich ist. Der dufSere Befund der Wur-
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zel muf$ die Anforderungen der Bewertungsgruppe BS nach
DIN 8563 Teil 3 Tabelle 1 erfiillen.

(7) Kehlnidhte sind nur zuléssig
a) an tempordren Anschweifsteilen

b) an Deckeln, die innerhalb des Sicherheitsbehalters an
Durchfithrungsstutzen aufgesetzt sind, und

c) am Deckel des Dichtkastens.

(8) Die Lage jeder Schweifsnaht mufd bestimmbar sein. Die
Zuordnung der Schweifser zu jeder Schweifsnaht mufd durch
Eintragungen in Zeichnungen -oder Schweifdprotokollen
erfolgen.

(9) Zum Ausfugen mit Kohleelektroden diirfen nur solche
Elektroden ohne Kupfermantel oder mit aufgedampfter Kup-
ferschicht verwendet werden, deren Bewdhrung nachgewie-
sen ist. Zu diesem Nachweis diirfen auch die Ergebnisse von
Verfahrens- und Arbeitspriifungen herangezogen werden.

(10) Beim Ausfugen ist die im Schweifsplan festgelegte Vor-
wéarmung einzuhalten. Wird ausgefugt, so sind aufgekohlte
und aufgehértete Zonen durch Schleifen oder spanabhebende
Verfahren zu entfernen. Die fertig bearbeiteten Bereiche sind
einer OberfldchenriSpriffung nach Abschnitt 6.3.4 zu unter-
ziehen. Die Beurteilung der Priifergebnisse hat nach Ab-
schnitt 9.3.4.2 zu erfolgen.

(11) Das Uberpriifen des Lichtbogens oder das Ziinden von
Elektroden an Bauteilen aufierhalb der Schweifdnahtfuge ist
unzuléssig. Sind Ziindstellen auflerhalb der Schweifinahtfuge
trotzdem aufgetreten, so miissen sie blank geschliffen und
einer Oberfl4dchenrif8priifung nach Abschnitt 6.3.4 unterzogen
werden. Diese Stellen miissen fehlerfrei sein.

(12) Der Schweifsbereich oder Arbeitsplatz des SchweifSers ist
gegen Witterungseinfliisse, z. B. Niederschldge und Wind, zu
schiitzen. Fiir Schweifs- und Schneidarbeiten bei AufSentem-
peraturen unter + 5°C sind MafSnahmen mit dem Sachver-
sténdigen abzustimmen.

(13) An Schweifsndhten von drucktragenden Wénden, an
denen keine anschlieffende Warmebehandlung erfolgt, ist,
sofern der eingesetzte Werkstoff diese erfordert, die
Glihraupentechnik (temper-bead) anzuwenden, wobei die
Saumbreite (Abstand zwischen den Schmelzlinien von Rand-
deckraupen und Glithraupen) zwischen 1 und 5 mm betragen
soll. Im Falle abweichender Saumbreiten sind mit dem Sach-
verstindigen besondere Vereinbarungen zu treffen.
Hinweis:
Die Forderung nach der Anwendung der Glithraupentechnik ist
fir den Sicherheitsbehélter im Anhang A von KTA 3401.1 gere-
gelt. Fiir den Stahl 15 MnNi 63 braucht sie danach fiir den Sicher-
heitsbehélter nicht vorgesehen zu werden.

(14) Ergénzend sind die Anforderungen des Stahl-Eisen-
Werkstoffblatts SEW 088 sowie von KTA 3401.1 zu beachten.

3.5.2  Randzonenpriifung

(1) An allen Bauteilen fiir drucktragende Wande sind im
Bereich von vorgesehenen Schweifiverbindungen einschliefs-
lich der AnschweifSbereiche von langsnahtgeschweifsten Stut-
zen Randzonen-priifungen mit Ultraschall nach Abschnitt
5.3.3.4 KTA 3401 Teil 1 durchzufiihren.

(2) Die Priifzonenbreite mufd beiderseits der Stirnfléchen
mindestens 50 mm betragen. Bei Bauteilen {iber 50 mm
Nennwanddicke ist die Priifzonenbreite von den Stirnflichen
aus der Nennwanddicke gleichzusetzen. In beiden Fillen
muf$ sichergestellt sein, dafd der nach dem Anarbeiten der
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Schweifdfugenflanken verbleibende gepriifte Grundwerk-
stoffbereich mindestens 20 mm breit ist.

(3) Die Priifung der Randzonen ist vor dem Anarbeiten der
Schweifdfugenflanken durchzufiihren. Ausbesserungen von
Fehlern im Grundwerkstoff bediirfen der Zustimmung des
Sachverstdndigen.

3.5.3 Fertigungsbedingungen fiir Schweifsfugenflanken

und Wanddickenabschragungen

(1) Schweifsfugenflanken diirfen durch thermisches Tren-
nen oder durch mechanische Bearbeitung hergestellt werden.
Die Fugenflanken miissen beim Schweifsen frei von Rost,
Zunder und sonstigen Verunreinigungen sein.

(2) Fiir das thermische Trennen sind die Festlegungen des
Anhangs A von KTA 3401.1 zu beachten.

(3) Eine mechanische Bearbeitung, zum Beispiel durch
Schleifen, ist erforderlich, wenn nicht sichergestellt ist, dafs
die Schmelzzone beim Schweiflen wieder aufgeschmolzen
wird oder die Hirte der Schmelzzone Fehler in der Schweifs-
naht erwarten l4f3t.

(4) Die fertig bearbeiteten Schweifsfugenflanken und die
Anschweifsbereiche von langsnahtgeschweifdten Stutzen sind
einer Oberflachenrifspriifung nach Abschnitt 6.3.4 zu unter-
ziehen. Die Beurteilung hat nach Abschnitt 9.3.4.2 zu erfol-
gen.

(5) Bereiche an den Blechoberflichen, die mittels thermi-
schen Trennens abgeschrégt werden, zum Beispiel Wanddik-
kenabschrdgungen, miissen beschliffen und einer Oberfla-
chenripriifung nach Abschnitt 6.3.4 unterzogen werden. Die
Beurteilung der Priifergebnisse hat nach KTA 3401.1, Ab-
schnitt 6.3.3.4 Absatz 2 zu erfolgen. Werden bei dieser Prii-
fung Anzeigen festgestellt, die die Zuldssigkeitsgrenze tiber-
schreiten, so diirfen diese Fehler im Einvernehmen mit dem
Sachverstindigen durch Ausschleifen und gegebenenfalls
durch zusitzliche Reparaturschweifsungen ausgebessert wer-
den.

3.5.4 Anschweif3teile

3.5.4.1 Allgemeines

Anschweif3teile sind unter denselben Bedingungen zu
schweiflen wie VerbindungsschweifSndhte. Kehlndhte sind
nur bei Anschweifsteilen zuléssig, die vor der Druckpriifung
wieder entfernt werden miissen (temporédre Anschweifdteile);
dabei darf die letzte Raupe den Grundwerkstoff der druck-
tragenden Wand nicht bertihren. Falls eine Spannungsarm-
glithung nach Abschnitt 4 nach dem Schweifien vorzuneh-
men ist, soll das Anschweifsen vor der Spannungsarmglii-
hung erfolgen. Von dieser Forderung kann im Einvernehmen
mit dem Sachverstindigen abgewichen werden, wenn die
Eigenschaften des Werkstoffes und die SchweifSbedingungen
es zulassen.

3.5.4.2 Verbleibende Anschweifsteile

Schweifsndhte an verbleibenden Anschweifsteilen sind nach
den Anforderungen von Abschnitt 9.3 zerstérungsfrei zu
priifen.

3.54.3  Temporire Anschweifsteile

(1) Das Abtrennen von Anschweifdteilen soll spanend erfol-
gen. Falls ein thermisches Trennen erforderlich wird, so ist

der Mindestabstand von 5 mm von der Oberfliche des Bau-
teils einzuhalten. Der verbleibende Rest ist durch Schleifen
bis zur Bauteiloberfldche abzutragen. Eine Unterschreitung
der Nennwanddicke ist ohne rechnerischen Nachweis nach
KTA 3401.2 nicht zuléssig. Schweifsnahtreste sind abzuschlei-
fen.

(2) Nach dem Entfernen von temporédren Anschweifsteilen
sind die durch die SchweifSung und durch die Abtrennung
moglicherweise beeinflufsten Bereiche zu kennzeichnen und
einer OberflachenrifSpriifung nach dem Magnetpulververfah-
ren nach Abschnitt 6.3.4 zu unterziehen. Die Beurteilung hat
nach Abschnitt 9.3.4.4 zu erfolgen. Des weiteren ist die Hérte
an 5% der Stellen geméfs Abschnitt 8.4.3 Absatz e mit einer
Hértereihe HV 10 zu bestimmen. Die Ergebnisse sind zu
protokollieren.

3.5.5 ReparaturschweifSungen

(1) Fir Reparaturschweiffungen sind die Anforderungen
der Abschnitte 3.5.1 bis 3.5.4, 6, 7, 9 und 11 einzuhalten.

(2) Reparaturschweiffungen sind nur mit Zustimmung des
Sachverstandigen zulassig.

(3) Wenn Reparaturen an bereits wirmebehandelten
Schweifsverbindungen durchgefiihrt werden, dann sind diese
nach der Reparatur erneut einer Warmebehandlung zu un-
terziehen.

(4) In begriindeten Féllen darf im Einvernehmen mit dem
Sachverstindigen auf eine erneute Warmebehandlung ver-
zichtet werden.

(5) Sind SchweifSungen zur Beseitigung von Einbrandker-
ben oder Stellen mit ortlicher Unterschreitung der rechneri-
schen Wanddicke oder zur Formkorrektur notwendig, so ist
hierfiir die Zustimmung des Sachverstindigen vor Beginn der
Arbeiten einzuholen.

(6) Sofern keine Verfahrenspriifung fiir eine Reparatur-
schweiung vorliegt, ist eine Reparaturschweifsung in einer
Arbeitspriffung zu simulieren.

(7) Reparaturschweiffungen und SchweifSungen zur Form-
korrektur sind zu protokollieren.

4  Grundsitze fiir die Warmebehandlung nach dem
Schweifien

41 Notwendigkeit fiir die Warmebehandlung
(Spannungsarmgliihen)

Die Notwendigkeit der Warmebehandlung nach dem
SchweifSen ergibt sich in Abhédngigkeit von der chemischen
Zusammensetzung der Werkstoffe, der Wanddicke des voll-
wandig angeschweifSten Bauteils und den Festigkeitseigen-
schaften. Sie ist in der Werkstoffbegutachtung des Werkstof-
fes festgelegt.

4.2 Anforderungen an die Warmebehandlungseinrichtun-
gen

(I) Dem Sachverstindigen ist die Eignung der Warmebe-
handlungseinrichtungen in der Herstellerbegutachtung nach-
zuweisen.

(2) Die Pritffung und Kalibrierung der anzeigenden und
schreibenden Temperatur-Mefeinrichtungen darf nicht lan-
ger als ein Jahr zuriickliegen und mufs nach einem Umbau
und jedem Transport erneut, erfolgen und ist durch ein Mef3-



protokoll einer fertigungsunabhidngigen Qualitétsstelle zu
belegen.

5 Fertigungstoleranzen
51  Mefdprogramm

Vor Baubeginn ist ein MefSprogramm zur Kontrolle der Mafs-
haltigkeit des Sicherheitsbehélters und der Bauteile aufzustel-
len. Hierin sind alle Mefsvorgédnge und deren zeitliche Folge
zu beschreiben.

5.2 Sicherheitsbehélter

5.2.1 Durchmesser

Aus den gemessenen Auflenumfingen der durch die ge-
schweifdsten Bleche gebildeten Zonen sind die Aufsendurch-
messer der einzelnen Zonen zu ermitteln. Der Aufendurch-
messer darf nicht mehr als 0,5% von dem festgelegten Sollau-
fsendurchmesser abweichen. Die Messung mufs an der Zo-
nenunterkante erfolgen.

5.2.2 Unrundheit

Die Abweichung von der Kreisform (Unrundheit) darf 0,5%
nicht {iberschreiten. Die Unrundheit ist aus dem grofiten und
kleinsten Radius in einer Querschnittsebene nach folgender
Beziehung zu ermitteln:

R -R .
Unrundheit= 2 x M x100 in %

(Rmax +R min) (5_1)

Der Radius ist an 16 tiber dem Umfang verteilten Stellen jeder
Zone an der Zonenunterkante zu messen.

5.2.3 Beulen

Beulen sind nur zulédssig, wenn sie einen flachen Verlauf
haben. Thre Tiefe, gemessen als Abweichung von der Sollform
darf 1% der Beulenbreite nicht tiberschreiten. Die Abwei-
chung ist mit einer 2-Meter-Schablone zu messen.

524  Nahteinziehungen

Nahteinziehungen sind nur bei flachem Verlauf zuléssig. Thre
Tiefe, gemessen als Abweichung von der Sollform darf 5 mm
(Schablonenldnge 500 mm) nicht tiberschreiten.

5.2.5 Hohentoleranz

Die Gesamthohe des Sicherheitsbehélters darf nicht mehr als
0,1% von der festgelegten Sollhohe abweichen.

5.2.6  Auswirkungen der Fertigungstoleranzen auf An-

und Einbauten

Die in den Abschnitten 5.2.1 bis 5.2.5 angegebenen Toleran-
zen sind nur dann zuldssig, wenn die Funktionsfahigkeit der
An und Einbauten dadurch nicht beeintrachtigt wird zum
Beispiel Schleusen, Rohrdurchfithrungen. Entsprechende
Festlegungen sind bei der Planung zu treffen.
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5.2.7  Nichtplanméfdiger Versatz der Mittelfldchen

5.2.7.1 Gleiche Wanddicke

Der nichtplanmifige Versatz der Mittelflichen aneinander-
stoflender Erzeugnisformen darf ohne Nachweis der Unbe-
denklichkeit der berechneten Spannungen hochstens 5% der
Wanddicke, jedoch nicht mehr als 3 mm betragen.

5.2.7.2 Ungleiche Wanddicke ohne und mit Abschriagung

Der nicht planméfifse Versatz der Mittelflichen darf ohne
Nachweis der Unbedenklichkeit der berechneten Spannungen
héchstens 5% der kleineren Wanddicke, jedoch nicht mehr als
3 mm betragen.

5.3 Schleusen
5.3.1 Durchmesser

Der mittlere Aufsendurchmesser der Schleusenkérper darf,
aus dem Umfang berechnet, um nicht mehr als + 0,5% vom
vorgegebenen Sollaufiendurchmesser abweichen.

5.3.2 Unrundheit

Die Abweichung der Schleusenkorper von der Kreisform darf
0,5% nicht tiberschreiten. Die Unrundheit ist anhand des
grofsten und kleinsten gemessenen Durchmessers in einer
Querschnittsebene nach folgender Beziehung zu ermitteln:

D -D
Unrundheit= 2 x M x100 in %
(Dmax +D min)

(5-2)

5.3.3 Beulen

Beulen sind nur zulédssig, wenn sie einen flachen Verlauf
haben. Ihre Tiefe, gemessen als Abweichung von der Soll-
form, darf 10% der Beulenbreite nicht iiberschreiten.

5.34 Nahteinziehungen

Nahteinziehungen sind nur mit flachem Verlauf zuldssig. Thre
Tiefe, gemessen als Abweichung von der Sollform, darf 3 mm
(Schablonenlange 200 mm) nicht {iberschreiten.

5.3.5 Geradheit

Die Abweichung der zylindrischen Schleusenkérper von der
Geraden darf 0,5% der zylindrischen Lange nicht tiberschrei-
ten.

5.3.6  Auswirkungen der Fertigungstoleranzen auf Funkti-

on und Dichtheit

Die in den Abschnitten 5.3.1 bis 5.3.5 angebebenen Toleran-
zen sind nur dann zuldssig, wenn die Funktionsfdhigkeit und
Dichtheit dadurch nicht beeintrdchtigt wird. Entsprechende
Festlegungen sind bei der Planung zu treffen.

5.3.7  NichtplanmaifSiger Versatz der Mittelflachen

5.3.7.1 Gleiche Wanddicke

Der nichtplanmifige Versatz der Mittelflichen aneinander-
stoflender Erzeugnisformen darf ohne Nachweis der Unbe-
denklichkeit der berechneten Spannungen hochstens 10% der
Wanddicke, jedoch nicht mehr als 2 mm betragen.
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5.3.7.2 Ungleiche Wanddicke ohne und mit Abschragung

Der nicht planméfSiige Versatz der Mittelflichen darf ohne
Nachweis der Unbedenklichkeit der berechneten Spannungen
hochstens 10% der kleineren Wanddicke, jedoch nicht mehr
als 2 mm betragen.

5.4 Stutzen

Die Toleranzen fiir die Stutzen sind aufgrund der Anforde-
rungen an die anzuschlieflenden Bauteile festzulegen.

5.5 Priifbarkeit

Die Durchfithrung der zerstérungsfreien Priiffung darf weder
durch die Abschrdgung noch durch den Versatz der Mittel-
flachen unzuléssig beeintrachtigt werden. Erforderlichenfalls
ist die Priifbarkeit an Priifkérpern gleicher Abmessung und
Toleranzen nachzuweisen.

5.6  Toleranziiberschreitungen

Bei Toleranziiberschreitungen gilt Abschnitt 9.7.

6  Grundsitze fiir die zerstérungsfreien Priifungen

6.1  Organisation der zerstorungsfreien Priifungen beim
Hersteller

6.1.1 Personelle Voraussetzungen

(1) Die Priifaufsicht hat dem Herstellerwerk anzugeho6ren.

(2) Priifer sollen grundsétzlich dem Herstellerwerk angeho-
ren. Betriebsfremde Priifer diirfen nur bei Anwendung der
Durchstrahlungspriifung Priifarbeiten durchfiithren. Bei der
Ultraschallpriifung und Oberflachenrifspriifung diirfen be-
triebsfremde Priifer nur in Ergdnzung zu Priifern des Herstel-
lerwerks priifen.

(3) Bei personellen und priiftechnischen Anderungen ist
der Nachweis der Erfiillung der Anforderungen nach den
Abschnitten 6.1.2, 6.1.3 und 6.3 fiir die Tatigkeit als Priifauf-
sicht oder Priifer erneut dem Sachverstdndigen zu erbringen.

6.1.2 Anforderungen an die Priifaufsicht

(1) Die Priifaufsicht mufs von der Fertigung unabhingig
sein und dem Sachverstdndigen namentlich benannt werden.

(2) Die Priifaufsicht mufs die fiir ihre Aufgaben erforderli-
che Fachkunde und Grundkenntnisse besitzen und die
durchzufiihrenden Priiffungen entsprechend den festgelegten
Anforderungen beherrschen. Der Sachverstindige hat sich
vor Aufnahme der Herstellung von ihrer Eignung und Qua-
lifikation zu tiberzeugen.

6.1.3  Aufgaben der Priifaufsicht

Die Priifaufsicht hat den notwendigen Ausbildungsstand der
Priifer und den einwandfreien Zustand der Priifeinrichtun-
gen sicherzustellen. Sie beaufsichtigt die vom Hersteller
durchzufiihrenden Priifungen, beurteilt deren Ergebnisse
und unterschreibt den Priifbericht.

614  Anforderungen an den Priifer

Der Priifer mufs theoretische Grundkenntnisse besitzen und
die von ihm durchzufiihrenden Priifungen beherrschen. Die-
ses ist dem Sachverstindigen durch die Priifaufsicht anhand
der Priifpraxis, der internen Ausbildung oder durch entspre-
chende Zeugnisse iiber externe Priifungen nachzuweisen.

6.2  Umfang und Zeitpunkt der zerstorungsfreien Priifun-
gen

(1) Essind alle
a) Verbindungsnihte der drucktragenden Wand,

b) Schweifsndhte, die an drucktragenden Wianden ange-
schlossen sind,

¢) Randzonen,

d) Schweifugenflanken und ausgefugte Schweifinahtberei-
che in einem Umfang, der das Auftreten von systemati-
schen Fehlern ausschlieft,

e) Reparaturschweifsungen,
f) Stellen, an denen Anschweifsteile entfernt wurden,
g) Abschrigungen

zerstorungsfrei zu priifen. Dabei sind die Priifungen nach c
und d als Zwischenpriifung anzusehen.

(2) Die Priifung der Schweifsnéhte hat zeitlich so zu erfol-
gen, daf$ systematische Fehler noch wihrend der Schweifsar-
beiten erkannt und behoben werden kénnen. Der Priifzeit-
punkt ist jedoch unter Berticksichtigung einer eventuellen,
verzogert auftretenden RifSbildung zu wihlen. Die im An-
hang A 1 KTA 3401.1 angegebene Zeitspanne ist einzuhalten.

(3) Die zerstérungsfreie Priifung hat nach der letzten Wir-
mebehandlung zu erfolgen. Eine weitere zerstdrungsfreie
Priifung nach der Druckpriifung ist nach Abschnitt 10.8
durchzufiihren.

6.3  Verfahrenstechnische Anforderungen fiir die Durch-
fihrung zerstérungsfreier Priifungen

6.31  Allgemeine Anforderungen

(1) Die Schweifiverbindungen miissen konstruktiv so ge-
staltet sein, daf3 die Priifaussagen nicht unzuldssig einge-
schrankt werden.

(2) Vor Beginn der Priifungen hat die Priifaufsicht des
Herstellers insbesondere Art der Priifungen, die Priifvoraus-
setzungen und die Priiftechniken detailliert festzulegen und
zu beschreiben (Priifanweisung). Die Priifanweisungen sind
vorzupriifen.

6.3.2  System fiir die Ortung von Priifbefunden

Vor Durchfithrung der zerstdrungsfreien Priifung hat der
Hersteller ein Kennzeichnungssystem dem Sachverstdndigen
vorzulegen, welches die Reproduzierbarkeit der Ortung von
Priifbefunden sicherstellt.

6.3.3 Ultraschallpriifung

6.3.3.1  Lage der Ankopplungsfliachen

(1) Bei Nennwanddicken bis zu 60 mm geniigt es, von einer
Bauteiloberfldche aus einzuschallen.

(2) Bei Nennwanddicken itiber 60 mm soll von beiden
Oberfldchen aus eingeschallt werden.



(3) Die Lage und Abmessungen der Ankopplungsflichen
sind den Abschnitten 6.3.3.2, 6.3.3.5 und 6.4 zu entnehmen.

(4) Abweichungen von den Festlegungen in den Absétzen 1
bis 3 sind mit dem Sachverstdndigen zu vereinbaren.

(5) Es muf’ sichergestellt sein, daf fiir jedes Volumenele-
ment die Priiffempfindlichkeit eingehalten wird (siehe Ab-
schnitt 6.3.3.11).

6.3.3.2  Priifbereich und Breite der Ankopplungsflachen

(1) Die Prifung mufd das Schweifsgut und den Grund-
werkstoff beiderseits der Schweifdverbindung erfassen. Bei
Nennwanddicken bis zu 50 mm ist eine angrenzende
Grundwerkstoffbreite von mindestens 10 mm, bei grofieren
Nennwanddicken von mindestens 20 mm mit zu erfassen.

(2) Die Ankopplungsflichen fiir die Langsfehlerpriifung
miissen so breit sein, dafd fiir alle Einschallrichtungen und
Einschallwinkel die auszuwertenden Bereiche erfafst werden.

6.3.3.3  Zustand der Ankopplungsflachen

(1) Alle zugénglichen Schweifsnahtoberflichen miissen
priiffdhig sein. Gegebenenfalls sind sie zu bearbeiten.

(2) Die Ankopplungsflichen miissen so beschaffen sein,
daf8 die Priifkopfe gut aufliegen und verschoben werden
konnen. Alle stérenden Unebenheiten und Verunreinigungen
(z. B. Kerben, Zunder, Schweif$spritzer miissen beseitigt sein.
Weiterhin miissen die Ankopplungsflichen so beschaffen
sein, dafs auch unter Beriicksichtigung einer eventuellen
Oberflichenkrimmung der Abstand zwischen Priifkopfsohle
und Ankopplungsfliche an keiner Stelle mehr als 0,5 mm
betrdgt. Bei gekrtimmten Oberfldchen sind zur Einhaltung
dieser Bedingungen die Priifkopfsohlen erforderlichenfalls
anzupassen.

