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Titel Technische Regeln fir Dampfkessel Anlagen zur Lagerung von druckverflissigtem Ammoniak
fur Dampfkesselanlagen Druckbehalter (TRD 451)

Amtliche Abkiirzung TRD 451

Normtyp Technische Regel

Normgeber Bund

Gliederungs-Nr. Keine FN

Abschnitt 5 TRD 451 - Herstellung (1)

5.1 Ferritische Stahle

5.1.1 Es gelten die Anforderungen nach TRD 201 bis TRD 203.

5.1.2 Bei der Verarbeitung, einschlief3lich Schweiflten der normalgegliihten Feinkornbaustahle mit Mindestwerten der Streckgrenze
<= 355 N/mm?2, ist SEW 088 zu beachten.

5.1.3 Kaltumgeformte Bdden sind normalzuglithen.

5.1.4 Fur die Ausfiihrung der SchweilRverbindungen kommen das WIG-Verfahren, das E-Hand- oder das UP-Verfahren mit einer
zur Erzielung moglichst niedriger Harte geeigneten Warmeeinbringung zur Anwendung. Die Harte im Schweillgut am Bauteil auf
der mediumberihrten Seite soll nach dem Spannungsarmgliihen 230 HV 10 (2) nicht Gberschreiten.

5.1.5 Es dirfen nur eignungsgepriifte basische Schweilzusatze und -hilfsstoffe verwendet werden, die weder molybdan- noch
vanadiumlegiert sind. Fir die Lagerung und Trocknung sind die Angaben in DIN 8529 Teil 1 Richtlinie DVS 0914,10/85 Merkblatt
DVS 0504, 04/88 zu beachten. Fir StE 355 ist wasserstoffkontrolliertes SchweilRgut nach SEW 088 Tafel 1, Bewertung "mittel",
einzusetzen.

Die Schweilizusatze und -hilfsstoffe sind so auszuwahlen und schweildtechnisch zu verarbeiten, dal} die RT-Streckgrenze des
Schweillgutes und die Harte der Schweillverbindung dem Grundwerkstoff angepaldt sind. Der Nachweis hiertiber ist durch
Guteprifung an Prifstlicken zu erbringen, siehe Abschnitt 5.1.6.

5.1.6 Die Giteprifung an Prifstiicken erfolgt nach TRD 201 Anlage 3. (Die Erleichterungen nach Abschnitt 6 kommen nicht zur
Anwendung.)

Zusatzliche Prifungen

1. Zugversuch nach DIN 50145 an einer Schweiftgutprobe (Rundprobe mit Ly = 5d nach DIN 50125) fiir Dicken >=
10 mm zur Ermittlung der mechanischen Eigenschaften des Schweillgutes. Die Streckgrenze bei RT soll 500 N/
mm?2 nicht Gberschreiten.

Eine Unterschreitung der Mindestzugfestigkeit des GW in der SG-Probe um bis zu 10 % ist zuldssig, wenn in der
Probe quer zur SN (DIN 50120, Entwurf 2.88, Bild 1) die Mindestzugfestigkeit des GW erreicht wird.

2. Harte der Schweiltverbindung nach DIN 50163 Teil 1. Der Hartewert von 230 HV 10 soll im Schweil3gut auf der
mediumberihrten Seite nicht Uberschritten werden (3).

Bei den zusatzlichen Prifungen sind jedes bei den Rund- oder Langsnahten zur Anwendung kommende SchweilRverfahren, alle
verwendeten SchweilRzusatze und -hilfsstoffe und jede Schmelze der verwendeten Blechwerkstoffe, einschlieRlich der fir die
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Boden, zu erfassen.

Vor dem Herausarbeiten der Proben sind die Prifsticke einer mitlaufenden Spannungsarmglihung nach Abschnitt 6 zu
unterziehen.

5.1.7 Die Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen fir das SchweiRen der Feinkornbaustéhle sollen mindestens 100 °C betragen;
obere Temperaturgrenze nach den VdTUV-Werkstoffblattern 351/1 bis 354/1. Diese Vorwarm- und Zwischenlagentemperaturen
kénnen gleichermalen auch flr sonstige unlegierte Stéhle verwendet werden. Es sollten dabei fir alle Schweillungen am Behalter,
grof¥flachig Uber den Werkstoffquerschnitt, Temperaturen im oben angegebenen Bereich zur Anwendung kommen und mit einer
ausreichenden Zahl von MeRstellen tberwacht werden.

5.1.8 Die Schweillbedingungen [Schweil3zusatze und -hilfsstoffe, Vorwarm- und Zwischenlagentemperatur, Warmeeinbringung und
Spannungsarmglihung (Abschnitt 6)] sind in einem Schweillplan zusammenzufassen. Sie missen mit jenen in den
Verfahrenspriifungen in Ubereinstimmung stehen und werden durch die SchweiRaufsicht des Herstellers (iberwacht.

5.1.9 Die Schweil’nahtgite wird definiert durch die Bewertungsgruppe 85/8K nach DIN 8563 Teil 3. Die Aufdachung bzw.
Abflachung im Bereich der Langsschweilndhte, gemessen als Abweichung von der normalen Rundung, darf 5 mm nicht
Uberschreiten (Schablonenldnge 500 mm).

5.1.10 Die Oberflachen der SchweilRverbindungen sind vor dem Spannungsarmgliihen entsprechend den Angaben in Abschnitt 3.5
zu beschleifen ). Oberflachenbeschadigungen auf der Behélterinnenseite, die z.B. bei Kalt- oder Warmumformung entstanden
sind, sind vor dem Spannungsarmgliihen durch Schleifen zu beseitigen. Beim Schleifen ist darauf zu achten, daf} keine Schleifrisse
und Anlauffarben durch GbermaRige Erwarmung entstehen (s).

5.1.11 Bei der Anbringung und Beseitigung von Montagehilfen sind die Hinweise in SEW 088 Abschnitt 6.2 zu beachten.

5.2 Nichtrostende austenitische Stahle
Es gelten die allgemein anerkannten Regeln der Technik.

Fullnoten

(1)Red. Anm.: AyRer Kraft am 1. Januar 2013 durch die Bek. vom 17. Oktober 2012 (GMBI S. 902)
(2)Amtl. AMM. 56 gebenenfalls umgerechnet bei Anwendung anderer Hartepriifverfahren

B)AMI ANM: 5eqebenentalls umgerechnet bei Anwendung anderer Hartepriifverfahren

@AM ANM 73 dstellen der Elektrode neben der Nahtfuge sind zu vermeiden; andernfalls mussen sie vor dem Spannungsannglihen durch
vorsichtiges Schleifen (Mindestwanddicke beachten) mit flachen Ubergéngen beseitigt werden.

(5) Amtl. Anm.: Glnstig verhalten sich in dieser Beziehung Korundscheiben bzw. keramisch gebundene Scheiben. Die Schleifscheibe muf} beim

Schleifen stéandig bewegt werden; UbermaRiger Schleifdruck ist zu vermeiden.
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