(3) Der Mittenrauhwert der Ankopplungsflichen soll den
Wert von R, = 20 um nicht iiberschreiten.

(4) Falls die Ankopplungsflichen vor der Priifung mit ei-
nem Korrosionsschutz versehen sind, so ist dem Sachver-
stindigen nachzuweisen, dafs die Aussagefdhigkeit der Prii-
fung dadurch nicht eingeschrankt wird,

6.3.3.4
6.3.3.4.1

Einschallwinkel
Stumpfnahtschweifdverbindungen

Stumpfnahtschweisverbindungen sind mittels Schrageinstel-
lung zu priifen. Hierbei gilt:

a) Bei Nennwanddicken bis einschliefdlich 40 mm hat die
Priifung mit einem Einschallwinkel zu erfolgen. Der Ein-
schallwinkel soll so gewahlt werden, daf3 die Auftreffwin-
kel 31 und £3, (Bild 6-1) zwischen 45° und 55° liegen. Bei
grofieren Auftreffwinkeln ist nachzuweisen, daf die Prii-
fempfindlichkeit in den oberflichennahen Bereichen bei
Nennwanddicken gréfier als oder gleich 7 mm mindestens
um 6 dB, bei Nennwanddicken zwischen 5 und kleiner als
7 mm mindestens um 12 dB empfindlicher ist als die An-
zeige einer 1 mm tiefen und 1 mm breiten Rechtecknut.
Auftreffwinkel kleiner als 45° sind nach Moglichkeit zu
vermeiden.

b) Bei Nennwanddicken gréfler als 40 mm sind zwei Win-
kelpriifkopfe bei der Priifung zu verwenden. Ein Ein-
schallwinkel ist so zu wéhlen, dafs die Auftreffwinkel 13,

und £3; an den Oberflichen zwischen 35° und 55° liegen.
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Beim zweiten Einschallwinkel soll die Winkelabweichung
zwischen der Achse des Schallbiindels und der Fldchen-
normalen von senkrecht zur Oberfliche verlaufenden
Fehlern (Winkel & in Bild 6-2) nicht grofser als 30° sein.

¢) Bei Nennwanddicken grofler als 100 mm sind die Ein-
schallwinkel mit dem Sachverstindigen zu vereinbaren.

7

Bild 6-1: Auftreffwinkel bei in Priifrichtung gekriimmter
Werksttickgeometrie
d,
Bild 6-2: Zusétzlicher Einschallwinkel
6.3.3.4.2  Stutzeneinschweifindhte und Schweifsnéhte von

verbleibenden Anschweifsteilen

Stutzeneinschweifsndhte und SchweifSndhte von verbleiben-
den Anschweifsndhten sind mittels Schrageinstellung zu prii-
fen. Hierbei gilt :

a) Schweifsindhte von durchgesteckten Stutzen sind nach
Abschnitt 6.3.3.5 Absatz 3, Bild 6-4, mit jeweils einem Ein-
schallwinkel zu priifen. Bei Behilterwanddicken grofier
als 40 mm sind zusétzlich die Positionen 8 und 9 mit ei-
nem zweiten Winkel zu priifen, der sich von dem ersten
um mindestens 15° unterscheidet.

b) Schweifindhte von aufgesetzten Stutzen sind nach Ab-
schnitt 6.3.3.5 Absatz 3, Bild 6-5, mit jeweils einem Ein-
schallwinkel zu priifen. Bei Stutzennennwanddicken gro-
fser als 40 mm sind zusétzlich die Positionen 6 bis 11 mit
einem zweiten Winkel zu priifen, der sich vom ersten um
mindestens 15° unterscheidet.

c) Schweiindhte von verbleibenden Anschweifsteilen sind
entsprechend Bild 6-6 mit einem Einschallwinkel zu prii-
fen.

d) Ist die Schriageinschallung vom AnschweifSteil aus einge-
schrankt, darf bei einer giinstigen Geometrie des Bauteils
und der Schweifinaht eine Senkechteinschallung vom An-
schweifdteil aus vorgenommen werden.

e) Fiur Auftreffwinkel bei der Schrigeinschallung gelten
sinngeméfs die in Abschnitt 6.3.3.4.1 genannten Bedin-
gungen.
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6.3.3.4.3  Stumpfnahtschweifsverbindungen ungleicher
Nennwanddicken mit Abschrdgung der dickeren

auf die diinnere Wand

Stumpfnahtschweiffverbindungen unterschiedlicher Nenn-
wanddicken mit Abschrdgung der dickeren auf die diinnere
Wand sind mittels Schréageinschallung zu priifen. Dabei gilt:

a) Die Anzahl der Einschallwinkel hat sich nach der Nenn-
wanddicke der diinneren Wand zu richten.

b) Fiir Anzeigen nach der Umlenkung koénnen die Lageko-
ordinaten von Reflektoren nur dann hinreichend be-
stimmt werden, wenn die Umlenkung an planparallelen
Flachen erfolgt. Ist dies nicht der Fall, ist nur bis zum hal-
ben Sprungabstand auszumessen.

Hinweis:

Bei Abschrdgungsverhéltnissen 1 zu 3 bis 1 zu 4 hat sich zur
vollstandigen Erfassung des Schweifsnahtvolumens einschliefslich
des Grundwerkstoffbereichs von der planparallelen Fliache der
dickeren Wand aus bei der Schrigeinschallung auf Langsfehler
ein Einschallwinkel von 70° priiftechnisch bewahrt.

c) Sollen Abschrigungen priiftechnisch als planparallele
Fldchen gelten, ist bei einseitiger Abschragung ein Winkel
kleiner als oder gleich 6° zuldssig; bei beidseitiger Ab-
schragung soll die Summe der beiden Winkel kleiner als
oder gleich 6° sein.

d) Die fiir die Auftreffwinkel genannten Bedingungen miis-
sen auch bei geometrischen Besonderheiten, zum Beispiel
Abschragungen, Rundungen, in den auszuwertenden Be-
reichen eingehalten werden.

e) Konnen diese Bedingungen aufgrund ungtinstiger Geo-
metrie des Bauteils nicht eingehalten werden, so sind mit
dem Sachverstindigen die Priifanforderungen festzule-
gen.

6.3.3.4.4 Zusitzliche Einschallwinkel

Wenn zur genauen Bestimmung der Fehlerlage und der
Fehlergrofie im Einzelfall andere als die in der Priifanweisung
vorgesehenen Einschallwinkel und -positionen geeignet er-
scheinen, dann sind diese zusétzlich anzuwenden.

6.3.3.5  Priifrichtungen

6.3.3.5.1 Grundsitze

(1) Bezogen auf die Tangentialebene der Ankopplungsfla-
che sind alle Seitenwinkel hinsichtlich der moglichen Fehler-
orientierung zu beriicksichtigen und dementsprechend alle
Priifrichtungen anzuwenden. Dies ist erfiillt, wenn im Zuge
der Priifung auf langs und quer zur Schweifinaht orientierte
Fehler der Priifkopf beim wiederholten Hin- und Herschieben
fachernd geschwenkt wird.

(2) Kann nur von einer SchweifSnahtseite aus gepriift wer-
den, so sind die Schweifsnahtoberflichen so zu bearbeiten,
dafd keine Formanzeigen auftreten.
Hinweis:
Bei Priiffungen kann im allgemeinen im Priifkopfnahen Bereich
nicht oder nur bedingt zum Beispiel Sendeimpulseinfluf3, Nahfeld
ausgewertet werden. Dieser Bereich kann von der gegeniiberlie-
genden Oberfldche mit gleicher Schallrichtung unter Ausnutzung
der Oberflichenreflexion, oder wenn dies nicht mdglich ist, mit
speziellen Priifkopfen gepriift werden.

Bei Winkelkopfpriifungen kann der Bereich auch durch
Auswertung iiber den vollen Sprungabstand hinaus abge-
deckt werden.

(3) Bei den nachfolgenden Angaben ist bei Priifungen im
ganzen oder halben Sprungabstand der nicht auswertbare
Storzonenbereich zu beriicksichtigen.
Hinweis:
Bei Anwendung der AVG-Methode beginnt der auszuwertende
Schallweg fiir Einschwingerkdpfe bei der 0,7-fachen Nahfeldlan-
ge. Auswertungen unterhalb der 0,7-fachen Nahfeldlinge sind
erlaubt, wenn nachgewiesen ist, daf3 die erforderlichen Priifemp-
findlichkeiten eingehalten wurden.

6.3.3.5.2  Priifkopfpositionen

Fiir die Prifkopfpositionen gilt:

a) Prifungen an Stumpfnahtschweifdverbindungen mit
Nennwanddicken kleiner als oder gleich 60 mm (Bild 6-3)
aa) Pos. 1 und 2 oder Pos. 3 und 4 im ganzen Sprungab-

stand oder Pos. 1 bis 4 im halben Sprungabstand auf
Langsfehler mittels Schrageinschallung.

ab) Pos. 5 und 6 oder Pos. 7 bis 10 von einer Schweifsnah-
toberfldche auf Querfehler mittels Schrageinschal-
lung.
b) Priffungen an Stumpfnahtschweifiverbindungen mit
Nennwanddicken grofier als 60 mm (Bild 6-3)

ba) Pos. 1 bis 4 im halben Sprungabstand auf Léngsfehler
mittels Schréageinschallung.

bb) Pos. 5 und 6 oder Pos. 7 bis 10 von beiden Schweifs-
nahtoberflichen auf Querfehler mittels Schrégein-

schallung.
Pos.1 Pos.2
1
PIRYENE
et ha
_ _
Pos.3 Pos.4

—r
)’_/ﬂ Pos.5
QC% <

(o]
Q) QO°
______\J Pos.6 V__/_/__J
Bild 6-3: Priifkopfpositionen an Stumpfnahtschweifs-
verbindungen

c) Priifungen an Schweifsndhten von durchgesteckten Stut-
zen (Bild 6-4)
ca) Pos. 1 oder 2 im ganzen Sprungabstand oder Pos. 1
und 2 im halben Sprungabstand auf Langsfehler mit-
tels Schrageinschallung.



cb) Pos. 3 auf Langsfehler und Terrassenbriiche mittels
Senkrechteinschallung.

cc) Pos. 4 und 5 im halben Sprungabstand oder Pos. 6
und 7 im ganzen Sprungabstand auf Unternahtrisse
mittels Schrageinschallung.

cd) Pos. 8 und 9 im ganzen Sprungabstand oder Pos. 10
und 11 im halben Sprungabstand auf Querfehler
mittels Schrégeinschallung.

[ Behilterwand

Pos] K /3 Pos.2

i — A
Pos.6 Pos7 Stutzen

e
T
Pos.4 Pos.3 . Pos5
——

A

Behdlﬁrwund

Stutzen
05O _ p°$‘.77
Schnitt: A-A
Bild 6-4: Priifkopfpositionen an Schweifsnahtverbindun-

gen mit durchgesteckten Stutzen

d) Priifungen an Schweifsndhten von aufgesetzten Stutzen

(Bild 6-5)
da) Pos. 1 oder 2 im ganzen Sprungabstand oder Pos. 1

und 2 im halben Sprungabstand auf Langsfehler mit-
tels Schrageinschallung.

db) Pos. 3 auf Langsfehler mittels Senkrechteinschallung.

dc) Pos. 4 im halben Sprungabstand oder 5 im ganzen
Sprungabstand auf Unternahtrisse mittels Schragein-
schallung.

dd) Pos. 6 und 7 im ganzen Sprungabstand oder Pos. 8
und 9 oder 10 und 11 im halben Sprungabstand auf
Querfehler mittels Schrageinschallung.

Priifungen an Schweifsndhten von verbleibenden An-
schweifsteilen (Bild 6-6)

ea) Pos.1 oder Pos. 2 im ganzen Sprungabstand oder Pos.
1 und Pos. 2 im halben Sprungabstand auf Langsfeh-
ler mittels Schrageinschallung.

eb) Pos. 3 auf Langsfehler mittels Senkrechteinschallung,
wenn nicht aus Pos. 1 und 2 gepriift wird.

ec) Pos. 4 und 5 oder Pos. 6 und 7 im ganzen oder halben
Sprungabstand auf Unternahtrisse mittels Schragein-
schallung. Anstelle dieser Position ist auch eine Prii-
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fung mit Kriechwellenpriifkopf auf Position 4 und 5

zuldssig.
T
| Stutzen
Pos C\
1Po 5.2 '
Behdlterwand /

Bild 6-5: Priifkopfpositionen an Schweifsnahtverbindun-
gen von aufgesetzten Stutzen

Anschweilteil
Pos \
/]Posl

1AL BN
~ e
e { ~ f
= U

Pos.3

Behdlterwand

Bild 6-6: Priifkopfpositionen an Schweifsndhten von
verbleibenden Anschweifsteilen

f) Sonderfille

Bei anderen Geometrien der Schweif$verbindung, wie z. B.
Blinddeckel oder Flansche, sind die Priifrichtungen sinn-
gemifd nach den vorgenannten Festlegungen a bis e zu
wéhlen. Bei Abschragungen und Rundungen mufs sicher-
gestellt sein, daff auch bei der Querfehlerpriifung die
Wirmeeinflufizonen und der angrenzende Grundwerk-
stoffbereich mit erfafst werden. Ist eine der Priifrichtungen
nicht méglich, so sind geeignete Mafinahmen in den
Priifanweisungen festzulegen.

6.3.3.6 Priiffrequenz

(1) Unabhédngig vom Priifkopftyp soll die Priiffrequenz
zwischen 2 und 5 MHz liegen.

(2) Wenn zur genauen Bestimmung von Fehlerlage und
Fehlerausdehnung oder im Hinblick auf die Ermittlung der
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Fehlerursache andere als die vorgenannten Frequenzen im
Einzelfall notwendig werden, so sind diese zusétzlich anzu-
wenden.

6.3.3.7 Entfernungsjustierung

Die Entfernungsjustierung ist an Kontrollkérpern nach DIN
54 120 oder DIN 54 122 oder an Vergleichskorpern gleicher
Geometrie mit Bohrungen oder Nuten als Justierreflektoren
durchzufiihren. Die Anwendung von Vergleichskorpern ist
besonders dann erforderlich, wenn ohne Anforderungen an
die Genauigkeit der Entfernungsanzeige gestellt werden, zum
Beispiel zur Unterscheidung zwischen Form- und Fehle-
rechos bei einseitig geschweifsten, wurzelseitig nicht bearbei-
teten Néhten.

6.3.3.8 Empfindlichkeitsjustierung

(1) Die Empfindlichkeitsjustierung darf mit Hilfe der Kon-
trollkérper K 1 nach DIN 54 120 oder K 2 nach DIN 54 122
unter Beachtung der Korrekturfaktoren durchgefiihrt wer-
den. Sie kann auch an Vergleichsreflektoren in Vergleichs-
korpern oder iiber die Bauteilgeometrie (Riickwandecho)
selbst vorgenommen werden. Bei der Senkrechteinschallung
ist bevorzugt am Bauteil mittels Riickwandecho zu justieren.

(2) Die Anzeigen der Vergleichsreflektoren sind in Werte
von Kreisscheibenreflektoren umzurechnen. Bei Nuten sind
die Anzeigen in Prozent der Echoanzeige einer 1 mm tiefen
und 1 mm breiten Nut oder in dB zum Vergleichsreflektor
anzugeben.

(3) Die Art der Empfindlichkeitsjustierung ist in der
Priifanweisung und in den Priifprotokollen anzugeben.

6.3.3.9  Ankopplungs- und Schallschwachungsverluste

Die Ankopplungs- und Schwéchungsbedingungen im Bauteil
und die Unterschiede gegeniiber dem Justierkorper sind
durch Transferkorrekturen auszugleichen. Die Ankopplungs-
und Schwichungswerte (Transferwerte) sind als Mittelwert
aus mehreren Einzelmessungen zu ermitteln. Die Schall-
weganteile im SchweifSgut und die unterschiedlichen Ober-
flichenzustédnde der Ankopplungsflichen sind zu beriick-
sichtigen.

6.3.3.10 Einstellung der Geréteverstarkung

Unter Berticksichtigung der Ankopplungs- und Schallschwi-
chungsverluste ist die Bildschirmanzeige so einzustellen, daf3
die Registriergrenze fiir den jeweiligen Priifbereich minde-

stens ein Fiinftel der Bildschirmhohe erreicht. Falls der Ab-
stand der Registriergrenze zum Rauschpegel weniger als 6 dB
betrégt, so ist dies im Priifprotokoll anzugeben und die weite-
re Vorgehensweise mit dem Sachverstindigen abzustimmen.

6.3.3.11 Registrierung von Echoanzeigen

(1) Alle Echos sind als Anzeigen zu registrieren, wenn sie
die Registriergrenze erreichen oder tiberschreiten. Nachge-
wiesene Formechos sind im Priifprotokoll anzugeben. Als
Registriergrenze gelten die Anzeigen der in Tabelle 6-1 in
Abhingigkeit von der Nennwanddicke angegebenen Bezugs-
reflektoren.

(2) Es ist sicherzustellen, dafs die durch die Registriergren-
zen vorgegebene Priifempfindlichkeit im gesamten zu prii-
fenden Werkstoffvolumen eingehalten wird. Erforderlichen-
falls sind zusitzliche Priifrichtungen, Einschallwinkel, Priif-
frequenzen oder Priiftechniken anzuwenden.

(3) Wenn die nach Tabelle 9-1 und in Abschnitt 9.3.4.3.1
angegebenen Werte fiir die ohne Kontrollpriifung zuldssigen
Héufgkeiten oder Ausdehnungen von Reflektoranzeigen
iiberschritten werden, sind in dem betroffenen Bereich und
dariiber hinaus nach jeder Seite 500 mm Schweifsnahtlange
auch diejenigen Anzeigen bei der Langs-fehlerpriifung zu
registrieren, die 6 dB unter der festgelegten Registriergrenze
liegen. Dies ist auch notwendig, wenn Anzeigen bis zu 6 dB
unterhalb der Registriergrenze festgestellt werden, deren
Lange das Zweifache der jeweiligen maximal zuldssigen Ein-
zelanzeigenldnge erreichen oder tiberschreiten.

(4) Bei der Querfehlerpriifung ist die Priifempfindlichkeit
so zu wihlen, dafd auch Anzeigen 12 dB unter der Registrier-
grenze er kannt werden kénnen. Treten bei dieser Priifung
mehrere, bei Priifkopfverschiebungen nicht voneinander
trennbare Echoanzeigen von Reflektoren (Anzeigenscharen)
auf oder erreicht nur eine von mehreren Anzeigen die Regi-
striergrenze, so ist unter gleichen Bedingungen iiber dem
geschweifsten SchweifSnahtabschnitt die Registriergrenze um
12 dB zu senken.

(5) Falls der Abstand der jeweiligen Registriergrenze zum
Storpegel weniger als 6 dB betrdgt oder falls die Priifemp-
findlichkeit bei der Querfehlerpriifung wegen des Storpegels
nicht eingehalten werden kann, so ist dies im Priifprotokoll
anzugeben und das weitere Vorgehen mit dem Sachverstan-
digen zu vereinbaren.

(6) Ein Absenken der Registriergrenze um 6 dB kann auf-
grund einer fehlenden Einschallposition erforderlich werden.

Wanddicke”) s Art und Abmessung des Bezugsreflektors
mm Schriigeinschallung Senkrechteinschallung

5=8< 7 25% der Echoanzeige von einer 1 mm tiefen 2,0 mm @ KSR
v <g< 10 50% und 1 mm breiten Nut") 2,0 mm @ KSR
10=s5<15 1,0 mm ¢ KSR 2,0 mm @ KSR
15 <5< 20 1,5 mm ¢ KSR 2,0 mm @& KSR
20 =5 <40 2,0 mm & KSR 2,0 mm & KSR
5> 40 3,0 mm & KSR 3,0 mm J KSR

') Es sind Miniaturwinkelpriifkopfe mit einer Priiffrequenz von 4 MIz einzusetzen.
%) Bei unterschiedlichen Wanddicken ist die kleinore mafigebend.
KSR - Kreisscheibenreflektor

Tabelle 6-1: Bezugsreflektoren fiir Registriergrenzen



6.3.3.12 Formbedingte Echoanzeigen

(1) Sollen Echoanzeigen als formbedingt eingestuft werden,
ist dies durch Kontrollmessungen nachzuweisen. Fiir form-
bedingte Echoanzeigen gilt dieser Nachweis als erbracht,
wenn bei der Einschallung von der gegeniiberliegenden
Nabhtseite aus vom Ort der Reflexionsstelle kein Echo ange-
zeigt wird. Der Nachweis ist iiber die gesamte Ausdehnung
dieser Reflektionsstelle zu fithren.

(2) Wenn bei einseitig geschweifsten und wurzelseitig nicht
nach- gearbeiteten Nahten durch Ausmessen der Projektions-
abstdnde nachgewiesen werden soll, dafs die Echos von den
Flanken der Nahtwurzel und nicht von Schweifinahtfehlern
stammen, so sind die genauen Projektionsabstidnde tiber Ju-
stierungen an Nuten in Vergleichskérpern zu bestimmen.
Ergibt sich, dafs die Lage der Reflexionsstellen deutlich von-
einander getrennt ist, gelten die Echoanzeigen als formbe-
dingt. Wird ein Abstand von weniger als 2 mm ermittelt,
diirfen die Reflexionsstellen nicht mehr getrennt behandelt
werden.

(3) Soweit Durchstrahlungsaufnahmen die Reflexionsstellen
auswertbar erfassen, sind sie in die Beurteilung einzubezie-
hen.

(4) Durch OberflichenunregelmifSigkeiten bedingte Refle-
xionsstellen sind, soweit zuginglich, durch mechanische
Bearbeitung zu beseitigen.

6.3.3.13  Ermittlung der Registrierlénge

(1) Erreichen oder {iiberschreiten die Echohohen bei der
Priifung die jeweiligen nach Abschnitt 6.3.3.11 festgelegten
Registriergrenzen, so sind die zugehorigen Reflektoren be-
ztiglich ihrer Lage auszumessen und die Ergebnisse zu proto-
kollieren. Reflektoren mit Lingen unter 10 mm sind mit
"kleiner als 10" zu protokollieren.

(2) Die Ausdehnung eines Reflektors wird durch die Ver-

schiebestrecke des Priifkopfes angegeben. Diese Verschiebe-

strecke wird dadurch begrenzt, dafs die Amplitude der An-

zeige

a) bei Nennwanddicken kleiner als oder gleich 10 mm die
Registriergrenze unterschreitet,

b) bei Nennwanddicken grofier als 10 mm bis einschliefslich
40 mm die Registriergrenze um 6 dB unterschreitet und

c) bei Nennwanddicken grofier als 40 mm die Registrier-
grenze um 12 dB unterschreitet.

(3) Ist die Registriergrenze abgesenkt, wird die Ausdeh-
nung der Reflektoren, deren maximale Echohohe kleiner als
die urspriingliche Registriergrenze ist, durch die Verschiebe-
strecke des Priifkopfes bis zu einem Abfall von 6 dB gegen-
tiber der maximalen Echohthe begrenzt. Bei gekriimmten
Oberfldchen ist unter Berticksichtigung der Tiefenlage die
Anzeigenausdehnung zu korrigieren.

(4) Die Genauigkeit in der Ausmessung der Reflektoraus-
dehnung ist dann durch zuséitzliche Untersuchungen zum
Beispiel fokussierende Priifkdpfe zu verbessern, wenn allein
diese Messung fiir die Beurteilung der Zuldssigkeit dieses
Reflektors mafSgebend ist.

Geometrische Besonderheiten im Bereich der
Schweifsverbindung

6.3.3.14

(1) Bei Abschrigungen und Rundungen und sonstigen
geometrischen Besonderheiten im Bereich der Schweifinaht-
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verbindungen ist darauf zu achten, dafs die Priifbarkeit mit
zerstorungsfreien Priifverfahren sichergestellt ist. Dies ist
bereits bei der Vorpriifung zu kontrollieren.

(2) Es sind insbesondere die Bedingungen fiir Priifrichtun-
gen (Abschnitt 6.3.3.5), die Einschall- und Auftreffwinkel
(Abschnitt 6.3.3.4) und die Einstellung der Bildschirmanzeige
(Abschnitt 6.3.3.10) unter Beriicksichtigung einer eventuellen
6 dB-Absenkung zu erfiillen.

(3) Dienen Abschrdgungen oder Rundungen als Ankopp-
lungsfldche, miissen sie die Anforderung nach Abschnitt 6.3.3
2 und Abschnitt 6.3 3.3 erfiillen. Der Ubergang zur Schweif3-
naht muf$ in jedem Fall so ausgefiihrt sein, dafd die Querfeh-
lerpriiffung auch im angrenzenden Grundwerkstoff nicht
behindert wird. Hierzu ist dieser Bereich grofdflachig zu be-
schleifen.

6.3.4
6.3.4.1

Oberfldchenri3priiffung
Allgemeines

Die OberfléachenrifSpriifung ist bei ferromagnetischen Werk-
stoffen mit dem Magnetpulververfahren durchzufiihren.
Selbstdurchflutung ist nur mit Zustimmung des Sachver-
sténdigen zulédssig. Der Einsatz anderer Verfahren zum Bei-
spiel Eindringverfahren ist zu begriinden und mit dem Sach-
verstindigen abzustimmen.

6.34.2  Vorbereitung der Oberfldchen fiir die Oberfl4-

chenri8priifung.

Die zu priifenden Oberfldchen miissen einen dem Priifzweck
entsprechenden Zustand aufweisen. Sie miissen frei von
Zunder, SchweifSspritzern oder sonstigen stérenden Verun-
reinigungen sein. Die Priifaussage beeintrachtigende Kerben
und Riefen sind zu beseitigen. Der Mittenrauhwert soll den
Wert R, = 20 pm nicht tiberschreiten.

6.34.3  Magnetpulververfahren

6.3.4.3.1 Magnetisierung

(1) Fur die Magnetisierung gilt DIN 54 130.

(2) Erfolgt die Magnetisierung in Teilbereichen mittels
Selbstdurchflutung oder mit Hilfe der Jochmagnetisierung,
soll die Wechselstrommagnetisierung angewandt werden.
Die Restfeldstirke darf einen Wert von 103 A/m (12,5 Oe)
nicht tiberschreiten.

(3) Jede Stelle der Oberflache ist unter zwei verschiedenen
Magnetisierungsrichtungen zu priifen, die nach Moglichkeit
um etwa 90° gedreht sein sollen. Die Winkel zwischen den
beiden Feldrichtungen sollen nicht unter 50° und nicht tiber
130° liegen. Es mufs sichergestellt werden, daf$ alle Fehlerori-
entierungen angezeigt werden.

6.3.4.3.2 Feldstiarke und Priifmittel

(1) Die Tangentialfeldstdrke an der Oberfliche soll minde-
stens 2 x 10% A/m (ca. 25 Oe) betragen und darf den Wert von
6,5 x 103 A/m (ca. 80 Oe) nicht iiberschreiten. Durch Messun-
gen ist die Einhaltung dieser Werte zu kontrollieren oder es
sind die Priifbedingungen festzulegen, unter denen diese
Werte erreicht werden.

(2) Durch Berthold-Testkorper ist vor und wéhrend der
Priifung das Priifmittel am magnetisierten Priifstiick stich-
probenweise zu iiberpriifen.
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(3) Es ist darauf zu achten, dafs die Anzeigenfdhigkeit des
Priifmittels durch die Tragerfliissigkeit nicht beeintrachtigt
wird.
Hinweis:
Aufgrund der meftechnischen Schwierigkeiten, den magneti-
schen Fluf$ im Bauteil zu bestimmen, wird die Tangentialfeldstar-
ke als Hilfsgrofie verwendet.

6.3.4.3.3 Kontrast

Zur besseren Fehlererkennbarkeit ist fiir einen ausreichenden
Kontrast zu sorgen. Dieser kann erreicht werden durch fluo-
reszierende Priifmittel oder Auftragen einer diinnen, den
Untergrund gerade bedeckenden Farbschicht. Ausreichender
Kontrast ist auch gegeben, wenn an metallisch blanken Ober-
flachen mit schwarzem Magnetpulver gepriift wird.

6.3.4.3.4 Kontaktstellen bei Selbstdurchflutung

Bei Selbstdurchflutung sind Uberhitzungen des zu priifenden
Werkstoffs an den Kontaktstellen zu vermeiden. Andernfalls
sind diese Stellen durch Schleifen zu beseitigen. Eine erneute
Priifung dieser Stellen ist danach durch Eindringpriifung
oder Magnetpulververfahren mittels Jochmagnetisierung
erforderlich.

6.3.4.4 Eindringverfahren

(1) Die Eignung des Priifsystems (Eindringmittel, Zwi-
schenreiniger und Entwickler) ist dem Sachverstindigen
durch eine Priifung nachzuweisen.

(2) Die Eindringpriifung ist nach DIN 54 152 Teil 1 durch-
zufiihren.

(3) Die Eindringzeit mufd 30 Minuten und die Entwick-
lungszeit 60 Minuten betragen.

(4) Die Eindringfliissigkeit darf wahrend dieser Zeit nicht
antrocknen. Auch ist auf ein feinschichtiges Auftragen des
Entwicklers zu achten.

6.3.5  Durchstrahlungspriifung

Bei Durchstrahlungspriifungen sind Rontgengerdte als
Strahlenquellen einzusetzen. Es sind die Bedingungen der
Priifklasse B nach DIN 54 111 Teil 1 einzuhalten. Die Bildgii-
tezahlen der in DIN 54 109 Teil 2 angegebenen Bildgiiteklasse
miissen erreicht werden. Um die Bildverzerrung an den En-
den des Films in Grenzen zu halten, ist die auswertbare
Filmlange so zu begrenzen, daf? die erfafste Werkstoffdicke in
Richtung der divergierenden Strahlen bei senkrechter
Durchstrahlung an keiner Stelle die Bauteildicke um mehr als
10% tiberschreitet.

6.3.6 Harteprifung

Die Hartepriifung ist nach DIN 50 133 durchzufiihren. Die
Harte darf 350 V 10 nicht tiberschreiten.

6.4  Anforderungen an die Priiflingen der Schweifsverbin-
dungen

Die Priiflangen fiir die Ultraschallpriifung sind bei der Ein-
schallung von einer Oberflédche nach der Formel:

1=05k+23stana
(Prafung im ganzen Sprungabstand)

(6-1)

bei Einschallung von beiden Oberflichen nach der Formel

I1=05k+13stana (6-2)

(Priifung im halben Sprungabstand)

zu ermitteln. Dabei ist die zugehérige Wanddicke s zu be-
riicksichtigen.
Hinweis:
Beispiele fiir Stumpfnahtschweif$verbindungen und Stutzenein-
schweiflungen sind in Bild 6-7 dargestellt.

7  Vorpriifung
71 Grundsatze

711 Allgemeines

(1) In der Vorpriifung haben der Sachverstindige und der
baurechtliche Priifer im Rahmen ihrer Aufgabenbereiche die
eingereichten Unterlagen darauf zu priifen, ob die sicher-
heitstechnischen Anforderungen erfiillt werden.

(2) Die Vorpriifunterlagen sind so rechtzeitig vorzulegen,
daf? eine ordnungsgemaifle Priifung und gegebenenfalls eine
Beriicksichtigung erforderlicher Anderungen vor dem jewei-
ligen Herstellungsschritt méglich ist.

(3) Alle Unterlagen miissen in deutscher Sprache abgefafdt
sein.

(4) Zeichnerische Darstellungen sollen mafSstéblich sein.

(5) Vor der Erstellung der Unterlagen soll mit den zustan-
digen Behorden, dem Sachverstindigen und dem baurechtli-
chen

¥
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Bild 6-7: Beispiele fiir Priiflingen

Priifer eine Abstimmung stattfinden, zum Beispiel iiber Sy-
stemannahmen, Rechenverfahren, Genauigkeitsanforderun-
gen.

(6) Werden die Unterlagen von mehreren Herstellern ange-
fertigt, dann ist ein Verantwortlicher namentlich zu benen-
nen, der alle Unterlagen abstimmt und auf Vollstindigkeit
tiberpriift.

(7) Fur die in den Vorpriifunterlagen festgelegten Priifun-
gen ist unter Beachtung der Kurzzeichen nach Abschnitt 11.3
anzugeben, wie die Durchfiihrung der verlangten Priifschritte
jeweils zu dokumentieren ist. Dies soll durch Angabe von E,
ST oder Z erfolgen.

E = Endablage beim Betreiber



Hierzu gehoren die Nachweise von Priifungen, die die
Qualitdt des Produktes (Erzeugnisform, Bauteil, Bau-
gruppe, Komponente, System) im Zustand vor der Inbe-
triebnahme beschreiben, sowie Abweichungsberichte.

Hinweis:

Die Unterlagen der Endablage werden z. B. benétigt fiir:

a)  Nachweis der sachgemifien Ausfiihrung,

b)  Wiederkehrende Priifungen

c¢)  Schadensfalluntersuchungen,

d)  Reparatur und

e)  Beschaffung von Ersatz- und Verschleifsteilen.

ST = Stempelung in den Vorpriifunterlagen
Die Stempelung ist fiir Priifungen mit Ja/Nein-Aussage
vorzusehen.

Z = Zwischenablage beim Hersteller

Hierzu gehéren Nachweise von Priifungen, die nicht fiir
die Beschreibung der Qualitit des Produktes im Zu-
stand vor der Inbetriebsetzung erforderlich sind (zum
Beispiel Aufschreibungen iiber terminsichernde Priifun-
gen, Priifungen, die im Bauteilendzustand wiederholt
werden; Aufschreibungen der systemorientierten Quali-
tétssicherung).

(8) Die Ablage der Nachweise hat nach Tabelle 11-1 zu
erfolgen.

(9) Falls eine Sammelbescheinigung als Nachweis fiir Prii-
fungen vorgesehen ist, wird dies in den Vorpriifunterlagen in
Form E/S oder Z/S angegeben.

(10) Bei baugleichen Erzeugnisformen, Bauteilen, Baugrup-
pen und Komponenten mit gleichartiger Herstellung diirfen
die gleichen vorgepriiften Unterlagen benutzt werden
(Standardpléne).

71.2  Umfang der Vorpriifung

Die Vorpriifung umfafit die sicherheitstechnische Beurteilung
der

a) konstruktiven Gestaltung unter Beriicksichtigung der
Durchfiihrbarkeit von erstmaligen und wiederkehrenden
Priifungen und Instandhaltungsarbeiten,

b) Tragsicherheitsnachweise einschliefslich der Nachweise
fiir Montage- und Bauzustdnde

c) Weiterleitung der Lasten in die Unterstiifzungskonstruk-
tion und den Baugrund,

d) vorgesehenen Werkstoffe und

e) vorgesehenen Fertigungs- und Priifverfahren anhand der
eingereichten Unterlagen.

7.2 Vorpriifunterlagen

7.21 Anforderungen an Art und Form der Vorpriifunter-

lagen

(1) Die Unterlagen sind dem Sachverstindigen und, soweit
erforderlich, dem baurechtlichen Priifer zur Vorpriifung
einzureichen. Die Unterlagen sind als Formblatter zu gestal-
ten. Beispiele fiir solche Formblitter sind im Anhang A zu-
sammengestellt. Thre inhaltlichen Aussagen gelten als Anfor-
derungen.

7.2.1.1 Deckblatt - Formblatt 1

In einem den Vorpriifunterlagen vorangestellten Deckblatt als
Inhaltsverzeichnis sind neben der genauen Bezeichnung der
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Erzeugnisformen, Bauteile, Baugruppen oder Komponenten
die Vorpriifunterlagen und alle fiir die Herstellung giiltigen
Unterlagen (zum Beispiel Spezifikationen, Arbeitsanweisun-
gen, Priiffanweisungen) mit Abkiirzungen, Seitenzahl und
Revisionsstand aufzufiihren.

Hinweis:

Bei einer Vielzahl von gleichartigen Vorpriifunterlagen kann ein

zusitzliches Blattverzeichnis, z.B. Zeichnungsverzeichnis, erfor-
derlich werden.

7.21.2 Zeichnungen

Der Sicherheitsbehilter einschliefdlich der mit ihm fest ver-
bundenen Schleusen und Stutzen und mit ihm in direkter
Verbindung stehenden Bau- und Anlagenteile sowie seiner
Unterstiitzungskonstruktion einschliefdlich der Lage des Fun-
damentes sind in Zeichnungen darzustellen. Die Zeichnun-
gen miissen die fiir die Vorpriifung erforderlichen Angaben
enthalten, zum Beispiel

a) Auslegungsiiberdruck,
b) Priifdruck fiir die Druckpriifung,
¢) Auslegungstemperatur,

d) niedrigste Beanspruchungs- oder Priiftemperatur fiir die
Druckpriifung (siehe Abschnitt 10.2.3),

e) die fiir die Herstellung erforderlichen MafSe,
f) die Nummer der Werkstoffliste,

g) Hinweise auf Berechnungsunterlagen, Schweifsplan, Priif-
folgeplan und Priiffanweisungen.

7.21.3 Werkstoffliste - Formblatt 2

Die Werkstoffliste muf3 alle Positionen in den Zeichnungen
erfassen. Im Rahmen der Vorpriifung sind die Spalten 1 bis 9
und 17 auszufiillen. In den Spalten 10 bis 13 erfolgt im Ver-
lauf der Herstellung die Zuordnung der Schmelzen zu den
Bauteilen und die Eintragung eines Priifvermerks.

7214 Ubersicht der Schweiffnihte

Die SchweifSnahtnummern sind in Zeichnungen oder Skizzen
der einzelnen Bauteilgruppen aufzunehmen.

7.21.5 Berechnungsunterlagen

Die einzureichenden Berechnungsunterlagen nach KTA 3401
Teil 2 miissen mindestens folgende Angaben enthalten:

a) Zusammenstellung der Auslegungsdaten fiir den bestim-
mungsgemaifSen Betrieb, die Druckpriifung und fiir zu-
grunde gelegte Storfélle,

b) Zusammenstellung aller Belastungen und Lastfille sowie
Nachweis aller vom Sicherheitsbehilter und dessen Ein-
und Anbauten sowie der Unterstiitzungskonstruktion in
das Fundament einzuleitenden Lasten, getrennt nach Be-
lastungen und Lastfillen,

c) Belastung des Sicherheitsbehilters fiir die berticksichtig-
ten Storfélle und Einwirkungen von aufSen,

d) rechnerische Nachweise zur Standsicherheit, Festigkeit
und Stabilitdt seiner Montagezustdnde sowie gegebenen-
falls zum dynamischen Verhalten und Ermiidungsverhal-
ten des Sicherheitsbehélters und

e) rechnerische Verformungsnachweise.
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721.6  Mefsstellenplan fiir Dehnungs- und Verschie-

bungsmessungen

Sofern erforderlich, ist ein Mef3stellenplan fiir Dehnungs- und
Verschiebungsmessungen einzureichen, der mindestens Art,
Anzahl und Lage der Mefdwertgeber ausweisen soll.

7.21.7 Auflistung der Bereiche, die wiederkehrend zu

priifen sind

In dieser Auflistung sind die Bereiche anzugeben, die nach
KTA 3401 Teil 4 Abschnitt 3.1.8 wiederkehrend zu priifen
sind.

7.21.8 Priiffolgeplan - Formblatt 3

(1) Der Priiffolgeplan soll von der gepriiften Erzeugnisform
bis zum fertigen Bauteil Angaben enthalten tiber:

a) samtliche Priifschritte und die zu tiberwachenden Ferti-
gungsschritte in chronologischer Folge,

b) Hinweise auf durchzufiihrende Arbeitspriifungen,

c) zugehorige Schweispline, Wé&rmebehandlungsplane,
Arbeits- und Priifanweisungen und

d) Angabe der Stellen, die fiir die Priifungen zusténdig sind
sowie die Angaben, ob und mit welcher Belegungsart
Fertigungs- und Priifabschnitte zu protokollieren sind

(2) Im Rahmen der Vorpriifung sind die Spalten 1 bis 8 und
12 auszufiillen.

7219  Anhang zum Priiffolgeplan - Formblatt 4

Gleiche Fertigungs- und Priifschritte an einer Komponente,
Bauteil oder Baugruppe konnen iibersichtlich und platzspa-
rend aufgenommen werden. Im Formblatt 3 ist unter der
entsprechenden Priiffnummer ein Verweis auf Formblatt 4 zu
machen.

7.21.10 Schweifsplan - Formblatt 5

Fur alle SchweifSfungen, auch fiir Anschweifsteile, die spater
vom Bauteil entfernt werden, ist ein Schweifsplan zu erstellen.
Er mufd Angaben zu folgenden Punkten enthalten:

a) Art der Nahtvorbereitung mit bemafSter Schweisfugen-
form und Bearbeitung der Schweifinahtfugenflanken

b) Nahtaufbau, gegebenenfalls Folge einzelner Schweifs-
schritte,

¢) Grundwerkstoffe,

d) Schweifinahtart (zum Beispiel STN, RN, LN),
e) Schweifsposition,

f) Verfahrenspriifung,

g) Schweifserpriifung,

h) Hinweis auf Warmebehandlungsplan

i) Schweisverfahren

j) Schweifsparameter

k) Schwei3zusdtze und -hilfsstoffe

) Trocknungsanweisung fiir Stab- und Fiilldrahtelektroden
sowie Schweif$pulver und

m) Vorwdrm- und Zwischenlargentemperatur.

72111 Warmebehandlungsplan - Formblatt 6

Fiir jede Warmebehandlung ist ein Warmebehandlungsplan
zu erstellen, der mindestens folgende Angaben enthalten soll:

a) Artder Warmebehandlung
b) Warmebehandlungseinrichtung,
c) Artund Umfang der Temperaturmessung,

d) Zeit-Temperatur-Verlauf (Anwarmgeschwindigkeit, War-
mebehandlungstemperatur, Haltedauer, Abkiihlungsge-
schwindigkeit)

und

e) Abkiihlart, Kithlmittel.

7.21.12  Arbeitspriifplan

Die Unterlagen fiir die Arbeitspriifung haben Art und
Priifumfang sowie ihre Zuordnung zu den Bauteilschwei-
Sungen mit Angabe des Schweifd- und Warmebehandlungs-
plans auszuweisen und bestehen aus

a) Deckblatt und
b) Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan.

7.21.13 Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan - Form-

blatt 7

(1) Im Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan sind die
zerstorenden und zerstérungsfreien Priifungen fiir Erzeugnis-
formen und Arbeitspriifungen anzugeben.

(2) Fiur die zerstorenden Priifungen sind die Anzahl und
Lage der Proben in den Priifstiicken und die Lage der Priif-
stiicke in der Erzeugnisform anzugeben. Die Lage der Proben
und der Priifstiicke ist in einem Lageplan darzustellen.

(3) Die Proben sind eindeutig zu kennzeichnen. Eine Wie-
derholung von Probenkennzeichnungen ist nicht zuléssig.

(4) Weiter miissen Angaben enthalten sein tiber:

a) die fiir die Priifungen erforderlichen Arbeits- und
Priifanweisungen,

b) Warmebehandlungen,

c) die an der Priifung beteiligten Stellen mit Kennzeichnung
der Tatigkeiten zum Beispie Durchfithrung, Teilnahme
und

d) Belegungsart (Endablage, Stempelung, Zwischenablage).

(5) Im Rahmen der Vorpriifung sind die Spalten 1 bis 11
und 15 auszufiillen.

(6) Bei Erprobung gleicher Erzeugnisformen kann der
Werkstoff-priifung Probenentnahmeplan als Standardplan
benutzt werden, sofern wegen einer zusammenfassenden
Nachweisfithrung das Formblatt 8 - Anhang zum Werkstoff-
priif- und Probenentnahmeplan - verwendet wird.

72114 Anhang zum Werkstoffpriif- und Probenentnah-

meplan - Formblatt 8

Dieses Formblatt dient einer aufwandsparenden Informations
und Nachweisfithrung der Priiffungen mehrerer gleicher
Erzeugnisformen gemifs einem Werkstoff- und Probenent-
nahmeplan (Standardplan).

7.21.15 Druckpriifplan

Fiir jede Druckpriifung ist ein Druckpriifplan zu erstellen, der
mindestens folgende Angaben enthalten soll:



a) Priifdruck in bar,
b) Priftemperatur in °C
¢) Prifmedium,

d) chronologischer Ablauf von Druckaufbau, Haltezeit und
Druckabbau, sowie Mefizeitpunkte und

e) Darstellung der Sicherheitsvorkehrungen.

7.21.16  Leckratenpriifplan

Der Leckratenpriifplan mufd mindestens folgende Angaben
enthalten:

a) Priifdrucke, Medium,

b) Anzahl und Lage der Mefsstellen,

c) zuléssige Leckrate und

d) Fahrdiagramm (siehe auch KTA 3405).

7.21.17 Reparaturplan

Fiir Reparaturen sind gesonderte Reparaturpline zu erstellen,
die zusétzlich mit dem Buchstaben zu kennzeichnen sind.
Standard-Reparaturplane diirfen eingesetzt werden.

7.2.1.18 Funktionspriifplan

Alle zum Nachweis der Funktion erforderlichen Priifungen
sind im Funktionspriifplan aufzulisten.

72119 Prifanweisung

In der Priiffanweisung sind nach Abschnitt 6.3.1 die Art der
Priifungen, die Priifvoraussetzungen, die Priiftechniken und
die Priif-geréte detailliert anzugeben.

7.3 Durchfithrung der Vorpriifung

(1) Der Sachverstindige hat die von ihm durchgefiihrte
Vorpriifung durch Priifvermerk mit Unterschrift und Datum
zu bestétigen. Der baurechtliche Priifer hat tiber das Ergebnis
seiner Priifung einen Priifbericht zu erstellen.

(2) Der Priifvermerk gilt im allgemeinen bis zur Fertigstel-
lung des Sicherheitsbehilters. Eine Uberpriifung wird erfor-
derlich, wenn nicht innerhalb von 24 Monaten nach dem
Datum des Priifvermerks mit der Fertigung begonnen wird
oder eine mehr als 24-monatige Unterbrechung eintritt.

(3) Anderungen und Frginzungen durch den Sachver-
stiandigen oder den baurechtlichen Priifer sind so vorzuneh-
men und zu kennzeichnen, daf3 zweifelsfrei zu erkennen ist,
welcher Vorpriifer die Eintragungen vorgenommen hat.

(4) Alle Erganzungen und Anderungen sind bei der nich-
sten Revision der eingereichten Unterlagen zu berticksichti-
gen und erneut vom Sachverstindigen oder baurechtlichen
Priifer mit dem Priifvermerk zu versehen.

(5) Geben die Unterlagen bei der Vorpriifung Anlafd zur
Beanstandung oder sind sie nicht in vorpriiffdhigem Zustand,
so mufs der Sachverstindige oder der baurechtliche Priifer die
Unterlage unter schriftlicher Angabe der einzelnen Griinde
zur Beriicksichtigung zurtickgeben.

(6) Abweichungen von den bereits vorgepriiften Unterla-
gen bediirfen der Zustimmung des Sachverstindigen und,
soweit erforderlich, des baurechlichen Priifers.
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(7) Eine abschnittsweise Vorpriifung durch den Sachver-
stdndigen oder eine abschnittsweise Priifung durch den bau-
rechtlichen Priifer ist zuldssig.

7.4 Dokumentation

Alle vorgepriiften Unterlagen sind in die Dokumentation
nach Abschnitt 11 aufzunehmen.

8  Verfahrenspriifungen
81  Allgemeine Anforderungen

(1) Fir alle auszufiihrenden Schweifsverbindungen mtissen
Verfahrens-priifungen abgeschlossen sein. Verfahrensprii-
fungen, die den Be- dingungen dieser Regel nicht vollstandig
gentigen, diirfen durch vorgezogene Arbeitspriifungen er-
ganzt werden.

(2) Verfahrenspriifungen sind in Anwesenheit des Sach-
verstandigen durchzufiihren.

(3) Fur SchweifSverbindungen an drucktragenden Teilen
hat der Hersteller durch eine Verfahrenspriifung den Nach-
weis zu fithren, dafs das Schweifsverfahren hierfiir geeignet
ist. Hierbei sind Einfliisse wie:

a) Schweifsbedingungen

b) Schweifdzusétze und -hilfsstoffe

¢) Schweifspositionen,

d) zu benutzende Hilfseinrichtungen

e) Warmebehandlungen und

f) die Qualifikation des SchweifSpersonals

auf die vorgesehenen SchweifSsarbeiten abzustimmen.

(4) Bei der Durchfiihrung der Verfahrenspriifung sind die
Baustellen- oder Werkstattbedingungen zugrunde zu legen.

(5) Die Priifergebnisse der Verfahrenspriifungen miissen
vor Fertigungsbeginn vorliegen.

8.2  Geltungsbereich einer Verfahrenspriifung

8.2.1 Werkstoffe

Die Verfahrenspriifung ist an dem vorgesehenen Werkstoff
durchzufiihren. Sie gilt auch fiir artgleiche Werkstoffe mit
gleicher oder niedrigerer Festigkeit. Die Werkstoffe fiir die
Verfahrenspriifungen sind entsprechend der Erzeugnisform
nach KTA 3401 Teil 1 zu priifen und durch ein Abnahme-
priifzeugnis C nach DIN 50 049 zu belegen.

8.2.2 Schweifsverfahren und Schweifsbedingungen

Das angewandte Schweifsverfahren oder eine Kombination
von mehreren Schweifsverfahren einschliefllich der Schweifs-
bedingungen begrenzen den Geltungsbereich der Verfahren-
spriifung.

8.2.3 Abmessungen

(1) Bei Stumpfnahtschweifsverbindunden gilt eine an der
Wanddicke s abgelegte Priifung fiir Wanddickenbereiche von
0,75 x s bis 1,5 x s. Fiir Wanddicken iiber 100 mm sind die
Grenzwerte mit dem Sachverstindigen abzustimmen. Wird
bei mehrlagigen Lichtbogenhandschweiffungen mit Stabelek-
troden eine Verfahrenspriifung an einer Wanddicke s grofler
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als oder gleich 10 mm abgelegt, so gilt fiir deren Geltungse-
reich 7 mm bis 1,5 x s.

(2) Bei Rohrrundschweifindhten gilt die an einem Rohr-
durchmesser abgelegte Priifung auch fiir Rohrrundschwei-
fungen an Rohren mit Durchmessern grofler als oder gleich
dem 0,5fachen des fiir die Priifung gewahlten Rohrdurchmes-
sers. Eine obere Grenze entfallt.

(3) Fir StutzeneinschweifSungen gilt die anzuschliefSende
Behilterwanddicke als Begrenzung. Eine Begrenzung des
Stutzendurchmessers entféllt.

8.24 Schweifszusitze und -hilfsstoffe

(1) Die Verfahrenspriifung gilt fiir die bei ihrer Durchfiih-
rung verwendeten Schweifizusdtze (Stabelektroden ein-
schliefllich Umbhiillungstyp, Drahtelektroden, Schweifddrdhte
und SchweifSstdbe) und SchweiBhilfsstoffe (Schutzgase,
SchweifSpulver). Soweit die Schweiizusdtze gemdfs ihrem
durch die Eignungspriifungen festgelegten Geltungsbereich
eingesetzt werden, ist bei einem Wechsel der Lieferfirma eine
erginzende Verfahrenspriifung erforderlich, deren Umfang
mit dem Sachverstindigen abzustimmen ist. Bei Schutzgasen
ist ein Wechsel der Lieferfirma zuldssig, wenn die Analy-
sengleichheit sichergestellt ist.

(2) Die Verfahrenspriifung fiir die UnterpulverschweifSung
gilt fiir die verwendete Draht-Pulver-Kombination, wobei ein
Austausch analysengleicher Drahtelektroden unabhéngig
vom Hersteller zuléssig ist. Beim Pulver ist die Verwendung
auf die pulvergleiche Handelsbezeichnung und auf den glei-
chen Hersteller festgelegt.

8.2.5 Wiérmebehandlung

Die Verfahrenspriifung gilt fiir den bei der Durchfithrung der
Verfahrenspriifung vorliegenden Warmebehandlungszustand
des Priifstiicks. Bei Abweichungen des Wéarmebehandlungs-
zustandes am Bauteil ist eine Ergdnzung der Verfahrensprii-
fung zum Beispiel im Rahmen einer Arbeitspriifung not-
wendig.

8.2.6  Giiltigkeitsdauer

(1) Die Giltigkeitsdauer betrdgt nach erfolgreichem Ab-
schlufs der Verfahrenspriifung 24 Monate. Wenn innerhalb
dieser Zeit gefertigt wird und Arbeitspriifungen erfolgreich
abgelegt werden, darf die Giiltigkeitsdauer vom Zeitpunkt
der letzten erfolgreich abgelegten Arbeitspriifung an um 24
Monate verlangert werden.

(2) Wird die Fertigung nicht innerhalb von 24 Monaten
nach erfolgreichem Abschlufd der Verfahrenspriifung aufge-
nommen oder lianger als 24 Monate unterbrochen, so darf
unmittelbar nach Aufnahme der Fertigung eine Arbeitsprii-
fung als Wiederholung der Verfahrensprii-fung geschweifdt
werden. Der Priifumfang an dieser Arbeitspriifung ist dann
entsprechend der ersten Verfahrenspriifung festzulegen.

8.3  Durchfithrung der Verfahrenspriifung
8.31  Schweifler

Fur die Verfahrenspriifung sind nach DIN 8 560 gepriifte
Schweifler nach Abschnitt 3.3.2 einzusetzen.

8.3.2 Schweifsaufsicht

Die SchweifSarbeiten sind durch die SchweifSaufsicht zu
tiberwachen. Uber die Verfahrenspriifung ist ein Schweifdpro-
tokoll zu fiihren.

8.3.3 Priifstiicke

(1) Die Verfahrenspriifung ist fiir jede vorkommende
Schweifsposition durchzufiihren.

(2) Eine Senkrecht-Uberkopfposition 45° deckt die Uber-
kopf-, die Senkrecht- und die Wannenlagenposition sowie
alle dazwischenliegenden Positionen ab.

(3) Die Quer-Uberkopfposition 45° deckt die Uberkopf-, die
Quer- und die Wannenlagenposition und alle dazwischenlie-
genden Positionen ab. Bei mechanisierten SchweifSungen
deckt die Quer- und Wannenlagenposition alle dazwischen-
liegenden Positionen ab.

(4) Die Priifstiicke sind so zu bemessen, dafs die vorgesehe-
nen Proben einschlieilich eventueller Ersatzproben entnom-
men werden kénnen. Die Schweifindhte in den Priifstiicken
sind mit ihrer Langsrichtung parallel zur Walzrichtung der
Bleche anzuordnen.

(5) Liegen erschwerende Bedingungen, zum Beispiel bei
beengten Platzverhiltnissen und SchweifSen in Zwangslage
vor, so ist die Verfahrenspriifung diesen Bedingungen anzu-
passen.

8.34  Reparaturschweifsung

Reparaturen an den Priifstiicken sind unter Angabe von
Grund, Umfang und Art der Reparatur nur mit Zustimmung
des Sachverstindigen zuldssig, sofern das verbleibende Priif-
stiick fiir das zu qualifizierende Schweifsverfahren représen-
tative Aussagen ermoglicht. Jede auftretende Fehlerstelle ist
zu registrieren. Reparaturen sind zu protokollieren.

8.4  Prifungen an den Priifstiicken

8.4.1 Allgemeine Anforderungen

(1) Die Schweifsnaht des Priifstiicks ist nach den Warmebe-
handlungen einschliefilich Spannunssarmglithen vom Her-
steller den Priifungen nach den Abschnitten 8.4.2 bis 8.4.5 in
Anwesenheit des Sachverstindigen zu unterziehen.

(2) Der Umfang der Verfahrenspriifungen bei Sonderféllen,
wie zum Beispiel fiir Anschweifsungen von Entwésserungs-
stutzen, von Stutzenverldngerungen und von Anschweifstei-
len ist mit dem Sachverstindigen abzustimmen.

8.4.2  Zerstorungsfreie Priifungen

(1) Die Durchfithrung der zerstérungsfreien Priifungen
nach Abschnitt 6.3 hat durch den Hersteller und den Sach-
verstindigen zu erfolgen. Die Beurteilung ist nach Abschnitt
9.3.4 vorzunehmen.

(2) Bei der Durchstrahlungspriifung an Stumpfnaht-
schweifdverbindungen, der Ultraschallpriifung und der Ober-
flachenrispriffungen haben jeweils der Hersteller und der
Sachverstandige zu 100 % zu priifen.

8.4.3  Mechanisch-technologische Priifungen

(1) Als Anforderungen fiir die Beurteilung der Ergebnisse
der Verfahrenspriifung gelten die in den Werkstoffanhéngen



von KTA 3401 Teil 1 und in der Tabelle 8-1 festgelegten
Werte.

(2) Die mechanisch-technologischen Priifungen von
Schweifindhten haben in Abhingigkeit von der Nennwand-
dicke in folgenden Priifschichten zu erfolgen:

a) Nennwanddicken kleiner als oder gleich 50 mm sind in
einer Priifschicht zu priifen

b) Nennwanddicken grofier als 50 mm sind in zwei Priif-
schichten zu priifen.

(3) Bei Nennwanddicken kleiner als oder gleich 50 mm ist
im Zugversuch quer zur Schweifinaht und im technologi-
schen Biegeversuch nach Moglichkeit der gesamte Schweifs-
nahtquerschnitt zu erfassen.

(4) Kommen in einer SchweifSnaht mehrere Schweifsverfah-
ren zur Anwendung, so sind die Proben so zu legen, dafs nach
Moglichkeit jedes Schweifsverfahren gepriift werden kann.

(5) Die Probenlagen sind geméf3 Bild 8-1 zu wéhlen. Ist aus
geometrischen Griinden die Probenlage fiir die Kerbschlag-
proben im Ubergeang nicht, wie im Bild 8-1 skizziert, mog-
lich, so sind die Proben parallel zur Oberfliche mit dem
Kerbgrund zwischen Schmelzlinie und 0,8 mm neben der
Schmelzlinie in die WarmeeinflufSzone zu legen.

(6) Die Kerblage fiir die Kerbschlagproben senkrecht zur
Schmelzlinie ist so zu wéhlen, daf$ die durch den Kerbgrund
verlaufende Linie zwischen Schmelzlinie und 0,8 mm neben
der Schmelzlinie in der WaéarmeeinflufSzone liegt. Die
Schmelzlinie ist durch Makroatzung sichtbar zu machen.

(7)  Je Priifschicht sind folgende Priifungen durchzufiihren:

a) Zwei Zugversuche an Flachzugproben aus der Schweifs-
verbindung bei Raumtemteratur nach DIN 50 120 Teil 1,
jedoch mit der Versuchsldnge L. = SchweifSnahtbreite plus
2 x 40 mm. Zu bestimmen ist die Zugfestigkeit R,,. Die
Bruchlage (Probenlage siehe Bild 8-1) ist anzugeben.

b) Ein Zugversuch an einer Rundprobe bei Auslegungstem-
peratur aus dem SchweifSgut nach DIN 50 125 und DIN
50 145. Zu bestimmen sind die Zugfestigkeit, Streckgren-
ze, Bruchdehnung und Brucheinschniirung.

c) Faltversuche nach DIN 50 121 Teil 1 an vier Proben (je
zwei Proben {iiber die eine und die andere Nahtseite auf
Zug beansprucht). Auf der Zugseite soll nach Abarbei-
tung der Nahtiiber-hohung die urspriingliche Oberfldche
des Priifstiicks weitmoglichst erhalten bleiben. Grofsere
Vertiefungen wie zum Beispiel Einbrandkerben, Wurzel-
kerben diirfen nicht beseitigt werden. Zu bestimmen sind
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die Biegedehnung (Ly = Schweifinahtbreite plus Wand-
dicke) und der Biegewinkel. Die Anforderungen an den
Biegewinkel und Dorndurchmesser sind der Tabelle 8-1
zu entnehmen.

d) Je eine Kerbschlagarbeit Temperatur-Kurve aus Schweifs-
gut und WiarmeeinflufSzone an ISO-V-Proben nach DIN 50
115 mit 6 Probensétzen (1 Satz = 3 Proben). Die Priiftem-
peratur fiir zwei Probesétze ist mit + 5°C und 80°C festzu-
legen. Die restlichen Priiftemperaturen sind so zu wéhlen,
da der Ubergang und die Tieflage erfafit werden. Zu
bestimmen sind die Kerbschlagarbeit und seitliche Brei-
tung fiir Schweifigut (siehe Bild 8-1) und fiir die Warme-
einflufszone.

e) Am nicht warmebehandelten Priifstiick ist an einer Priif-
stiickoberfldche die Hérte nach DIN 50 133 in 2 Reihen mit
einem Abstand von 100 mm zu bestimmen. Die Hiérte darf
350 HV 10 nicht tiberschreiten.

8.44  Gefiigeuntersuchungen

(1) Jedem Priifstiick sind ein Makro- und ein Mikroschliff
zu entnehmen. Bei der Festlegung der Lage sind die Ergeb-
nisse der zerstérungsfreien Priifungen zu berticksichtigen.

(2) Am Makroschliff sind folgende Arbeiten durchzufiih-
ren:

a) Fotografische Aufnahme des gesamten Querschnittes der
Schweifsverbindung

b) Hartepriifung nach DIN 50 133 (Abstand der Mefspunkte
siehe Bild 8-1).

(3) Am Mikroschliff sind folgende Arbeiten durchzufiihren:

a) Fotografische Aufnahmen mit im allgemeinen 200facher
Vergrofierung (falls notwendig, auch andere Vergrofle-
rungen) fiir das Schweisgut wurzelseitig, das Schweifigut
decklagenseitig und die Warmeeinflufizone in beiden
Decklagen und der Wurzel.

b) Mikroskopische Untersuchung der Wéarmeeinflufizone
iiber die gesamte SchweifSnahtdicke und Abschitzung
und Protokollierung der Grobkornanteile.

8.4.5 Chemische Zusammensetzung

Die wesentlichen Elemente des Schweifigutes sind zu be-
stimmen und mit den Kenndaten der Eignungspriifung zu
vergleichen.

Biegewinkel Festigkeitsgruppe von ferritischen Stihlen

Dorndurchmesser in Abhingigkeit
von der Probendicke a

180° Stihle mit einer Mindestzugfestigkeit < 400 N/mm® 1-a
180° Mindestzugfestigkeiten von 400 bis 430 N/mm? 2-a
180° Mindestzugfestigkeiten von > 430 bis 460 N/mm? 2,5-a
180° Mindestzugfestigkeiten > 460 N/mm?* 3:.a

die Auflager gedriickt wurde. Auf der Zugseite soll nach A
che des Priifstiicks erhalten bleiben.

erfillt zu werten:

oder

ldassigen Fehlern sein miissen.

Der Biegewinkel von 180°§ilt als erreicht, wenn die Biegegrobe nach DIN 50 121 Teil 1 durchgefiihrt und ohne Anrill durch
arbeitung der Schweibnahtiiberhéhung die urspriingliche Oberfld-

Ist die Bedingung nicht erftillt, ist bei der Einhaltung folgender erginzender Bedingungen der Biegeversuch trotzdem als

= 90°: Die Biegedehnung (L, = Schweilinahtbreite + Wanddicke, symmetrisch zur Schweifinaht) muB mindestens den Wert der
Mindestbruchdehnung As des Grundwerkstoffes erreichen.

=< 90°: Die Biegedehnung (gemessen uber L, = Schweillnahtbreite) mub < 30% sein, wobei die Bruchflichen frei von unzu-

Tabelle 8-1: Anforderungen an die Biegeproben des technologischen Biegeversuchs
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Beispiele fiir Probenlagen bei Verfahrens- und Arbeitspriifungen

Bild 8-1:



8.4.6  Ersatzproben

(1) Erfiillen eine Probe oder ein Probensatz nicht die An-
forderungen, so diirfen nach Feststellung der Ursache und
ihrer Bewertung zwei weitere Proben oder Probensétze ge-
priift werden. Alle Ersatzproben miissen den Anforderungen
geniigen.

(2) Sind ungentigende Priifergebnisse offensichtlich auf
Priiftechnische Einfliisse oder auf eine engbegrenzte Fehler-
stelle einer Probe zuriickzufiihren, so darf die betreffende
Priifung erneut durchgefiihrt werden.

Hinweis:

Fehler, die systematisch auftreten oder charakteristisch fiir das

Verfahren sind, konnen zur Ablehnung der Verfahrenspriifung
fithren.

8.4.7  Bericht tiber die Verfahrenspriifung

(1) Die Ergebnisse der Verfahrenspriifung sind vom Her-
steller in einem Bericht zusammenzustellen, zu dem der
Sachverstiandige innerhalb von 6 Wochen schriflich Stellung
zu nehmen hat.

(2) Der Bericht des Herstellers muf3 enthalten:

a) Angaben iiber Grundwerkstoff und Schweif3zusitze und
Hilfsstoffe,

Angaben tiber Schweifsverfahren,

KSR

Schweifsplan und Schweifdprotokoll,

&

Wiérmebehandlungsplan und Warmebehandlungsproto-
koll,

e) Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan,

f) Ergebnis samtlicher Priifungen einschliefllich der Fehler-
befunde

und

g) zusammenfassendes Ergebnis.

(3) Der Bericht des Sachverstidndigen mufs enthalten:
a) Abgrenzung des Geltungsbereichs und
b) abschliefsende Stellungnahme.

(4) Bei positivem Ergebnis gilt mit der Vorlage dieses Be-
richtes die Verfahrenspriifung als abgeschlossen.

8.4.8 Aufbewahrung von Proben

Die Proben und die restlichen Teile der Priifstiicke sind ein-
schliefllich der ausgefallenen Proben bis zur schriftlichen
Vorlage des abschliefsenden Berichtes des Sachverstindigen
aufzubewahren.

9  Priifungen wihrend der Fertigung
91  Allgemeine Anforderungen

(1) Der Hersteller und der Sachverstindige haben dafiir
Sorge zu tragen, dafd der gesamte Herstellungsablauf tiber-
wacht und dokumentiert wird.

(2) Die Priifungen sollen eine Beurteilung aller die Eigen-
schaften der Bauteile beeinflussenden Fertigungsginge si-
cherstellen.

(3) Der Sachverstindige hat sich wéhrend der Fertigung
davon zu iiberzeugen, daf3 die fiir die Fertigung festgelegten
qualitétssichernden Mafsnahmen eingehalten werden.
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9.2  Begleitende Fertigungsiiberwachung
9.21  Grundsatz

Anhand des vorgepriiften Priiffolgeplans mufd die Herstel-
lung tiberwacht und die Erfiillung der Anforderungen nach-
gewiesen werden.

9.2.2
9.2.2.1

Uberwachung der Schweifsarbeiten
Uberwachung durch den Hersteller

(1) Die SchweifSaufsicht des Herstellers hat im einzelnen zu
priifen:

a) die Vorwdrm- und gegebenenfalls Arbeitstemperatur
beim thermischen Anarbeiten von Schweifsfugenflanken
(einschliefdlich Ausfugen von Schweifsnahtbereichen),

b) die Schweiffnahtvorbereitung,

c) die Handhabung wie Lagerung, Trocknung, Zwischenla-
gerung und Verarbeitung der Schweifszusitze und
-hilfsstoffe,

d) den Einsatz der vorgesehenen Schweifizusitze und
-hilfsstoffe

e) den Schweiflereinsatz hinsichtlich des giiltigen Qualifika-
tionsnachweises,

f) die Einhaltung der im Schweifsplan vorgegebenen
Schweifsparameter, der Schweifdfolge des Nahtaufbaus
sowie der Vorwédrm- und Arbeitstemperatur,

g) die Decklagenausfiithrung,
h) die Kennzeichnung der Schweifindhte und
i) die MafsSnahmen gegen Witterungseinfliisse.

9.22.2  Schweifsprotokoll

(1) Fir jede Schweifinaht sind am Schweifsort vom Herstel-
ler Schweif3protokolle entsprechend Formblatt 10 zu fiihren,
in die alle Istwerte der im Schweifsplan vorgesehenen wichti-
gen Parameter und SchweifSbedingungen einzutragen sind.

(2) Im SchweifSprotokoll ist anzugeben:

a) daf3 die Begrenzungen des vorgepriiften Schweifsplans
wihrend der Fertigung eingehalten werden,

b) von welchen SchweifSern die einzelnen SchweifSarbeiten
ausgefiihrt wurden

¢) in welchen Féllen und aus welchen Griinden Abweichun-
gen vom SchweifSplan durchgefiihrt werden mufsten und

d) welche nicht vorhersehbaren Unterbrechungen der
Schweifsarbeiten sowie sonstiger Unregelméfiigkeiten
aufgetreten sind.

(3) Fir jede im Schweifdplan vorgesehene Schweifdfolge ist
mindestens eine Eintragung der gemessenen Schweifsdaten
mit Angabe der Langen vorzunehmen. Bei linger dauernden
SchweifSungen innerhalb einer einzigen Schweifsfolge sind
mindestens zwei Eintragungen pro Arbeitsschicht vorzu-
nehmen.

(4) Die Schweifsaufsicht des Herstellers hat nach wiederhol-
ten Zwischenkontrollen die Richtigkeit der Eintragungen in
das Schweifsprotokoll durch ihre Unterschrift zu bestétigen.

9.2.2.3 Uberwachung durch den Sachverstindigen

Vom Sachverstdndigen sind stichprobenweise die Priifungen
nach Abschnitt 9.2.2.1 Absatz 1 Punkte a bis i durchzufiihren
und im SchweifSprotokoll zu bestétigen.
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9.2.3
9.2.3.1

Uberwachung der Warmebehandlung
Prifung durch den Hersteller

(1) Die Wéarmebehandlungen sind vom Hersteller zu tiber-
wachen.

(2) Bei der Uberwachung sind im einzelnen zu priifen:

a) Lage der Bauteile und der mitlaufenden Priifstiicke im
Ofen

b) Anordnung der o6rtlichen Warmebehandlungseinrichtun-
gen am Bauteil

c) die Lage eventuell erforderlicher Temperaturmefistellen
am Bauteil zum Nachweis gleichméfSiger Temperaturfiih-
rung,

d) die Kennzeichnung des Zeit-Temperatur-Diagramms
zwecks Zuordnung zum Bauteil und

e) im Wirmebehandlungsplan vorgegebene Anwirmge-
schwindigkeit, Warmebehandlungstemperatur, Haltezeit,
Abkiihlgeschwindigkeit sowie die Bedingungen bei der
Abkiihlung bis auf Raumtemperatur.

(3) Das Wirmebehandlungsdiagramm ist vom Hersteller
abzuzeichnen. Uber jede Warmebehandlung ist eine Be-
scheinigung auszustellen.

9.2.3.2 Priifung durch den Sachverstiandigen

(1) Vom Sachverstiandigen ist die Ofenbeschickung oder die
Anordnung der Warmebehandlungseinrichtungen (siehe
Abschnitt 4.2) am Bauteil vor jeder Warmebehandlung zu
priifen und diese stichprobenweise zu kontrollieren.

(2) Der Sachverstindige zeichnet das Warmebehandlungs-
diaramm gegen und unterschreibt bei ordnungsgemafd
durchgefiihrter Warmebehandlung die Bescheinigung.

9.3 Zerstorungsfreie Priffungen

9.3.1 Priifungen durch den Hersteller

9.3.1.1 Ultraschallpriifung

Mit Ultraschall sind vom Hersteller zu 100% zu priifen:

a) die Randzonen im Bereich von vorgesehenen Schweifs-
verbindungen nach Abschnitt 3.5.2 (1),

b) alle Stumpfnahtschweiffverbindungen an Bauteilen mit
DN grofier als 100 und einer Wanddicke gleich oder gro-
fSer als 10 mm

c) alle Schweifsverbindungen zwischen Behélterwand und
Stutzen mit DN gleich oder grofier als 120 und einer
Wanddicke gleich oder gréfser als 15 mm. Bei durchge-
steckten Stutzen ist die Behalterwanddicke, bei aufgesetz-
ten Stutzen die Stutzenwanddicke maf3gebend.

d) Alle Schweifiverbindungen von verbleibenden An-
schweifsteilen an der Behélterwand und Bereiche von Re-
paraturschweifsungen.

9.3.1.2 Oberflachenrifspriiffung

Einer OberflachenrifSpriifung sind zu unterziehen:

a) Schweifsfugenflanken und ausgefugte Schweifdnahtberei-
che in einem Amfang, der das Auftreten von systemati-
schen Fehlern ausschliefdt,

b) alle Oberflachen fiir Schweifsverbindungen von aufgesetz-
ten oder durchgesteckten Stutzen, an denen Schweifdarbei-
ten durchgefiihrt werden,

c) alle durch thermisches Trennen hergestellten Abschré-
gungen,

d) alle Schweifinahtoberfldchen einschliefllich Reparaturbe-
reichen; dabei ist die angrenzende Grundwerkstoffzone,
deren Breite in Abschnitt 6.3.3.2 festgelegt ist, zu erfassen,

e) alle Stellen, an denen Anschweifdteile entfernt wurden,
und

f) alle Ziindstellen.

9.3.1.3  Durchstrahlungspriifung

(1) Der Hersteller hat den Filmlageplan zu erstellen, die
Durchstrahlungsaufnahmen anzufertigen und sie zu beurtei-
len.

(2) Einer Durchstrahlungspriifung sind zu unterziehen:

a) Stellen, an denen die Ultraschallpriifung nicht in vollem
Umfang eingesetzt werden kann,

b) alle Stumpfnahtschweifsverbindungen an Bauteilen mit
DN Kkleiner als oder gleich 100 mm. Diese Priifung darf,
soweit moglich, auch durch eine Ultraschallpriifung er-
setzt werden. Dabei entfdllt an Rund- und Stutzen-
schweifverbindungen die Querfehlerpriifung.

c) alle StumpfnahtschweifSverbindungen an Bauteilen mit
Wanddicken kleiner als 10 mm.

d) Aufserdem sind zu Beginn der Fertigung 5% der wahrend
der Vormontage maschinell geschweifsten Nédhte und 10%
aller anderen am Bauteil geschweifSten Nahte unter Be-
riicksichtigung von Stofstellen, Stellen mit erschwerten
Schweifibedingungen sowie Stellen zur Kldrung von nicht
eindeutigen Ultraschallanzeigen einer Durchstrahlungs-
priifung zu unterziehen. Dieser Priifumfang darf im Ein-
vernehmen mit dem Sachverstindigen bei festgestellter
Qualifikation des Herstellers im Zuge des Baufortschritts
stunden- weise reduziert werden.

9.314  Hartepriifung

Geben die Ergebnisse der Arbeitspriifungen Anlaf3 zur Uber-
priifung der Hértewerte, so sind an Oberflachen von Stumpf-
nahtschweiffverbindungen stichprobenweise Hartepriifungen
nach Abschnitt 8.4.3 durchzufiihren.

9.3.2 Priifungen durch den Sachverstindigen

9.3.21  Ultraschallpriifung

(I) Der Sachverstindige hat die Schweifsndhte zu 25% zu
priifen. Dies muf3 unabhédngig vom Hersteller im Endzustand
des Bauteils erfolgen. Hierbei sind die Priifergebnisse des
Herstellers zu beriicksichtigen. Storstellen, wie zum Beispiel
Wanddickentiberginge, tolerierte Formabweichungen und
handgeschweifdte Néhte, sind dabei zu beriicksichtigen.

(2) Werden im Rahmen der stichprobenartigen Priifungen
durch den Sachverstindigen an einer vom Hersteller gepriif-
ten Schweifsnaht wesentliche Abweichungen festgestellt, so
ist der Umfang der Stichprobenpriifung fiir den jeweils fest-
zulegenden Priifabschnitt zu verdoppeln. Beim Auftreten
weiterer Abweichungen im Priifergebnis ist der Priifumfang
fiir den jeweiligen Priifabschnitt auf 100% zu erhohen. Lassen
sich die Ursachen eindeutig ermitteln und die Fehler sicher



beheben, darf zum Stichprobenumfang von 25% zuriickge-
kehrt werden.

9.3.2.2 Oberflachenrifspriiffung

Die OberfldchenrifSpriifung an den in 9.3.1.2 Punkte ¢ bis f
genannten Bereichen ist vom Sachverstindigen und vom
Hersteller gemeinsam durchzufiihren.

9.3.2.3  Durchstrahlungspriifung

Der Sachverstindige hat stichprobenweise die Anfertigung
der Durchstrahlungsaufnahmen zu kontrollieren und alle
Durchstrahlungsaufnahmen zu beurteilen.

9.3.3 Protokollierung

(1) Von allen Priifungen sind vom Hersteller Protokolle
entsprechend den Formblittern 12-1 bis 14-2 anzufertigen.
Diese Protokolle haben alle objekt- und priiftechnischen Da-
ten auszuweisen, die jederzeit eine reproduzierbare Priifung
ermoglichen. Sie sollen ferner die Priifergebnisse und alle
mafdgeblichen Anaben, die fiir eine eindeutige Zuordnung
zum 0Objekt erforderich sind, enthalten.

(2) Die Protokolle sind von den Priifern und von den
Priifaufsichten des Herstellers und vom Sachverstidndigen zu
unterschreiben.

(3) Die Protokolle sind in die Dokumentation aufzuneh-
men.

(4) Fur die Protokollierung der Ultraschallpriifung gilt:

a) Liegen keine registrierpflichtigen Anzeigen vor, ist nur ein
gemeinsames Deckblatt auszustellen.
b) Liegen gleiche Ergebnisse der Priifstellen zu den regi-

strierflichtigen Anzeigen vor, wird ein gemeinsames Er-
gebnisblatt vom Hersteller erstellt.

c) Liegen unterschiedliche Ergebnisse zu den registrier-
pflichtigen Anzeigen vor, werden getrennte Ergebnisblat-
ter von den Priifstellen erstellt.

d) Unterschiede in der Priifdurchfithrung sind jeweils im
Deckblatt anzugeben.

(5) Fir OberflichenrifSpriifungen ist eine Stempelung im
Priiffolgeplan ausreichend, wenn die Priifung nach der ge-
forderten Priifanweisung durchgefiihrt wurde und eine unzu-
lassigen Anzeigen aufgefunden werden.

(6) Bei der Durchstrahlungspriifung sind die Priifergebnis-
se in einem gemeinsamen Protokoll anzugeben.

9.3.4
9.34.1

Beurteilung der Priifergebnisse
Allgemeine Anforderungen

(1) Sofern mehrere Priifverfahren zur Feststellung innerer
oder dufserer Fehler vorgesehen sind, ist die Beurteilung an-
hand aller Priifergebnisse vorzunehmen.

(2) Die Beurteilung von Priifergebnissen ist auch unter
Beriicksichtigung der Mefstoleranzen der Priifgerdte, der
Gestaltung und Beanspruchung des Bauteils sowie der Eigen-
schaften der verarbeiteten Erzeugnisformen durchzufiihren.

(3) Werden die nach den Abschnitten 9.3.4.2 bis 9.3.4.6
zuldssigen Werte iiberschritten, so ist eine Reparatur erfor-
derlich (siehe Abschnitt 9.7).

Hinweis:

Vor der Reparatur eines Fehlers ist abzuwégen, ob ein Belassen
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oder eine Reparatur sicherheitstechnische Vor- oder Nachteile
bringt.

9.34.2  Oberflichenrifspriifung von Schweifsfugenflanken

(1) Anzeigen, die auf Risse schlieffen lassen, sind nicht
zuldssig.

(2) Linienférmige Anzeigen sind nur dann zulédssig, wenn
sie parallel zur Oberfldche verlaufen und auf nichtmetallische
Einschliisse zuriickzufiihren sind.

(3) Die Ergebnisse der durchgefithrten Randzonenpriifung
mittels  Ultraschall sind in die Beurteilung der
Oberflachenrifipriifung einzubeziehen.

9.34.3  Ultraschallpriifung von VerbindungsschweifSungen

9.3.4.3.1 Langsfehlerpriifung

(1) Die Beurteilung der Anzeigen hat sich vornehmlich
nach den Anzeigenldngen und -hiufigkeiten zu richten, so-
fern ihre Echohohen die nach Abschnitt 6.3.3.11 festgelegten
Registriergrenzen um nicht mehr als 6 dB tiberschreiten.

(2) Anhaltswerte fiir die Beurteilung von Ultraschallbefun-
den der Langsfehlerpriifung sowie Anhaltswerte fiir die Be-
urteilung von volumenhaften Durchstrahlungsbefunden sind
in Tabelle 9-1 geregelt.

Je ein Beispiel fiir eine zuldssige und unzulédssige Anzeigen-
kombination findet sich in Tabelle 9-2. Registrierpflichtige
Anzeigen je Meter Schweifsnaht sind zuldssig, solange

£ n(RL),

- z r‘(RL)i,max N

=1

ist.

(3) Anzeigen mit Registrierlingen unterhalb der Treppen-
linie in Tabelle 9-1 sind in den oberfdchennahen Zonen nicht
zuldssig,

(4) Die Dicken der oberflichennahen Zonen sind ausge-
hend von der endgiiltigen Oberfldche begrenzt:

bei s <40 mm auf 5mm
bei 40 <s <80 mm auf 10 mm
bei s >80 mm auf 20 mm,

wobei s die Nennwanddicke ist.

(5) Bei einseitig geschweifSten und nur von einer Oberfldche
aus priifbaren Nahten sind fiir den Wurzelbereich nur die
halben Werte der Registrierlangen nach Tabelle 9-1 zuléssig.

(6) Zusétzlich zu den Anforderungen der Tabelle 9-1 gilt:

a) Anzeigen gleicher Tiefenlage miissen mindestens das
Doppelte der Linge der grofleren Anzeige voneinander
entfernt sein. Andernfalls gelten die Anzeigen als zusam-
menhédngend. Der Abstand in Breiten- und Dickenrich-
tung mufd minestens so lang sein wie die halbe Linge der
grofseren Anzeige, jedoch mindestens 10 mm betragen.

b) Werden die festgelegten Werte fiir die maximalen Hau-
figkeiten oder maximalen Lingen von Anzeigen iiber-
schritten, sind in den betroffenen Bereichen und dariiber
hinaus nach jeder Seite je 500 mm Schweifsnahtlinge auch
die Anzeigen in die Beurteilung mit einzubeziehen, die 6
dB unterhalb der Registriergrenzen oder unterhalb der in
der Tabelle 6-1 festgelegten Werte liegen. Diese Vorge-
hensweise ist auch dann notwendig, wenn Anzeigen bis
zu 6 dB unterhalb der Registriergrenze nach Abschnitt
6.3.3.11 festgestellt werden, deren Linge das Zweifache
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der jeweiligen maximalen Einzelanzeigenlédnge erreichen
oder tiberschreiten.

c) Bei Anzeigen, deren Echohhen die Registriergrenze nach
Abschnitt 6.3.3.11 um mehr als 6 dB tiberschreiten, ist de-
ren Reflexionsverhalten in Abhangigkeit von allen vorge-
schriebenen Einschallrichtungen aus zu untersuchen. Falls
erforderlich, sind zusétzliche Einschallrichtungen anzu-
wenden. Die hierbei ermittelten Echoh6hen sind zu ver-
gleichen und in die Beurteilung einzubeziehen. Die An-
zeigen diirfen dann belassen werden, wenn kein Verdacht
auf flachige Reflektoren aufkommt und die vorgenannten
Bedingungen beziiglich Lange, Haufigkeit und Abstidnde
eingehalten sind. Andernfalls sind vom Hersteller weiter-
gehende Untersuchungen der Anzeigenursache vorzu-
nehmen.

9.3.4.3.2 Querfehlerpriifung

(1) Die Beurteilung von Anzeigen, die nicht eindeutig auf
Langsfehler zurtickgefiihrt werden konnen, hat sich nach der
Anzeigenhohe und -haufigkeit zu richten.

(2) Registrierpflichtige Anzeigen sind ohne Kontrollprii-
fung nur zuldssig, wenn sie vereinzelt (nicht mehr als drei pro
Meter SchweifSnahtldnge und mit Langen kleiner als 10 mm
auftreten und sofern sie nicht von hdufigen Anzeigen bis zu
12 dB unterhalb der Registriergrenze begleitet werden.

(3) Treten bei der Querfehlerpriifung mehrere, bei der
Priifkopfverschiebung nicht voneinander trennbare Echoan-
zeigen auf dem Bildschirm auf (Echoscharen), so sind alle
Anzeigen bis zu 12 dB unterhalb der Registriergrenze auf ihre
Ursache zu untersuchen.

9.3.4.3.3 Kontrollpriifungen

(1) Werden Kontrollpriifungen, zum Beispiel Durchstrah-
lungspriifungen wund metallografische Untersuchungen
durchgefiihrt, darf von einer Ausbesserung abgesehen wer-
den, wenn

a) bei der Durchstrahlungspriifung die Ursache fiir die Ul-
traschallanzeige eindeutig als Einschlufs erkannt wird,

b) eine Ursache der Ultraschallanzeige festgestellt wird,
gegen deren Belassen von den Beteiligten keine Bedenken
erhoben werden.

(2) Bei Reflexionsstellen in oberflichennahen Zonen darf
die nach der AVG-Methode (Abstand-Verstarkung-Grofse)
eingestellte Priifempfindlichkeit unter Benutzung oberfla-
chennaher Bezugsreflektoren korrigiert werden.

9.3.4.4 OberflachenrifSpriifungen von Verbindungsschwei-

f3ungen

(1) Alle Anzeigen bei der OberfldchenrifSpriifung mit einer
maximalen Ausdehnung von 3 mm sind nicht in die Beurtei-
lung mit einzubeziehen, sofern sie nicht systematisch auftre-
ten. Fir die Eindringpriifung ist der Beurteilungszeitpunkt
nach Abschnitt 6.3.4.4 zugrunde zu legen.

(2) Oberflachenfehler, die auf Risse schliefen lassen, sind
unzuléssig.

(3) Opberflichenfehler bei der Magnetpulverpriifung mit
einer Ausdehnung bis zu 6 mm oder Anzeigen bei der Ein-
dringpriifung, verursacht von einer Fehlerausdehnung bis zu
6 mm, sind zuldssig, wenn es sich nachweislich um Schlak-
keneinschliisse handelt.

(4) Die Haufigkeit zuldssiger Einzelfehler darf 6rtlich bis zu
10 Stiick auf einer Flache von 100 mm x 100 mm betragen. Bei
systematisch auftretenden Oberfldchenfehlern ist ihrer Ursa-
che nachzugehen, auch wenn die maximalen Ausdehnungen
weniger als 3 mm betragen. Auf der Schweifinahtoberflédche
sichtbare Porennester sind nach Abschnitt 9.3.4.6.4 zu beurtei-
len.

9.3.4.5

Hinweis:

Unter Gefiigeanzeigen bei der Magnetpulverpriifung versteht
man solche Anzeigen im oberflichennahen Bereich, die nicht
durch Tennung oder Einschliisse, sondern durch die Art des Ge-
fiigeaufbaus im Bauteil bedingt sind.

Magnetpulver-Gefiigeanzeigen

(1) Bei Anzeigenstellen, die sich aufgrund ihres Anzeigen-
bildes bei der Magnetpulverpriifung nicht eindeutig als Ge-
fligeanzeige kldren lassen, sind folgende MafSsnahmen zu
ergreifen:

a) Die Ultraschallpriifung darf im gesamten Nachweisbe-
reich in der oberflichennahen Zone zu keinen Anzeigen
fithren, die eine Langenausdehnung von grofler als 10 mm
aufweisen. Dabei ist eine um 12 dB abgesenkte Registrier-
grenze zu verwenden. Der Abstand zwischen der abge-
senkten Registriergrenze und dem Rauschen mufs minde-
stens 6 dB betragen. Diese Priifung kann entfallen, wenn
eine Priifung nach b durchgefiihrt wird.

b) In Bereichen, die unzulédssige Anzeigen nach a ergeben, ist
die Fehlerfreiheit durch eine Ultraschallpriifung mit
Oberflachenwellen, z. B. Kriechwellenkopf, nachzuweisen.
Dabei muf8 die Empfindlichkeitsjustierung an einem Ver-
gleichskorper erfolgen.

(2) Werden andere Verfahren eingesetzt, so ist die Aussage-
fahigkeit dem Sachverstindigen nachzuweisen.

(3) Anzeigen, die dem Sachverstindigen als Gefiigeanzei-
gen nachgewiesen wurden, diirfen belassen werden.

9.34.6  Durchstrahlungspriifungen

9.3.4.6.1 Allgemeines

(1) Zeigen die Durchstrahlungsaufnahmen im Vergleich mit
den Er-gebnissen der Ultraschallpriifung keine oder nur un-
klare Befunde oder ist die Ausdehnung eines bei der Ultra-
schallpriifung gefundenen Reflektors grofler als die in der
Durchstrahlungsaufnahme erkennbare Ausdehnung des
gleichen Fehlers unter Ausnahme von Poren und kleineren
Einschliissen, so hat die Beurteilung nach Abschnitt 9.3.4.3 zu
erfolgen.

(2) Ist die Zuléssigkeit eines bei der Durchstrahlungsprii-
fung festgestellten Fehlers nicht eindeutig , darf anstelle einer
Ausbesserung tiber die Zuldssigkeit des Fehlers nach Durch-
fihrung einer Kontrollpriifung, zum Beispiel Durchstrah-
lungspriifung mit anderer Priiftechnik oder Ultraschallprii-
fung, entschieden werden.

9.3.4.6.2 Risse, Bindefehler und Wurzelfehler

In der Durchstrahlungsaufnahme erkennbare Risse und Bin-
defehler sind unzuldssig. Bei der Beurteilung der nicht bear-
beiteten Wurzel einseitig geschweifdter Nahte gilt fiir den
dufleren Befund der Wurzelseite die Bewertungsgruppe BS
nach DIN 8563 Teil 3.
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Maximale Einzelhiufigkeiten der Anzeigen gleicher Registrierlingen je Meter Schweilnaht in Abhiingigkeit von der Nennwanddicke s
1 Regis&iﬁl)'lénge ’
s<10 10<s=<20 20<s8=40 40 <5< 860 60 <5 =120 120 < 5 = 250 250 <s

10 mm — 17 19 21 23 25 27
15 mm — 12 14 16 18 20 22
20 mm — 8 10 12 14 16 18
25 mm — 10 12 14 16
30 mm — 12

35 mm —

40 mm —

45 mm —

50 mm —-

55 mm —

60 mm ——

65 mm —

70 mm —

75 mm —

80 mm —

*) Anzeigen dieser Registrierlangen sind nur zuldssig, wenn sie aufgrund von Durchstrahlungspriifungen als einschluBartige Fehler eindeutig erkannt werden.

Tabelle 9-1: Anhaltswerte fiir die Beurteilung von Ultraschallbefunden bei der Langsfehlerpriifung sowie Anhaltswerte fiir
die volumenhaften Durchstrahlbefunde (Anwendungsbeispiel siehe Tabelle 9-2)

9.3.4.6.3 Einschliisse

(1) Fur die Haufigkeiten und die Lingenausdehnungen von
Einschliissen gelten die Anhaltswerte der Tabelle 9-1.

(2) Ist der Abstand zwischen zwei benachbarten Einschliis-
sen in Schweifsnahtrichtung grofier als die zweifache Lange
des grofseren der beiden Fehler, gilt jeder der beiden Ein-
schliisse als Einzelfehler. Bei Fehlern einer als oder gleich 10
mm Lédnge gelten diese Abstandsbedingungen nicht, wenn
die Gesamtldnge dieses Bereiches die maximal zulédssige Ein-
zelfehlerldnge nicht tiberschreitet.

(3) Bei Wanddicken kleiner als oder gleich 10 mm sind
vereinzelte Einschliisse geringer Lange zuléssig.

9.3.4.6.4 Poren

(1) Nicht systematisch auftretende Poren sind zuldssig.
Werden Porenanhdufungen auf Nahtlingen grofler als die
sechsfache Wanddicke angetroffen, gelten sie als systemati-
scher Fehler. Je Meter Schweifsnaht diirfen héchstens 3 Po-
rennester mit einem maximalen Durchmesser von 20 mm
auftreten.

(2) Schlauchporen, die senkrecht zur Oberfldche verlaufen,
sind nur als vereinzelte Fehlerstellen in Mehrlagenschwei-
Sungen zul4ssig.

(3) Parallel zur Oberfliche verlaufende Schlauchporen
werden wie einschlufiartige Fehler nach Abschnitt 9.3.4.6.3
beurteilt.

9.4  Arbeitspriifung
941  Allgemeine Anforderung

(1) Fiir den Sicherheitsbehilter ist unter Fertigungsbedin-
gungen wihrend der Fertigung je angewandtem Schweif3ver-
fahren und je an-gewandter Schweifdposition ein Priifstiick je
Zone unter Aufsicht des Sachverstindigen zu schweifSen. Im
Zuge der Fertigung soll jeder SchweifSer fiir das Schweifsver-
fahren, fiir welches er am Sicherheitsbehélter eingesetzt wird,
einmal erfaft sein. Der Einsatz von mehreren SchweifSern an
einem Priifstiick ist mit Zustimmung des Sachverstdndigen
zuldssig. Mit Zustimmung des Sachverstindigen diirfen zwei
Zonen zusammengefafst werden, wenn es sich
a) um einen zeitlich zusammenhéidngenden Fertigungsab-
schnitt und
b) um eine gleichartige Schweifsverbindung von zusammen
kleiner als oder gleich 160 m Lange handelt.

(2) Fur die VormontageschweifSlung nach dem Unterpul-
verSchweifsverfahren sind im Geltungsbereich der Verfahren-
spriifung vier Arbeitspriifungen je Sicherheitsbehilter durch-
zuftihren.
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1 Zuldssige Anzeigenkombination

RL = 10 mm n (RL}, =5
RL =15 mm n (RL}, = 2
RL = 30 mm n (RL};=1

fiir RL = 10 mm ergibt sich n (RL); s = 21

fir RL =15 mm ergibt sich n (RL);, = 16

Fiir RL = 30 mm ergibt sich n (RL)3, ., = 8
Daraus ergibt sich fiir S ein zulidssiger Wert

5 2 1
S=—+-2+-=0p5
21 16 8

2 Unzulassige Anzeigenkombination

RL =20 mm n(RL); =5
RL = 30 mm n(RL);=1
RL =40 mm n(RL);=1

fir RL = 20 mm ergibt sich n (RL);, jex =1
fiir RL =30 mm ergibt sich n (RL);_ a0 = 6
Fir RL = 40 mm ergibt sich n (RL};, ex = 1

Daraus ergibt sich fiir S ein unzuldssiger Wert

0

In 1 Meter Schweilnaht (Schweifnahtdicke 50 mni) wurden folgende Anzeigen gleicher Registrierlinge ermittelt:

Nach Tabelle 9-1, Spalte 40 < s = 60 mm, ergeben sich folgende maximale Einzelhdufigkeiten

In 1 Meter Schweillnaht (Schweillnahtdicke 50 mm) wurden folgende Anzeigen gleicher Registrierlinge ermittelt:

Nach Tabelle 91, Spalte 20 < s = 40 mm, ergeben sich folgende maximale Einzelh#ufigkeiten

Tabelle 9-2: Anwendungsbeispiele zu Tabelle 9-1

(3) Fiir die Schleusen jedes Sicherheitsbehilters ist je Her-
steller im Geltungsbereich der Verfahrenspriifung je eine
Arbeitspriifung fiir

a) Stumpfstofs,
b) T-Stofs (zum Beispiel Tiirzarge, Stutzen),

¢) Montagenidhte (Anschlufinaht Schleusenkoérper am Si-
cherheitsbehélterstutzen). Diese Arbeitspriifung darf ent-
fallen, wenn die Schweifdarbeiten durch den Hersteller des
Sicherheitsbehdlters durchgefithrt werden und die glei-
chen Schweifsverfahren und-bedingungen angewendet
werden. durchzufiihren.

(4) Bei lingsnahtgeschweifiten Stutzen ist je Sicherheitsbe-
halter und je Hersteller fiir das Schweifien der Langsnahte im
Geltungsbereich der jeweiligen Verfahrenspriifung je ein
Priifstiick zu schweifen.

(5) Fiir EinschweifSungen von Stutzen in die Sicherheitsbe-
hilterwand ist je Hersteller und je Schweifdverfahren (auch
Kombinationen von SchweifSverfahren) eine Arbeitsprii-
fung durchzufiithren.
Hinweis:
Eine Arbeitspriifung fiir StutzeneinschweifSungen gilt im Einver-
nehmen mit dem Sachverstindigen bei gleichen Parametern auch
fiir eine Stumpfnahtschweifiverbindung.

(6) Der Priffumfang der Arbeitspriifungen bei Sonderfillen,
wie z. B. fiir Anschweiffungen von Entwésserungsstutzen,
Anschweifsteilen und Halterungen ist mit dem Sachverstin-
digen abzustimmen.

(7) Der Sachverstindige hat vor
Schweifdposition festzulegen.

Schweifibeginn  die

(8) Die Schweifsndhte der Priifstiicke sind mit ihrer Langs-
richtung parallel zur Walzrichtung der Bleche anzuordnen.
Die Priifstiicke sollen eine moglichst grofse Anzahl der einge-
setzten Schmelzen erfassen.

(9) Eine Reparatur von bei der zerstérungsfreien Priifung
festgestellten unzuldssigen Fehlern ist nur mit zustimmung
des Saverstindigen zuldssig. Auf eine Reparatur kann ver-
zichtet werden, wenn aus dem betroffenen Bereich keine
Proben entnommen werden.

(10) Besondere Reparaturschweiffungen sind an einem dem
Bauteil zugehorigen Priifstiick zu simulieren.

(11) Die Priifstiicke sind einer dem Fertigungsprozef3 ent-
sprechenden Warmebehandlung zu unterziehen.

(12) Die Priifstiicke der Arbeitspriifung sind den in den
Abschnitten 9.4.2 bis 9.4.5 festgelegten Priifungen in Anwe-
senheit des Sachverstindigen, der die ordnungsgemafie Prii-
fung bestitigt, zu unterziehen.

9.4.2 Zerstorungsfreie Priffungen

(1) Die Durchfithrung der zerstdrungsfreien Priifungen
nach Abschnitt 6.3 hat durch den Hersteller und den Sach-
verstindigen zu erfolgen. Die Beurteilung ist nach Abschnitt
9.3.4 vorzunehmen.

(2) Bei der Durchstrahlungspriifung an Stumpfnaht-
schweifdverbindungen, der Ultraschallpriifung und der Ober-
flachenrifspriifung haben jeweils der Hersteller und der Sach-
verstindige zu 100% zu priifen.

9.4.3 Mechanisch-technologische Priifungen

(1) Als Anforderungen fiir die Beurteilung der Ergebnisse
gelten die in den Werkstoffanhéngen von KTA 3401 Teil 1
und in der Tabelle 8-1 festgelegten Werte.

(2) Die mechanisch-technologischen Priifungen von
Schweifsndhten sind in Abhédngigkeit von der Nennwanddik-
ke in folgenden Priifschichten durchzufiihren:



a) Nennwanddicken kleiner als oder gleich 50 mm sind in
einer Priifschicht zu priifen

b) Nennwanddicken grofier als 50 mm sind in zwei Priif-
schichten zu priifen.

(3) Bei Nennwanddicken kleiner als oder gleich 50 mm ist
im Zugversuch quer zur SchweifSnaht und im technologi-
schen Biegeversuch nach Moglichkeit das gesamte Schweifs-
nahtvolumen zu priifen.

(4) Kommen bei einer Schweifsnaht mehrere Schweifdver-
fahren zur Anwendung, so sind die Proben so zu legen, dafs
nach Moglichkeit jedes Schweifsverfahren gepriift werden
kann.

(5) Die Probenlagen sind geméfs Bild 8-1 zu wihlen. Ist aus
geometrischen Griinden die Probenlage fiir die Kerbschlag-
proben im Ubergang nicht wie im Bild 8-1 skizziert moglich,
so sind die Proben parallel zur Oberfliche anzuordnen. Der
Kerb ist dann parallel zur Oberfliche mit dem Kerbgrund
zwischen Schmelzlinie und 0,8 mm neben der Schmelzlinie in
die Warmeeinflufizone zu legen.

(6) Die Kerblage fiir die Kerbschlagproben senkrecht zur
Schmelzlinie ist so zu wéhlen, dafs die durch den Kerbgrund
verlaufende Linie zwischen Schmelzlinie und 0,8 mm neben
der Schmelzlinie in der WaéarmeeinflufSzone liegt. Die
Schmelzlinie ist durch Makroatzung sichtbar zu machen.

(7)  Je Priifschicht der Schweifsnaht sind folgende Priifungen
durchzufiihren:

a) Zwei Zugversuche an Flachzugproben aus der Schweifs-
verbindung bei Raumtemperatur nach DIN 50 120 Teil 1,
jedoch mit der Versuchslange L. = Schweifsnahtbreite plus
2 x 40 mm. Zu bestimmen ist die Zugfestigkeit Rm. Die
Bruchlage ist anzugeben (Probenlage siehe Bild 8-1).

b) Ein Zugversuch an einer Rundprobe bei Auslegungstem-
peratur aus dem Schweifsgut nach DIN 50 125 Teil 1 und
DIN 50 145. Zu bestimmen sind: Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung und Brucheinschniirung.

c) Faltversuche nach DIN 50 121 Teil 1 an vier Proben (je
zwei Proben iiber die eine und die andere Nahtseite auf
Zug beansprucht). Auf der Zugseite soll nach Abarbei-
tung der Nahtiiberh6hung die urspriingliche Oberfldche
des Priifstiicks weitmoglichst erhalten bleiben. Groflere
Vertiefungen wie zum Beispiel Einbrandkerben, Wurzel-
kerben diirfen nicht beseitigt werden. Zu bestimmen sind
die Biegedehnung (Lj, = Schweifsnahtbreite plus Wand-
dicke) und der Biegewinkel. Die Anforderungen an den
Biegewinkel und Dorndurchmesser sind der Tabelle 8-1
zu entnehmen.

d) Je ein Satz (3 Stiick) Kerbschlagproben an ISO-V-Proben
nach DIN 50 115 bei der Druckpriiftemperatur nach Ab-
schnitt 10.2.3. Zu bestimmen sind Kerbschlagarbeit und
seitliche Breitung jeweils fiir SchweiSgut und fiir die
Wirmeeinflufizone. Die Anforderungen an den Biegewin-
kel und Dorndurchmesser sind der Tabelle 8-1 zu ent-
nehmen.

(8) Am nicht wérmebehandelten Priifstiick ist an einer
Priifstiickoberfliche die Hérte nach DIN 50 133 in einer Reihe
zu bestimmen. Die Hirte darf 350 HV 10 nicht iiberschreiten.

944  Gefiigeuntersuchungen

(1) Jedem Priifstiick ist ein Makro- und ein Mikroschliff zu
entnehmen.
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(2) Am Makroschliff sind folgende Arbeiten durchzufiih-
ren:

a) Fotografische Aufnahme des gesamten Querschnittes der
Schweifsverbindung

b) Hirtepriifung nach DIN 50 133 (Abstand der MefSpunkte
siehe Bild 8-1).

(3) Am Mikroschliff sind mikroskopische Untersuchungen
der Warmeeinflufizone tiber die gesamte Schweifinahtdicke
und Abschédtzung und Protokollierung der Grobkornanteile
vorzunehmen.

9.45  Chemische Zusammensetzung

Die wesentlichen Elemente des Schweifigutes sind zu be-
stimmen und mit den Kenndaten der Eignungspriifung zu
vergleichen.

9.4.6  Ersatzproben

(1) Erfiillen eine Probe oder ein Probensatz nicht die An-
forderungen, so diirfen nach Feststellung der Ausfallursache
und ihrer Bewertung zwei weitere Proben oder Probensétze
gepriift werden. Alle Ersatzproben miissen den Anforderun-
gen geniigen.

(2) Sind ungeniigende Priifergebnisse offensichtlich auf
priiftechnische Einfliisse oder auf eine engbegrenzte Fehler-
stelle einer Probe zuriickzufiihren, so darf die betreffende
Probe bei der Entscheidung, ob die Anforderungen erfiillt
sind, aufler Betracht bleiben und die betreffende Priifung
erneut durchgefiithrt werden.

Hinweis:

Fehler, die systematisch aufreten, konnen zur Ablehnung der Ar-

beitspriifung fiihren.

9.4.7  Bericht tiber die Arbeitspriiffung

(1) Die Ergebnisse der Arbeitspriifungen sind vom Herstel-
ler in einem Bericht zusammenzustellen. Der Sachverstandige
muf$ zum Bericht des Herstellers innerhalb einer Woche eine
abschliefiende Stellungnahme abgeben.

(2) Der Bericht des Herstellers muf3 enthalten:

a) Angaben iiber Grundwerkstoff und Schweifizusétze und
-hilfsstoffe,

b) Angaben iiber Schweisverfahren,
¢) Schweifsplan und Schweifdprotokoll,

d) Warmebehandlungsplan
scheinigung,

und Wiérmebehandlungsbe-

e) Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan,
f) Ergebnis samtlicher Priifungen einschliefslich der Fehler-
befunde und

g) zusammenfassendes Ergebnis.

(3) Der Bericht des Sachverstindigen mufs die abschliefSen-
de Stellungmnahme enthalten.

(4) Bei positivem Ergebnis gilt mit der Vorlage dieses Be-
richtes die Arbeitspriifung als abgeschlossen.

9.4.8  Aufbewahrung von Proben und Restmaterial.

Das Restmaterial der geschweiften Priifstiicke ist bis zur
Inbetriebnahme des Kernkraftwerks beim Hersteller aufzu-
bewahren. Die gepriiften Proben sind bis zur Vorlage des
schriftlichen Berichtes aufzubewahren.
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9.5  Priifung von leitfesten Schraubenverbindungen (GV-
und GV -Verbindungen)

9.5.1 Kennzeichnung

Die Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben sind auf voll-
stdandige Kennzeichnung (Festigkeitsmasse, Herstellerkenn-
zeichen, ge-gebenenfalls Abnahmestempel) durch den Her-
steller vollstandig, durch den Sachverstindigen in Stichpro-
ben von mindestens 5% zu priifen.

9.5.2  Mafipriifungen, Oberflachenbeurteilungen

Es sind durch den Hersteller und stichprobenweise durch den
Sachverstiandigen und den baurechtlichen Priifer insbesonde-
re zu priifen:

a) Lage der Lochreihen,

b) Teilungsabstinde,

¢) Lochdurchmesser,

d) Reibflichenzustand bei GV- und GVP-Verbindungen,
e) Zustand der Bohrlocher,

f) Lochpassung,

g) Lochspiel des Schraubenschafts,

h) Gewindelidnge,

i) Schmierzustand (Gewinde, Schraubenkopf, Mutter, Schei-
be) und

j) Klaffung.

9.5.3  Schraubenvorspannung

(1) Das Verfahren der Vorspannung ist anzugeben. Die
Priifung der Vorspannung von Schrauben ist auch dann vor-
zunehmen wenn die Gleitfestigkeit der Verbindungen nicht
in Anspruch genommen wird.

(2) Der Hersteller hat laufend die Einhaltung der erforderli-
chen Vorspannungen zu priifen. Der Sachverstindige und
der baurechtliche Priifer priifen die Schraubenvorspannung
mindestens an 5% der Schrauben.

9.5.4 Geloste Schraubenverbindungen

(1) Bei Wiederherstellung einer voriibergehend geldsten
vorgespannten Schraubenverbindung sind die in den Ab-
schnitten 9.5.1 bis 9.5.3 vorgeschriebenen Priifungen erneut
durchzufiihren.

(2) Hierbei ist das gleiche Vorspannverfahren anzuwenden.

(3) Schrauben, die nach dem Drehwinkelverfahren nach
DIN 18 800 Teil 7 vorgespannt wurden, diirfen nicht wieder
verwendet werden.

9.5.5 Priifberichte

Uber alle Priifungen nach den Abschnitten 9.5.1 bis 9.5.3 sind
Priifberichte mit Angabe der Priifergebnisse, des Priifzeit-
punktes und Name der Priifer zu erstellen. Die Priifberichte
sind Bestandteil der Dokumentation nach Abschnitt 11.

9.6  Mafspriiffung

Die Mafde gemifs MefSprogramm nach Abschnitt 5.1 sind vom
Hersteller in MafSprotokollen festzuhalten. Der Sachverstian-

dige priift die MafSe und bestétigt die Einhaltung der in Ab-
schnitt 5 festgelegten Fertigungstolenranzen.

9.7  Abweichungen

9.7.1 Abweichungen, die belassen werden diirfen

(1) Fur jede Abweichung als Nichtiibereinstimmung der
festgestellten Beschaffenheit mit einer vorgegebenden Sollbe-
schaffenheit ist vom Hersteller ein Antrag auf Tolerierung
beim Sachverstindigen und gegebenenfalls beim baurechtli-
chen Priifer zu stellen.

(2) Der Antrag auf Tolerierung soll enthalten:
a) Angaben iiber die Abweichung,
b) Begriindung fiir das Belassen der Abweichung,.

9.7.2 Abweichungen, die nicht belassen werden diirfen

Abweichungen, die nicht belassen werden diirfen, sind nur
durch eine Reparatur mit Zustimmung des Sachverstindigen
und erforderlichenfalls des baurechtlichen Priifers zu behe-
ben.

10 Priifungen vor Inbetriebsetzung

10.1  Baupriifung vor der Druckpriifung

(1) Anhand der vorgepriiften Unterlagen nach Abschnitt 7
priift der Sachverstindige und erforderlichenfalls der bau-
rechtliche Priifer nach Fertigstellung des Sicherheitsbehélters
und Durchfithrung aller Priifungen nach Abschnitt 7 bis 9:

a) die Zugehorigkeit von Bescheinigungen tiber Teilbauprii-
fungen oder vorgezogener Baupriifungen zu den Bau-
gruppen oder Bauteilen anhand der Kennzeichnung,

b) die Einhaltung der Anforderungen anhand der Bescheini-
gungen tiber Werkstoffpriifungen fiir alle Einzelteile.

(2) Der Sachverstindige und erforderlichenfalls der bau-
rechtliche Priifer bestitigen nach Priifung der vom Hersteller
erstellten Dokumentation gemaf3 Abschnitt 11 die Einhaltung
aller Anforderungen nach den Abschnitten 2 bis 9.

(3) Uber die Baupriifung stellen der Sachverstindige und
erforderlichenfalls der baurechtliche Priifer eine Bescheini-
gung aus.

10.2  Druckpriifung

10.2.1 Voraussetzungen

(I) Nach Abschlu des Zusammenbaues -einschliefdlich
Schleusen, Kabel- und Rohrdurchfiithrungen ist eine Druck-
priifung mit Luft durchzufiihren.

(2) Die Druckpriifung ist nach dem vorgepriiften Druck-
priifplan vom Hersteller in Anwesenheit des Sachverstandi-
gen und des baurechtlichen Priifers durchzufiihren.

(3) Rohrleitungen mit kompensierten Durchfithrungen sind
gemdfd dem spéteren Betriebszustand mindestens bis zum
néchstliegenden Festpunkt zu montieren und zu verankern.

(4) Im Sicherheitsbehélter befindliche Kammern, zum Bei-
spiel Kondensationskammer bei Druckabbausystemen, sind
in die Priifung einzubeziehen.

(5) Vor und wiahrend der Druckpriifung miissen die Er-
gebnisse der Baupriifungen sowie die vorgepriiften Kon-
struktions- und Berechnungsunterlagen verfiigbar sein.



10.2.2  Priifdruck

Der Priifdruck Pp soll das 1,1fache des Auslegungsdruckes
PA, multipliziert mit dem Verhéltnis des Wertes der Streck-
grenze des Behilterwerkstoffes bei Raumtemperatur (R.py) zu
dem Wert der Streckgrenze (Dehngrenze) bei Ausle-
gungstemperatur (R ) betragen:

R eH bei Raumtemperatur

Pp :l,lPA X

p0,2 bei Auslegungstemperatur

10.2.3  Priiftemperatur

Die Priiftemperatur und deren Messung ist im Rahmen der
Vorpriifung zwischen Hersteller, Sachverstindigen und bau-
rechtlichem Priifer festzulegen. Die Priiftemperatur darf nicht
unter der Temperatur liegen, bei der der Grundwerkstoff, die
Wirmeeinflufizone und das SchweifSgut im Kerbschlagbiege-
versuch mindestens 68 ] und mindestens 0,9 mm seitliche
Breitung als Einzelwerte aufweisen.

Bei Priiftemperaturen unterhalb + 5°C sind mit dem Sach-
verstindigen besondere MafSnahmen zu vereinbaren.

10.24 Druck-Zeit-Diagramm

Die Druckpriifung ist nach einem im Druckpriifplan enthal-
tenen Druck-Zeit-Diagramm zu fahren, wobei zu berticksich-
tigende Kammerdriicke und zusétzliche Lasten anzugeben
sind. Nach Erreichen des Priifdrucks fiir die beiden mogli-
chen Belastungsarten der Schleusen sind Haltezeiten von
jeweils 20 Minuten vorzusehen.

10.2.5 Sicherheitszonen

Fiir die Dauer der Druckpriifung sind in Abhédngigkeit von
Priifdruck Sperrgebiete um den Sicherheitsbehilter als Si-
cherheitszonen festzulegen. Weiterhin ist festzulegen, wel-
cher Personenkreis sich innerhalb der Sicherheitszonen auf-
halten darf und welche Mafsnahmen zum Schutz dieser Per-
sonen erforderlich sind.

10.2.6  Besichtigung der Wandungen bei der Druckpriifung.

Nach Absenken des Priifdrucks auf Auslegungsdruck ist eine
Besichtigung der AufSenwandungen vom Sachverstindigen
durchzufiihren

10.2.7  Verschiebungsmessungen

(1) Im Zuge der Druckpriifung sind an ausgewéhlten Stut-
zen die theoretisch ermittelten Stutzenverschiebungen infolge
Innendrucks durch Messung zu tiberpriifen.

(2) Verschiebungsmessungen sind in einem Mefstellenplan
festzulegen.

10.3 Dehnungsmessungen

(1) Stellen, deren Beanspruchungen rechnerisch schwer zu
ermitteln sind oder tiber die keine vergleichbaren Deh-
nungsmeflergebnisse vorgelegt werden kénnen wie zum
Beispiel Formabweichungen sollen mit Dehnungsmef3streifen
versehen werden. Lage und Anzahl der Dehnungsmefsstrei-
fen sowie gegebenenfalls die mefstechnischen Einzelheiten
sind zwischen dem Hersteller, dem Sachverstindigen und
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dem baurechtlichen Priifer zu vereinbaren und in einem
Mefsstellenplan festzulegen.

(2) Wahrend der Installation der MefSeinrichtungen hat sich
der Sachverstandige durch Stichproben von der sachgemaifien
Ausfithrung zu tiberzeugen.

(3) Die Dehnungen sind wihrend der Drucksteigerung, der
Haltezeiten und des Absenkens des Priifdrucks fortlaufend
oder in ausreichend kleinen Abstinden zu messen, so daf3 der
Dehnungsverlauf erfafst wird.

(4) Ausgangszustand fiir die Dehnungsmessungen ist der
unbelastete Sicherheitsbehilter vor der Druckpriifung; End-
zustand ist der vollig entlastete Behélter nach der Druckprii-
fung.

(5) Anhand des Druck-Zeit-Diagramms sind mit dem Sach-
verstindigen die Mefsstufen festzulegen.

(6) Zu Beginn und wéhrend der Messung hat sich der
Sachverstindige durch Stichproben von der sachgemifien
Durchfithrung der Mefiwertaufnahme und Auswertung zu
tiberzeugen.

(7) Zeigen konstruktive oder fertigungsbedingte Gegeben-
heiten des Mefiquerschnitts (ortliche Storstelle oder
Normabweichung) sowie der gemessene Dehnungsverlauf,
dafs es sich an diesen Stellen um Sekundédrspannungen oder
um Spannungspitzen handelt, darf an diesen Stellen eine
Grofstdehnung bis zu 5% der Mindestbruchdehnung A5 des
Werkstoffs des entsprechenden Bauteils zugelassen werden.
In begriindeten Féllen darf im Einvernehmen zwischen dem
Hersteller, dem Sachverstindigen und dem baurechtlichen
Priifer von diesem Wert abgewichen werden.

(8) Eine Entscheidung iiber den Abbruch der Druckpriifung
darf vom Hersteller, Sachverstindigen oder baurechtlichen
Priifer getroffen werden.

10.4 Dichtheitspriifung an Dichtflachen

(1) Vor oder wéhrend der Druckpriifung nach Abschnitt
10.2 sind alle Dichtfldchen, zum Beispiel an Tiiren, Klappen,
Blinddeckeln, geflanschten Rohrdurchfiihrungen, auf Dicht-
heit zu priifen.

(2) Die Dichtheitspriifung ist vom Hersteller in Anwesen-
heit des Sachverstindigen durchzufiihren.

(3) Festgestellte Undichtheiten sind zu beseitigen. Die be-
treffenden Stellen sind erneut zu tiberpriifen.

(4) Kabeldurchfithrungen sind nach KTA 3403 zu priifen.

10.5

Hinweis:

Die zulédssige Leckrate bei Auslegungsdruck gibt die Dichtheits-
anforderung an den Sicherheitsbehélter zahlenméfiig wieder. Ihre
Festlegung erfolgt im Einzelfall und ist nicht Gegenstand dieser
Regel.

Leckratenpriifung

Die Leckratenpriifung und Auswertung ist nach KTA 3405
nach der Druckpriifung des Sicherheitsbehilters durchzufiih-
ren.

10.6  Funktionspriifung

Die Funktionspriifung von Schleusen ist in Anwesenheit des
Sachverstindigen nach KTA 3402 oder KTA 3409 durchzu-
fithren.
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10.7  Unterdruckpriifung

Sicherheitsbehilter, bei welchen als Betriebsfall Unterdruck
vorgesehen ist oder auftreten kann, sind im Druckpriifplan
besonders anzugeben. Diese sollen mit dem 1,5fachen des
maximalen Betriebsunterdrucks gepriift werden. Die Priifung
hat nach der Druckpriifung in Anwesenheit des Sachver-
stindigen und des baurechtlichen Priifers zu erfolgen. Wah-
rend der Unterdruckpriifung ist der Sicherheitsbehélter zu
besichtigen.

10.8  Zerstorungsfreie Priifung nach der Druckpriifung

Nach der Druckpriifung sind ausgewahlte Schweifsnahtberei-
che einer Ultraschallpriifung und die dazugehorige Oberfla-
che einer OberfldchenrifSpriifung nach den Abschnitten 6 und
9.3 in Absprache mit dem Sachverstindigen zu unterziehen.
Hierunter fallen Stellen, bei denen wihrend der Fertigung
Unregelmifigkeiten aufgetreten sind, sowie Stellen héchster
Beanspruchung.

11 Dokumentation
11.1

(1) Die Dokumentation mufs eine Riickverfolgung aller zu
iiberwachenden Fertigungs- und Priifabldufe von den Er-
zeugnisformnen bis zur Fertigstellung des Sicherheitsbehal-
ters, einschliefdlich Stutzen und Schleusen, sicherstellen. Aus
der Dokumentation muf8 der Herstellungsablauf und der
Zustand des Sicherheitsbehilters unter Erwdhnung und ge-
sonderter Auflistung aller Abweichungen vom geplanten
Herstellungsablauf ersichtlich sein. Die Dokumentation muf3
zum Vergleich fiir wiederkehrende Priiffungen herangezogen
werden kénnen.

(2) Unterlagen tiber durchgefiihrte Reparaturen sind in
gleicher Weise zu dokumentieren wie die urspriinglichen
Herstellungsunterlagen.

Allgemeine Anforderungen

11.2  Zusammenstellung der Unterlagen

(1) Der Hersteller hat sicherzustellen, dafs bei ihm und
seinen Unterlieferanten herstellungsbegleitend alle fiir die
Dokumentation erforderlichen Unterlagen erstellt und zu-
sammengestellt werden. Dieser Dokumentationszusammen-
stellung ist ein Inhaltsverzeichnis (Formblatt 9)

vorzuschalten.

(2) Die Zusammenstellung mufs die vorgepriiften Unterla-
gen nach Abschnitt 7.2, sowie alle Nachweise, die den tat-
séchlichen Ablauf und die erforderlichen Priifungen belegen,
enthalten. Hierzu gehéren zum Beispiel:

a) Abnahmepriifzeugnisse,
b) Protokolle,

¢) Priifberichte,

d) Bescheinigungen,

e) Abweichungsberichte.

11.3 Kurzzeichen

In den Dokumentations- und Fertigungsunterlagen sollen
einheitliche Kurzzeichen verwendet werden:

AP =
APM =

Arbeitspriiffung

Arbeitspriffung am mitlaufenden Priifstiick

APS

ASG
AW
BG
BT
DBL
DpP
DPP
DRP
DRPP
DU

EK
E/S
FE

KN
LN
MK
MP
MSP

MTP
NV
PA
PFP
Qs
QST
RN

SF
SN
spP
SPK
SST
ST
STEL
STN
SZ
TE
UB
Us
UEW
VIP
vp
VWP
WBP
WL
WP
WPM
WPP
WPS

Arbeitspriifung am simuliert warmebehandelten
Priifsttick

AuftragsschweifSung

Arbeitsanweisung

Baugruppe

Bauteil

Deckblatt

Durchstrahlungspriifung
Durchstrahlungspriifplan

Druckpriifung

Druckpriifplan

Priifdurchfithrung

Endablage

Eingangskontrolle
Endablage/Sammelbescheinigung
Farbeindringpriifung, OberflichenrifSpriifung
Hersteller

Kehlnaht

Langsnaht

Mafskontrolle

Magnetpulverpriifung, Oberflichenrifdpriifung

Mefsstellenplan fiir Dehnungs- und Verschie-
bungsmessungen

mechanisch-technologische Priifungen
Priifung nach dem Vergiiten
Priifanweisung

Priiffolgeplan

Qualitdtssicherung

Qualititsstelle

Rundnaht

Sachverstandiger

Schweififolge

Schweifsnaht

Schweifdplan

Schweifsprotokoll

Schweifsstelle

Stempelung in den Vorpriifunterlagen
Schweifsstellenerfassungsliste
Stutzennaht

Schweifszusétze und -hilfsstoffe
Priifteilnahme
Umstempelungsbescheinigung
Ultraschallpriifung

Uberwachung

Visuelle Priifung (Sichtpriifung)
Verfahrenspriifung
Verwechslungspriifung
Wérmebehandlungsplan
Werkstoffliste

Werkstoffpriifung

Werkstoffpriifung am mitlaufenden Priifsttick
Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan

Werkstoffpriifung am simuliert wirmebehandelten
Priifstiick



WPV = Werkstoffpriifung im vergiiteten Zustand

WSP = Wirbelstrompriifung

V4 = Zwischenablage

7ZG = Zeichnung

ZGV = Zeichnungsverzeichnis

ZFP = Zerstorungsfreie Priifung

Z/S = Zwischenablage/Sammelbescheinigung

.-R. = Kennzeichnung der Unterlagen bei Reparaturen
=RM.= Kennzeichnung der Unterlagen fiir Reservemate-

rial
11.4 Formblitter
11.41 Erlduterungen

Im folgenden sind nur die Formblitter als Muster aufgelistet,
in die Eintragungen wihrend der Herstellung fiir die Doku-
mentation erfolgen.

11.4.2 Deckblatt - Formblatt 1

In diesem Formblatt ist in Spalte 4 nach Beendigung der Her-
stellung die Uberpriifung des letztgiiltigen Revisionsstandes
zu bestitigen.

11.4.3 Werkstoffliste - Formblatt 2

Fiir die Dokumentation sind die Spalten 10, 12 und 13 auszu-
fiillen.

11.4.4 Priffolgeplan - Formblatt 3 und 4

Fiir die Dokumentation sind im Formblatt 3 die Spalten 9, 10
und gegebenenfalls 11, im Formblatt 4 die Spalten 4 und 5
auszufiillen.

11.45 Werkstoffpriif- und Probenentnahmeplan - Form-

blatt 7

Fir die Dokumentation sind die Spalten 12, 13 und gegebe-
nenfalls 14 auszufiillen.

11.4.6  Anhang zum Werkstoffpriif- und Probenentnahme-

plan - Formblatt 8

Fiir die Dokumentation sind die Spalten 1 bis 5 und fortlau-
fend auszufiillen.

11.4.7 Inhaltsverzeichnis - Formblatt 9

Alle Vorpriifunterlagen und Nachweise sind in dem Inhalts-
verzeichnis zusammenzufassen. Die Vergabe der laufenden
Nummern fiir die Nachweise erfolgt nach Eingang der Unter-
lagen.

11.4.8 Schweifdprotokoll - Formblatt 10

(1) Es sind alle Angaben einzutragen, die entsprechend
dem SchweifSplan fiir die jeweilige Schweifsung erforderlich
sind. Hierzu z&hlt auch die Art der Schweifsung, zum Beispiel
Langsnaht, Stutzennaht, Priifstiick der Arbeitspriifung.

(2) Das Schweifiprotokoll darf nach Beendigung der
Schweifdarbeiten in der Zwischenablage abgelegt werden,
sofern das Formblatt 11 die Schweifsstellenerfassungsliste mit
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Dokumentationsfreigabe durch H und S Bestandteil der En-
dablage wird.

11.4.9 Schweifsstellenerfassungsliste - Formblatt 11

(1) Die Schweifsstellenerfassungsliste mufs folgende Anga-
ben enthalten:

a) Schweifsstellennummer,

b) Schweif$plannummer,

¢) Schweifszusédtze und -hilfsstoffe,

[N

) Zuordnung zum Priiffolgeplan,

o

) besondere Vorkommnisse beim SchweifSen und

Priifvermerk der Schweifsaufsicht und des Sachverstandi-
gen fiir die schweifSplangerechte Ausfiihrung.

Nav)

(2) Die Schweifistellenerfassungsliste ist der Endablage
beizufiigen, sofern die Schwei3protokolle Bestandteil der
Zwischenabage bleiben.

11.4.10 Formblétter fiir zerstérungsfreie Priifungen

Fur die Protokollierung der Ergebnisse der Ultraschallprii-
fung, der OberflachenrifSpriifung und der Durchstrahlungs-
priifung sind die Formblatter 12.1 is 14.2 zu verwenden.

11.5 Weitere Unterlagen fiir die Dokumentation

Neben den zu dokumentierenden Vorpriifunterlagen sind die
im folgenden genannten Unterlagen der Endablage nach
Tabelle 11-1 beizufiigen:

a) die Ergebnisse der zerstorungsfreien Priifungen nach
Abschnitt 9.3. Die Originale der Durchstrahlungsaufnah-
men sind nur der Enddokumentation fiir den Betreiber
beizulegen.

b) Bescheinigung iiber die durchgefiihrte Warmebehandlung
mit Zuordnung (Priif-Nr.) zum Priiffolgeplan und War-
mebehandlungsplan

c) alle fiir eine Arbeitspriifung erforderlichen Herstellungs-
unterlagen und den Bericht nach Abschnitt 9.4.7,

d) Zusitzlich sind in einer Liste Anzahl und Art der Arbeits-
priifungen sowie die Zuordnung zu den Bauteilschwei-
Sungen aufzufiihren,

e) der Bericht tiber die Druckpriifung,

f) der Bericht tiber die Leckratenpriifung,

g) die Unterlagen von durchgefiihrten Reparaturen,

h) der Bericht {iber die Funktionspriifungen und

i) die Bescheinigung iiber die Baupriifung.

11.6  Durchfithrung

(1) Die Dokumentation der Herstellungsunterlagen ist von
zentraler Stelle des Herstellers wéahrend der Herstellung zu
fithren. Diese ist dem Sachversténdigen zu benennen.

(2) Diese zentrale Stelle hat

a) die Unterlagen zusammenzustellen, auf Vollstandigkeit
und Richtigkeit zu priifen,

b) erforderliche Unterlagen und Informationen von Unterlie-
feranten zu beschaffen.

(3) Bis zur Druckpriifung miissen alle Priifungen und Kon-
trollen wéhrend der Fertigung abgeschlossen und dokumen-
tiert sein.
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i ﬂnsﬁni{z,nn der Priifdurchfithrung
Bauprifungen boim Waoiterverarbeiter und Ablage der Nachweise

Priiffung der Voraussetzungen fiir die Fertigung nach Abschnitt 2 ST
Eingangskontrolle ST
Umstempelung Z

Visuelle Priifung ST
Zerstorungsfreie Priifung der Schweilinahtbereiche vor dem SchweiBen ST

95]
—

Schweibnahtvorbereitung (MaBpriifung)

Schweiliprotokolle nach Abschnitt 11.4.8

Bescheinigung der Wirmebehandlung

Nachweise zur Warmebehandlung

Hartepriifung an Bauteilen

Mabkontrolle mit Ja/Nein-Aussagen

Kontrolle der Schweillzusitze und -hilfsstoffe

Mabkontrolle (Ist-Maf3) nach Abschnitt 9.6

Berichte iiber die Verfahrenspriifungen

Bericht iiber die Arbeitspriifungen

Protokoll {iber die Durchstrahlungspriifung einschlieBlich Aufnahmen
Protokoll tiber die Ultraschallpriifungen als Zwischenpriifung
Protokoll iiber die Ultraschallpriifungen im Bauteilendzustand
Protokoll tiber die Oberflichenriipriifung als Zwischenpriifung
Protokoll iiber die OberfldchenriBpriifung im Bauteilendzustand
Unterlagen der Druckpriifung einschlieflich Dehnungsmessungen
Unterlagen der Dichtheitspriifungen

Unterlagen der Funktionspriifungen

Kontrolle der Schraubverbindungen

Bescheinigung iiber die Baupriifung

Reparaturdokumentation

Abweichungsberichte

Dokumentationsprifungen

Dokumentationsfreigabe

Schweilistellenerfassungsliste nach Abschnitt 11.4.9
Erzeugnisformdokumentation

Beschichtungskontrolle

e

—

=

—~

MEHEDMLEDEH O OEREH NI E NI NEN
—

=

Tabelle 11-1: Priifnachweise fiir Baupriifungen, Beispiele
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Anhang A

Formblitter
Herstelier Auftrags-Nr
Aniage/Projekt Deckblatt Seile
von
DBL-Nr.
l] Komponente
KKS
2] 1ur Vorpr g | 3] Revisionstabelie
Vorprifunteragen Nr Seite von-bis 01 02 03 04
Seite Nr. Seite Nr. Seite Nr. Seite Nr.
D Zeichnung 2G
D Werkstotfliste Wi
0 Pruticigeplan PFP
0 SchweiBplan SP
D ‘Wamebehandiungsplan WBP
Werkstofipral- und Froben-
D entnahmep(an WPP
4] [ der H S
Hersteller
Rev. Datum Erstelit von Gepruft QST Grund der Revision 5-Priutvenmerk
oo
01
02
03
04
Formblatt 1: Deckhlatt
Erlauterungen zu den Spalten
Spalte 1. Bezeichnung der herzustellenden Komponente, Kurzzeichen nach Kraftwerkskennzeichensystem KKS nach VGB
Spalte 2: Die zugehorigen Unterlagen sind wmit ihren Bezeichnungen und der Seitenzahl aufzulisten. Fir den Fall, daf wihrend der Herstellung Reparaturen durchge-
fithrt werden, sind die Reparaturunterlagen in das Deckblatt aufzunehmen.
Spalte 3: Im Deckblatt sind alle Revisionen mit aufzufiihren. In der Revisionstabelle sind die Seiten der Unterlagen anzugeben, die vor oder bei der Herstellung eine
Anderung erfahren haben.
Spalte 4: Spiitestens mit dem Abschlull der Herstellung werden die Angsben dieser Tabelle {iberpritft und durch Stempelung und Unterschrift von H und S in der
Spalte ,.abschliefende Uberpriifung der Revisionstabelle" bestatigt.
Spalte 5: Die Revisionsspalte im Deckblatt gilt nur fiir die im Kopf oder die in den Spalten 1 und 2 durchgefiihrten Anderungen.
Hinweis: Die Revisionstabelle Spalte 3 unterliegt nicht diesem Verfahren, sie stellt sine Bestandsaufnahme der Revision fiir die Vorpritfunterlagen dar, die Bestandeil

der Qualititsdokumentation sind. Die Revisionstabelle (Spalte 3) ist vom Hersteller stiindig auf aktuellem Stand zu halten,

Formblatt 1: Deckblatt
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¥ 2 [a [ 5 § 7 8 |9 10 1 12 K 15 16 17
Bezeichnung Abmes- Werkatofl | Antorderungen PEF-Nru. | Schmeizen-Nr Nachweiae Harnlellar
-~ sungen mach WPP-Nr.
2 |_ |8 Proben-Ne’
|5 [k 5
H 318 .. Anlags/Projekt
£ |a |& H|s
KKS
Zawchnungs-Nr
Aulirags-Nr
Herslallor Dokumentationstreigabe Werkstoffliste
Rev Oatum: | Erstelt von Gepratt QST: | Grund der Revision S-Priifvermerk Hersteller
00
[
"
02
Seite
03
von
04

Formblatt 2: Werkstoffliste
Erlduterungen zu den Spalten

Spalten 1 bis 9 und 17 sind im Rahmen der Vorpriifung auszufiillen.
Spalten 10 bis 13 sind fortlaufend wihrend der Herstellung auszufiillen.

Wenn alle Eintrag
Datum bestitigt wert

Spalte 1:
Spalte 2:
Spalte 3:

Spalte 4:
Spalte 5:

Spalte 6:
Spalte 7:

Spalte 8:
Spalte 9:
Spalte 10:
Spalte 11:
Spalte 12:
Spalte 13:

Spalten 14-16:

Spalte 17;

ungen auf einer Formblattseite erfolgt sind, mufl die Richtigkeit und Vollstandigkeit in der ,Dokumentationsfreigabe” durch Stempel. Kurzzeichen und

ern.
Angabe der Positions-Nr. wie sie in der zugeordneten Zeichnung festgelegt ist.

Bei mehreren gleichen Teilen, welche die gleiche Positions-Nr. haben, ist hier die Stiickzahl (= Menge) anzugeben.

Wenn das Stiickgewicht EinfluB auf den Priifumfang der mechanisch technologischen Priifungen hat, ist es in dieser Spalte anzugeben (z. B. eine Zugprobe
je 0,5t}

Bezeichnung des Teiles (zum Beispiel Stutzen, Blech),

Angabe der Anlieferungsabmessungen eines Teiles, wenn diese den Erprobungsumfang der mechanisch-
ngen beeinflussen.

Angabe des Werkstoffes (zum Beispiel 15 MnNi 63).

bAngabe der fiir die Werkstoffherstellung anzuwendenden KTA-Regel oder des Werkstoffblaites und der zum Zeitpunkt der Herstellung giiltigen Fassung
zw. Revision.

Offen.

Angabe des WPP, in welchem die Werkstoffpriifungen der unter den Positions-Nr. aufgefiihrten Bauteile bestitigt sind.
Hier ist die Schmelzen-Nr. und die Proben-Nr. der Erzeugnisform anzugeben.

Offen.

Angabe der Zeugnisnummer gemif der Zuordnung im Inhaltsverzeichnis.

Bestitigung der durchgefiihrten Zeugniskontrolle und der Richtigkeit der in Spalte 10 und 12 vorgenommenen Eintragungen mit Gegenzeichnung (Stempel,
Kurzzeichen, Datum).

zhnologischen oder der zerstérungsfreien Prii-

Offen.

Hersteller = Name des Komponentenherstellers (auch Kurzbezeichnung)
Anlage/Projekt = zutreffendes Kraftwerkskennzeichensystem (zum Beispiel KKI2)
Komponente = Bezeichnung der Komg te (zum Beispiel Schl )

KKS = Kurzzeichen nach Kraftwerkskennzeichensystem
Zeichnungs-Nr. = Angabe der Ubersichtszeichnung

Auftrags-Nr. = Auftrags-Nr. des Herstellers

Formblatt 2: Werkstoffliste
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Formblatt 3: Priiffolgeplan

Erldeterungen zu den Spaiten

Spalten 1 his 8 sind im Rahmen der Vorpr'ufun;i; auszufiillen.

Spalten 9 bis 11 sind fortlaufend wihrend der Herstellung anszufiillen.

Wenn alle Prifschritte, die auf einer Formblattseite aufgefiihrt sind, durchgefithrt sind, muld die Richtigkeit und Vollstandigkeit der Nachweise und Prafdurchfithrung in der
Spalte ,Dokumentationsfreigabe durch Stempel, Kurzzeichen und Datum’ bestitigt werden.

Spalte 1: Angaben einer fortlaufenden Prif-Nr. fiir alle prif- und tiberwachungspflichtigen Fertigungsschritte.
Spalte 2: Die zur Durchfiihrung eines Priif- oder Uberwachungsschrittes anzuwendenden Spazifikationen, Arbeitsvorschriften, Prifanweisungen, SchweiBplane usw.
sind ohne Revisionsindex anzugeben.
Spalte 3: Beschreibung des Priifschrittes.
Spalte 4: Angabe des Priifzeitpunktes fiir zerstorungsfreic Priifungen,
Spalte 5: Angabe des Kurzzeichens der angewendeten Priffart:
U8 = Ultraschallpriifung; MP = l\%agnel ulverpriifung; FE = Eindringpriifung;
DP = Durchstrahlungsprifunyg; MK = Mafkontrolle; ‘%UE Srhwﬂiliii’herw ‘hung;
Spalte 6: Festlegung der Priifbeteiligung: H = Hersteller; S = Sachverstindiger
Spalte 7: Beschreibung der Titigkeiten, die vom in Spalte 6 genannten Teilnehmer durchzufiihren sind: DU = Priifdurchfiihrung; T, = Prifteilnahme: UEW = Uber-
linker Teil wachung. Ist nur auszufiillen, wenn in den Regeln entsprechende Angaben vorhanden sind.
rechter Teil: Festlegung der Nachweistorm: ST = Bestétigung durch Stempel, Datum und Untersc
Spalte 8: Fastlegung iiber die Ablage des Nachwei # = Beleg nicht erforderlich; E = Endablage; 7 = Zwischenablage; Sammelbescheinigungen fiir Priifungen
werden bei Kndablage durch F/S und bei enablage durch Z/S gekennzeichnet.
Spalte 9: Unabhéngig von den Festlegungen in Spalte 7 (Beleg erforderlich oder nicht) ist ein Durchfiihrungsvermerk durch Stempel vorzunehmen.
Spalte 10: Wenn Nachweise gefordert sind, ist die Nachweiskennzeichnung (z. B. US 4712) hier einzutragen.
Spalte 11: Nur fiir Bemerkungen im Zuge der Ierstellung, z. B. Angabe eines Abweichungsberichtes oder Verweis auf Reparaturunterlagen.
Spalte 12: Hersteller = Name cles Komponentenherstellers, {auch Kurzbezeichnung)
Anlage/Projekt: = zutreffende KKW-Kennzeichen (zum Beispiel KK12)
Komponente = shnung der Komponente (zum Beispiel Schleuse)
KKS = hen nach Kraftwerkkennzeichensystem
zugehdrige WL-Nr. = zugehbrige Werkstofflisten-Nr.
Zeichnungs-Nr. = Angabe der Ubersichtszeichnung

Auftrags-Nr. = Auftrags-Nr. des Herstellers

Formblatt 3: Priiffolgeplan
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Formblatt 4: Anhang zum Priiffolgeplan

Erlduterungen zu den Spalten

Spalten 1 bis 4 sind im Rahmen der Vnrpriifunf; auszufiillen.

Spalten 4 und 5 sind fortlaufend wihrend der Herstollung auszufiillen.

Wenn alle Priifschritte, die auf einer Formblattseite aufgefiihrt sind, durchgefithrt sind, muf} die Richtigkeit und Vollstandigkeit der Nachweise und Priifdurchfithru ng in der
Spalte ,Dokumentationsfreigabe” durch Stempel, Kurzzeichen und Datum bestitigt werden.

Spalte 1: Angabe der Priif-Nr. entsprechend dem zugehéorigen Priiffolgeplan.

Spalte 2: Kurzbeschreibung des Priifschrittes entsprechend dem zugehérigen Priiffolgeplan.

Spalte 3: Hier ist die Kennzeichnung des Bauteils oder der Schweifinaht anzugeben.

Spalte 4: Angabe der Priifbeteiligung nrfulf(;l durch Freilassen der senkrechten Spalton. Eine nicht geforderte Pritfung bzw. Priifteilnahme wird durch einen diago-
1&&:’];;;91%‘1(\:‘11_‘21 in der Langsspalte kenntlich gemacht. Der Pritfdurchfiihrungsvermerk erfolgt durch Stempelung in der jeweiligen Spalte H, S wihrend der

Spalte 5: Wenn Nachweise gefordert sind, ist die Nachweiskennzeichnung (zum Beispiel US 4712) hier einzutragen.

Formblatt 4: Anhang zum Priiffolgeplan
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Formblatt 5: Sc h

weillplan

Erlduterungen zu den Spalten

Spalte 1:
Spalte 2:
Spalte 3
Spalte 4:
Spalte 5:
Spalte 6:
Spalte 7:
Spalten 8-15:
Spalte 16:

Spalte 17:

Angabe der Schweilifolgen zum Nahtaufbau.

Angabe des angewendeten SchweiBverfahrens und der Verfahrenspriifung.

Angabe der SchweiBposition.

Angabe des Herstellers und der Handelsbezeichnung der Schweilizusétze.

Angabe der Elektrodenabmessungen (2. B. 4 (3 450 mm).
Offen.

Angabe des Herstellers und der Handelsbezeichnung des verwendeten Schweilipulvers,
Sind unter Beachtung des Geltungsbereiches der zugehirigen Verfahrensprifung auszufillen.

Besondere Hinweise zur SchwelBarbeit (z. B. Angabe bestimmten Raupeniiberlappungen; Schleifen von Endkratern; Nachwarmebehandlung), die Anforde-
rungen der Komponentenspezifikation und/oder Regeln beriicksichtigen.

Spevifikation: Angabe der Spezifikation
Geforderte SchweilBer-
priifung: Angabe der fir die Durchfithrung der SchweiBarbeit notwendigen Schweiflerqualifikation, z. B. nach DIN 8560.
Schweillnahtart: z. B. STN; RN; LN
nachfolgende Wirme-
ehandlung: Angabe der nachfolgenden Warmebehandlung oder der Kennzeichnung des zugehorigen Wiarmebehandlungsplanes
Trocknung Elektroden/
Pulver: Angabe der Trocknungstemperatur und -dauer
SchweiBnahtvorbereitung:  Bearbeitungsart (mechanisch oder thermisch)
Ausarbeiten der Wurzel: Methode des Ausarbeitens (mechanisch oder thermisch)
Hersteller = Name des Komponentenherstellers (auch Kurzbezeichnung)
Anlage/Projekt: = zutreffendes KKW-Kennzeichnen (zum Beispiel KKI 2)
Komponente = hnung der Komponente (zum Beispiel Schleuse)
KKS = hen nach Kraftwerkkennzeichensystem
Auftrags-Nr. = Auftrags-Nr. des Herstellers

Formblatt 5: Schweifsplan
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Formblatt 6: Warmebehandlungsplan
Erlauterungen zu den Spalten
Gegebenenfalls Skizze des wirmebehandelten Teiles mit Anordnung der Thermoelemente.

Spalte 1:
Spalte 2:
Spalte 3:

Spalte 4:
Spalte 5:

Offen.

Graphische Darstellung der vollstandigen Wirmebehandlung mit Angabe von Anwirmgeschwindigkeit, Haltezeit, Halletemperatur und Abkihlge-

schwindigkeit.
Offen.
Hersteller
Anlage/Projekt
Komponente
KKS
Auftrags-Nr.

= Name dos Komponentenherstellers {auch Kurzbezeichnung)

zutreffende KKW-Kennzeichen (zum Beispiel KKI 2)
= Bezeichnung der Komponente (zum Beispiel Schleuse)
= Kurzzeichen nach Kraftwerkkennzeichensystem
= Auftrags-Nr. des Herstellers

Formblatt 6: Warmebehandlungsplan




KTA 3401.3 Seite 39

1 2 3 4 |s 6 7 8 5 |10 w12 73 14 15
Anforde- Beschreibung Probenab- g Proben- Proben- Ourchiuhrungs. Nachweise Bemerkungen Herstelior
rungen nach mesaungen | 2 lage keanzerchnung | § vermerk
3 3 3 oz 3
2 it £ e | 8 S
. i3 £y 2| gz i ArlageProkt
Z ii i g HEIE IR
Komponere
1 [ KKS
F—]
1 —
Zewchaungs-tr
§
1 Auticags-Nr
Herstaller Dokumentationsfreigabe Werkstoffpriif- u
Probenentnahme-
Rev. Datum Erstelit von: Geprih QST Grund der Revision S-Prutvermerk. Hersteller p[an
00
g WPP N
o0
02
Seits
03
von
04

Formblatt 7: Werkstoffprif- und Probenentnahmeplan

Erlauterungen zu den Spalten

Spalte 1 bis 11 und 15 sind im Rahmen der Vorprifung auszufiillen.

Spalten 12 bis 14 sind fortlaufend wahrend der Herstellung auszufiillen.

Wenn alle Priifschritte einer Formblattseite durchgefiihrt sind, muB die Richtigkeit und Vollstandigkeit der Nachweise und Priifdurchfithrung in der Spalte ,Dokumentations-
freigabe” durch Stempel, Kurzzeichen und Datum bestiitigt werden.

Spalte 1: Fortlaufende Numerierungen der Priifungen, beginnend mit der Priitfnummer 1.
Spalte 2: Die zur Durchfithrung eines Priif- oder Uberwachungsschrittes anzuwendenden Regeln, Arbeitsvorschriften, Priifanweisungen usw. sind shne Revisions-
index anzugeben.
Spalte 3: Angaben zur Priifung (zum Beispiel Zugversuch, Kerbschlaghiegeversuch) und Uberwachung (z. B. Vergiiten).
Spalte 4: Anzahl der Probenstiicke je Priifeinheit (2. B. ein Satz Kerbschlagproben je Schmelze/je Los/je 0,5 1)
Spalte 5: Angabe der Probenstiickabmessungen.
Spalte 6: Angabe der Priiftemperatur.
Spalte 7: Angabe der Probenlage (zum Beispiel innen, auben, mitte, Y4 T, 2 T) und der Probenrichtung (zum Beispiel tangential, radial, quer. lings).
Spalte 8: Kennzeichnung der Probenstiicke zum Beispiel mit Zuordnung zum Probenentnahmeort.
Spalte 9: Festlegung der Priifbeteiligung: H = Hersteller; S = Sachverstindiger.
Spalte 10: Beschreibung der Tatigkeiten, die¢ vom in Spalte 9 genannten Teilnehmer durchzufihren sind:
linker Teil: Ist nur auszufiillen, wenn in den Regeln entsprechende Angaben vorhanden sind.
rechter Teil: Festlegung der Nachweisform: ST = Bestitigung durch Stempel, Datum und Unterschrift (auch Kurzzeichen); AN = Aussteller des Nachweises.
Spalte 11 Festlegung iiber die Ablage des Nachweises.
Spalte 12: Unabhéngig von den Fastlegungen in Spalte 10 (Nachweis etforderlich oder nicht) ist ein Durchfithrungsvermerk durch Stempel vorzunehmen.
Spalte 13: Wenn Nachweise gefordert sind, ist die Nachweiskennzeichnung (zum Beispiel MTB 68) hier einzutragen,
Spalte 14: Nur fiir Bemerkungen im Zuge der Herstellung, zum Beispicl Angaben eines Abweichungsberichtes oder Verweis auf Reparatusunterlagen.
Spalte 15: Hersteller = Name des Komponentenherstellers (auch Kurzbezeichnung)
Anlage/Projekt = zutreffendes KKW-Kennzeichen (zum Beispiel KKI 2)

Komponente = Bezeichnung der Komponente (zum Beispiol Schleuse)

KKS = Ku ichen nach Kraltwerkkennzeichensystem

Zeichnuugs-Nr. = entsprechende Zeichnung, die weitere Angaben zur Erzeugnisform, Arbeitspriffung usw. enthalt.
Auftrags-Nr. = Auftrags-Nr. des Herstellers.

Formblatt 7: Werkstoffpriif- und Probeentnahmeplan
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Formblatt 8: Anhang zum Werkstoffprif- und Probencentnahmeplan

Erlduterungen

Dieses Formblatt dient einer zusammenfassenden Informations- und Nachweisfishrung der P,
der Herstellung erstellt werden.

Spalte 1: Angabe der Erzeugnisform, Abmessung und gegebenenfalls Positionsnummer.
Spalten 5-24: Angabe der durchzufithrenden Pritfungen gemilh WPP, der Probenkennzeichnung, des Durchfiihrungsvermerkes von 1 und 8 und der Nachweisnummer.

riifungen von mehreren gleichen Krzeugnisformen und kann fortlaufend wahrend

Formblatt 8: Anhang zum Werkstoffpriif- und Probeentnahmeplan
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Formblatt : Anhang zum Werkstoffprif- und Probenentnahmoeplan
Erlduterungen

Dieses Formblatt dient einer zusammenfassenden Informations- und Nachweisfiihrung der Priifungen von mehrore

n gleichen Erzeugnisformen und kann fortlaufend wihrend
der Herstellung erstellt werden.

Spalte 1: Angabe der Erzeugnisform, Abmessung und gegebenenfalls Positionsnummer.
Spalten 5-24: Angabe der durchzutithrenden Priifungen gemifl WPP, der Probenkennzeichnung, des Durchfiihrungsvermerkes von If und 8 und der Nachweisnummer.

Formblatt 9: Inhaltsverzeichnis
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Nachweis-Nr..

SchweiBprotokoll
SPX _ |11yt

Sestc von:
i

ﬂ Anlage/Projekt: Komponenie: Baugiuppe:

ol dd S Y Ladead bl LUt b g Lol o] o IS O T Y Y Y IO (O Y O |

KKS 1): PFP/WPP-Nr. 2): Prof-Nr..

T S Y R Y O TP U Y U A T O | {0 VR N Y U T TN N T W O T | [ | 1 ]

Herstetler Au‘tr.-Nr.:

T N Y T T S O Y N I |

Schweitplan Nr. Schweiatelen Ne.: .

lz l Dstum:; Uhrzed:

1] Schweiber Nr.

ﬂ Schweibtoige

5 Abmessungen (mm):

Handelabereichnung:

Fertigungs-Nr/ 5chmelze-Nr.

'Puiver- Chargen-Nr.

F,J' T

1°C):

Strometirke: ( A ]

i Sowrora [V ]

g Schweibgeschwindighe#t (mm/min):

Pustiehibn_ e {min/max) 2}

Gasverbrauch (I/min)

7| Bemerkungen:

Hersteler H

Sachversisndiger S

1) KKS = KraRtwark -Kennzeichen system
2) Nichtutrefiendes sireichen

H = Herstellor 8 = Sachverstindiger

Formblatt 10: Schweiliprotokoll

Erlduterungen

Wenn innerhalb einer vorgesehenen Schweilfolge Anderungen erfolgen, so ist fiir jede Anderung
in Zeile 2 Datum und Uhrzeit in einer Spalte einzutragen

in Zeilen 3 bis 6 die Art der Anderung in einer Spalte einzutragen.

Formblatt 10: SchweifSprotokoll
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Formblatt 11: Schweifsstellenerfassungsliste
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Protokoll (ber Nachweis-Nr.:
Ultraschallpriifung i
YR T S T T Y Y Y W
Seite: von:
I 1|
Anlage: Komponente: Erzeugnisform/Bauteil/Baugruppe
N W O Y W 0 I O | I N T T O O T W S T Y O | I W T VO N O Y T Y T T A
KKS "/Typ und DN - PFP/WPP/WB 2: Prif-Nr.:
N N T N Y Y Y O B | Y T T T Y O S O VO O | I W (W T S |
Hersteller Auftr.-Nr.: Auftr.-Nr.: Werk-*/Kennzeichnung-Nr.9:
O W T Y B | O T N T T T 0 T O Y | N S VN S T T Y O O O A
Spezifikation: Rev.: Priutvorschrift: Rev.: Prifanweisung: Rev.:
T T Y I Y [N OO T T N O I O I [ .| U T T Y T O Y O Y |
Zeichnungs-Nr.: Rev.: Werkstoff: Prifgegenstand:
Y Y S T O O I Y Y | OO T T O T T O O
Oberflachenzustand-Prifflache: — Gegenfidche:
Priufgeratetyp/Hersteller: Koppelmittel: Prifkiasse:
Ei indli i isrung Registrierverstarkung tir max. auszuwertenden
justierung Schallweg Smax
2 ¥ A B [0}
s i [
Q
5 § : e | 3 :
& = 3 -1 1 g ©
i H & i 5 g : I E
i3 Polz ! ¢ 113
] BLd el (110 : 11
& k]
: k|3 3 | &
mm mm mm a8 dB dB dB |d8/m
Prufumtang: [:] ErfQilt/Keine registrierpflichtigen Anzeigen
l: ErtOlit/Mit registrierpflichtigen Anzeigen
D Nicht erfullt
Unterschnift (H): Unterschrift (S):
Ont: Ort:
Datum: Datum:
' KKS = Kraftwerk-Kennzeichensyatem ) 2.8 Schmeize-Nr,oder Coupon-Nr nicht zutratiend in Verbindung mit PFP/WPP H = Hersteller
2 Nichtzutreftendes streichen s und Scr 0 fur Smax S = Sachverstndiger
3 Nur tur Rohriertungen,

Formblatt 12.1: Protokoll iber Ultraschallpriifung

Formblatt 12.1: Protokoll tiber Ultraschallpriifung
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T {1 T |
Anlage: Komponente: Erzsugnisform/Bauteil/Baugruppe :
[ N A [ U A Y A S 0 O B O S T N A O O B B B A B
KKS "/Typ und DN ¥: PFP/WPP/WB 2 Pr{f-Nr.:
(S O B ] W (N
Lage und Orientierung der Anzeige Por
Tiefe von 2
. £ :
£ 2 g
] 2 )
| 3 3 g §
2 Pl ¢ : | ¢ 1| i
g 5 § 2 = 2 3 £
3 a ; ‘r::’ N s g
t |% 15 K] ] s @ . 5 3
F] N H 5 5 @ o3 s g § g
3 |§ IS H 3 E: z £ 2 3
mm
mm mm mm mm mm @8 mm?
Unterachrift (H): Untersachrift (S):
Ont: Oon:
Datum: Datum:
" g ® Nor tor 5} g - Schwelbnahtmitte H = Horsteiter
2 Nichtritrefiendee sireichen 4 Nur or SchweiSnahte b b ::l',’{,'.f,',," 8 = Sachversindiger

Formblatt 12.2: Protokoll iiber Ultraschallpriifung

Formblatt 12.2: Protokoll iiber Ultraschallpriifung
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Protokoll iiber NachweisNr.:
Ultraschalipriifu
ng U$ L &b
Selte: von:
S -} |-}
Anlage: Komponente: Erzeugnisform/Bauteil/Baugruppe ?:
[ O IO I O B B G A T T Y O T O [ T T S T N O O O A A BN
KKS "/Typ und DN *: PFP/WPP/WB 2 Prof-Nr.
U T T T W 1O T S A G | S T O O [ L1
Skizze:
Bemerkungen:
Unterschrift (H): Unterschrift (S):
Oon: Ort:
Datum: Datum:
Y KKS = Kraftwerk-Kennzeichensystem 3 Nur for Rohrieitungen. H = Horstellor
2 Nichtzutreflendes streichen S = Sachverstindiger

Formblatt 12.3: Protokoll tiber Ultraschallpriifung

Formblatt 12.3: Protokoll iber Ultraschallpriifung
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[ e 3
Protokoll iiber Nachweis-Nr.:
OberfiiichenriBpriffung Mp?
FE? 4 1 b 010101y
Seite: von:
Anlage: Komponente: Erzeugnisform/Bauteil/Baugruppe ?:
S S T Y Y T S T Y U S T T O T O I | S Y N 1 U N SO Y I O
KKS "'/Typ und DN *: PFP/WPP/WB 2 Prof-Nr.:
S S T TR O S N0 VU0 S W Y O W O Y N N WY S O O S | 1 0 I 1 PO (O Y|
Hersteller Auftr.-Nr.: Auftr-Nr. Waerk-"/Kennzeichnung-Nr.*:
S Y U Y S T S T U A B O S Y Y O OO A N O O Y T T O T T Y O O I |
Spezifikation: Rev. Pratvorschrift Rev.: PrOtanweisung: Rev.:
S W Y A OO U (N O Y T A OO Y I | - I N R () W Y T T O O O |
Zeichnungs-Nr.: Rev. Werkstoff: Prifgegenstand:
I OO 0 A W T W T | S T S T T Y O T Y Y OO |
R o —
Pruftemperatur T(°C): T<5
Oberflachenzustand 53T=60 g
12> 50
e
Magnetisierungsart (DIN 54130) 3 Prufgerate Typ/Herstetler
Tragertiusaigkeit und Zussize
Kontrastmitiel UV-Priiflampe/ Typ/Hersteller
Elekiroden-/Polabatand bei SS/JE 3 Anzah| der Windungen bei LK 3! Stromatirks (A) bei LK/SS 3
Spannung (V) bei LK/SS ¥
Tangeni. Feidsifirke (KA/m)} Entmagnetisierung a D Elaktrodenmateridl bei 58 >
Mefigerst nein D
Profmitteisystem (DIN 54152) °) UV-Prifampe/ Typ/Herstelier
Eindringmitiel/ Hersteller: Zwiachenreiniges/Herstelior Entwickler/Hersteller
Vorreinigung: Trocknung Auftragart-Eindringmittel
Eindringdaver (min)
Zwischenraimgung Trocknung Auftragant-Entwickier
Beurteilungazeitpunkt tmin) :
Wesantiiche Anderungen a
neir.’
Beuneilung: ErtuM/Keine Anzeigen
Ertiiin/Keine unzuldssigen Anzeigen E Kontrolipratung srforderlich
Nicht erfOit/Unzuldssige Anzeigen gemad Anlage
Pritumiang Bemerkungen :
Untterschrift (H): Unterschrift (S):
Ont: Ont:
Datum: Datum:
) KKS =~ Kraftwerk-Kennzeichensystem *' 7.8. Schmeize-Nr. oder Coupon-Nt. nichl zutreiend in Verbindung mit PFP/WPP H = Hersteher
2 Nichizutreflendes strexchen %' Kurzzeichen nach DIN 54130 oder nach DIN 54152 Teil 1 8§ = Sachverstindiger

¥ Nur for Rohrisitungen

Formblatt 13: Protokoll iiber OberflichenriBprifung

Formblatt 13: Protokoll iiber Oberflachenrifpriifung
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Protokoll iber Durchstrahlungs- Nietvi s
priifung Schweibashte
[+ | J O S I N Y S B S O OO O |
" Seite: von:
| S |- -
Anlage: Komponente: Erzeugnisform/Bauteii/Baugruppe 2
N O O Y O AN Y S N Y Y T Y O I O I T T T T T O O IR A |
KKS "/Typ und DN ¥ PFP/WPP/WB % Prif-Nr.:
O W 0 O A O O S B | O W O O O S | Y W Y I
Herateller Auttr.-Nr.: Auttr-Nr. Werk-"/Kennzeichnung-Nr.%:
[ T Y I B B B B | S T T O O A A B B | [ T T O O O Y A O R B M |
Speazifikation: Rev. Prifvorschrift: Rev.: Prifanweisung: Rev.:
I Y I O O A Y | L Y Y 1 Y T T O | |- LLlllllllllllllllll
Zeichnungs-Nr.: Rev.: Werkstoff: PrOfgegenstand:
N T U Y O T R I O T T T O Y O O Y
Obarfischenzustand-AuBansaite Innenseite:

Prutptan Nr. (Filmiagepian)

Rontgengeratherateiier und -typ

Strahienqualie

des

X ___mm X mm

Geforderte Prifiiasas nach DIN 54111 Teil |

Fiimherstelier und -typ:

Auvinahmeanordnung nach DIN 54 111 Teil 1, Bild

Folienart und -dicke : vorne hinten:
Prafabschnitt/Filmbezechnung v Bemerkungen
a e -
: . |3 |2 H g :
: ElE |es]s il: H
& 2 g 3 s | = = 5 4 £
3 £ |2 [23]8 3 |3 . it
m mm kv mA Ci min mm
Prufumtang: D Erfaiit/Ohne Befunde
[:] Erfalit/Mit zulassiaen Befunden
D Nicht erfailt/Unzuldssige Befunde
Bewertung
Unterschrift (H): Unterschyift (S):
Ort: Ort:
Datum: Datum:
') KKS = Kraftwerk-Kennzeichensysiem 41 2.B. Schmelze-Nr. oder Coupon-Nr.nichi rutreffend in Verbindung mit PFP/WPP H = Herstellor
2 Nichtzutrefiendes straichen S ~ Sachverstandiger
) Nur fiar Rohrieltungen
Formblatt 14.1: Protokoll tiber Durchstahlungspriifung Schweifsnéhte

Formblatt 14.1: Protokoll iber Durchstrahlungsprifung SchweiBnahte
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Protokoll Uber Durchstrahlungs- Nachweig:Ne:
prifung SchweiBnihte
OP Ll i b 4 14 413 1t
Seite: von:
L1l -
Anlage: Komponente: Erzeugnisform/Bauteil/Baugruppe ?';
[ N B B B A B O T YT T T T O B S O | Y Y T A VO Y O B MR S O
KKS "/Typ und DN ¥: PFP/WPP/WB 2 Prof-Nr.:
O T U O W I O A T O | [ T Y Y O O B | O T W T O O |
schnitt/ -
ml ok:';mung Schwirzung m.m Befund §
D 54 1084 3
Kurzzeichen nach DIN 8524 T
& gz
H
: !
- E =
. £ ]
gz E|E|S |. 3|3
13 ele]3 |5 18] F :
H
34 igtsEAA.ADBACDE.EhEcFGHJK(%SSg gf
»
=
)
=
o
s
2
=
S
w
o
(=]
£
Bemerkungen: =
Remarks: o
oo
1=
=
=
«
<
©
=
(=]
Untterschrift (H): Unterschrift (S): P
=]
Ort: Ort: E
~4
o
Datum: Datum: 2
=9
ks ) gat. Hinweis sut i1 Spatte B H = Horstoler ;
2 pichtzvtrefiendes streichen $ = Sachverstindiosr i
'Nmmm E
o
B

Formblatt 14.2: Protokoll tiber Durchstahlungspriifung Schweifindhte
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Anhang B

Bestimmungen, auf die in dieser Regel verwiesen wird

(Verwiesene Bestimmungen gelten nur in der in diesem Anhang angegebenen Fassung)

KTA 1408.1

KTA 1408.2

KTA 1408.3

KTA 3401.1

KTA 3401.2

KTA 3401.4

KTA 3402

KTA 3403

KTA 3405

KTA 3409

DIN 8560

DIN 8563 Teil 3

DIN 18 800 Teil 7
DIN 50 049
DIN 50 115
DIN 50 120 Teil 1

DIN 50 121 Teil 1

DIN 50 125

DIN 50 133

DIN 50 145

DIN 54 109 Teil 2

DIN 54 111 Teil 1

(6/85)
(6/85)
(6/85)

(11/82)
(6/85)
(3/81)
(11/76)
(10/80)
2/79)
(6/79)
(5/82)

(10/85)

(5/83)
(8/86)
(2/75)
(9/75)
1/78)

(3/86)
(2/85)
(5/75)

(10/64)

3/77)

Qualitdtssicherung von Schweifizusédtzen und -hilfsstoffen fiir druck-
und aktivitdtsfithrende Komponenten in Kernkraftwerken;
Teil 1 : Eignungspriifung

Qualitdtssicherung von Schweifszusitzen und -hilfsstoffen fiir druck-
und aktivitdtsfithrende Komponenten in Kernkraftwerken;
Teil 2: Herstellung

Qualitdtssicherung von Schweifszusitzen und -hilfsstoffen fiir druck-
und aktivitdtsfithrende Komponenten in Kernkraftwerken;
Teil 3: Verarbeitung Reaktorsicherheitsbehilter aus Stahl

Reaktorsicherheitsbehéilter aus Stahl;
Teil 1: Werkstoffe

Reaktorsicherheitsbehilter aus Stahl;
Teil 2: Auslegung, Konstruktion und Berechnung

Reaktorsicherheitsbehilter aus Stahl;
Teil 4: Wiederkehrende Priifungen

Schleusen am Reaktorsicherheitsbehilter von Kernkraftwerken - Per-
sonenschleusen -

Kabeldurchfiithrungen im Reaktorsicherheitsbehélter von Kernkraft-
werken

Integrale Leckratenpriifung des Sicherheitsbehélters mit der Absolut-
druckmethode

Schleusen am Reaktorsicherheitsbehilter von Kernkraftwerken - Ma-
terialschleusen -

Priifung von Stahlschweiffern

Sicherung der Giite von SchweifSarbeiten; Schmelzschweifsverbindung
an Stahl (ausgenommen StrahlschweifSen); Anforderungen, Bewer-
tungsgruppen

Stahlbauten; Herstellen, Eignungsnachweise zum Schweifsen
Bescheinigungen tiber Materialpriifungen
Priifung metallischer Werkstoffe, Kerbschlagbiegeversuch

Priifung von Stahl; Zugversuch an Schweifsverbindungen, Schmelzge-
schweifdte Stumpfnahte

Priifung metallischer Werkstoffe, Technologischer Biegeversuch an
Schweifdverbindungen und Schweifsplattierungen, Schmelzschweif3-
verbindungen

Priifung metallischer Werkstoffe; Zugproben,

Priifung metallischer Werkstoffe, Hartepriifung nach Vickers, Bereich
HV 0,2 bis HV 100

Priifung metallischer Werkstoffe; Zugversuch

Zerstorungsfreie Priifung: Bildgiite von Rontgen- und Gamma-
Filmaufnahmen an metallischen Werkstoffen, Richtlinien fiir das Auf-
stellen von Bildgiiteklassen

Zerstorungsfreie Priifverfahren: Priifung von Schweifsverbindungen
metallischer Werkstoffe mit Réntgen- oder Gammastrahlen, Aufnah-
me von Durchstrahlungsbildern
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DIN 54 120 (7/73)  Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung: Kontrollkérper 1 und seine Ver-
wendung zur Justierung und Kontrolle von Ultraschall-lmpulsecho-
Geréten

DIN 54 122 (12/73)  Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung: Kontrollkérper 2 und seine Ver-
wendung zur Justierung und Kontrolle von Ultraschall-Impulsecho-
Geréten

DIN 54 130 (4/74) Zerstorungsfreie Priifung: magnetische Streufluf3-Verfahren, Allge-
meines

DIN 54 152 Teil 1 (3/79) Zerstorungsfreie Priifung; Eindringverfahren, Durchfiihrung

Stahl-Eisen-Werkstoffblatt
SEW 088 (10/76)  Schweifigeeignete Feinkornbaustihle,
Richtlinien fiir die Verarbeitung, besonders fiir das Schweifien
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Stichwortverzeichnis





