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Geltungsbereich

Diese SVTI-Vorschrift 401 behandelt die arbeitstechnischen Grundsatze fir das
Fiigen von drucktragenden Bauteilen von Druckbehaltern oder Kesseln.

In der Regel kommen Verfahren wie das Schweissen, Loten, Kleben und andere
Fiigeverfahren zur Anwendung.

Voraussetzungen

Hersteller, die Fligeverfahren an priifpflichtigen Druckobjekten ausfiihren,
miissen die Bedingungen der SVTI501 erfiillen.

Die Ausfilhrung der Fiigeverbindungen sind in Ubereinstimmung mit den vorge-
priiften Zeichnungen und den dazugehdrenden Unterlagen sowie den Bedin-
gungen der Verfahrenspriifungen gemass SVTI 505 auszufihren.

Der Betreiber (Besteller) hat die tber die SVTI-Vorschriften hinaus geltenden
Forderungen, die sich aus den Betriebsbedingungen der Objekte ergeben (z.B.
Korrosionszuschlage, zusatzliche Priifungen und deren Umfang, eingeengte
Masstoleranzen und zusitzliche Warmebehandlungen rechtzeitig bekanntzu-
geben, damit sie bei der Auslegung und der Fertigung beachtet werden kénnen.

Werden Fertigungsarbeiten wie z.B. Formgebungsarbeiten, Fligeverbindungen
oder Warmebehandlungen anderen Stellen tibertragen, mussen auch diese fur
die auszufithrenden Arbeiten die geltenden Bedingungen der SVTI-Vorschriften
erfullen.
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Grundsatze fiir Schweissverbindungen

Die Konstruktion der Objekte soll so gewahlt werden, dass die Zuganglichkeit
und die Platzverhéltnisse zum Schweissen eine einwandfreie Nahtausfthrung
und Nahtpriifung gestatten.

Der Hersteller ist fur die Schweissarbeiten seiner Belegschaft verantwortlich. Es
darfen nur Schweisser, fir welche ein glltiger Schweisserausweis geméss
SVTI504 vorliegt, eingesetzt werden.

Die Eignung der fur die Schweissarbeiten verwendeten Zusatzwerkstoffe sind
auf Verlangen der Priifstelle nachzuweisen.

Die Schweissnéhte sind in der Regel mit persénlichen Schweisserstempeln so zu
markieren, dass der Schweisser fiir jede beliebige Nahtpartie identifiziert werden
kann. Anstatt Nahtmarkierungen kénnen auch entsprechende, aussagefahige
Schweissplane anerkannt werden.

Schalenschweissnéhte (Langs-, Rund- und Spiralndhte) missen tber den ganzen
Querschnitt durchgeschweisst sein; wo immer méglich, sind diese Nahte wurzel-
seitig auszuschleifen und nachzuschweissen.

Schweissnahte mit nicht entfernbaren Schweissunterlagen sind wie einseitig
geschweisste Néhte zu bewerten. Der Prifumfang von einseitig geschweissten
Langsndhten hat mindestens geméss SVTI 506 Priifart P5 zu erfolgen.

Nahtflanken und Nahtfugen sowie auch die Werkstoffoberfliche im Gebiet der
Schweissndhte missen vor dem Schweissen von Rost, Zunder, Walzhaut, Fett
usw. sorgfaltig befreit werden. Zum Schweissen missen die Nahtpartien absolut
trocken sein.

Kreuzungen von Schalenndhten sind méglichst zu vermeiden. Langsnahte von
zylindrischen oder konischen Schissen sowie auch Meridiannahte von Kugelseg-
menten sind gegeneinander zu versetzen.

Einseitige Ecknahte sind als Verbindung von drucktragenden Schalenteilen nicht
zugelassen.

Uberlappte Kehlnahte sind nur in Ausnahmefallen und ausschliesslich bei
beidseitig zum Schweissen zuganglichen Rundnihten bis zu einer Schalenblech-
dicke <8 mm zulassig.

Sickennéhte sind bis zu einer Wanddicke von 8 mm zulassig.
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3.12 Der SVTI behélt sich vor, bei Schalenstumpfnahten ein blechebenes Abarbeiten
und bei Kehlndhten ein Uberschleifen zu verlangen.

4. Nahtausfiihrung

4.1  Stumpfndhte als Verbindungsnéhte von drucktragenden Teilen sollen so ausge-
fuhrt werden, dass sie hinsichtlich ihres dusseren Befundes die Bewertungen der
Fig. 401 a entsprechen.

Fig. 401a Bewertung von Schweissndhten
1) Nahtuberhohung

- . ek = 0,1-k+ 1 mm; max. 6 mm
[ek ew= 0,1-w+1mm; max. 3 mm

2) Elnbrand— und Randkerben

ew

a) s <4 mm; e unzuldssig

b) s>4 mm; e <0,3 mm Tiefe
und max. 10 mm
zusammenhangende Lange
Gesamtlange aller Kerben
<5% der Nahtlange

3) Nahtunterwolbung

| ek = 0,05-k+0,1; max. 0,5 mm
| ew= 0,05 -w+0,1; max. 0,3 mm
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4) Kantenversatz
a) beidseitig geschweisste Nahte

a) s<4mm, e<0,5mm

. Lo b) s>4mm; e<0,15-s
sl_ B | jedoch max. 3 mm
s
el
b) einseitig geschweisste Nahte
a) s<4mm, e<0,3mm
1 b) s>4mm: e<0,1-5s
= jedoch max. 2 mm
€
o) bei plattierten Blechen gelten unabhéngig von der Art und Dicke der
Plattierung kleinere Toleranzen.
5) Offene Endkrater = nicht zuldssig
e e
6) Sichtbare Poren/Schlackeneinschliisse = nicht zulassig

7) Angeschmolzene Schweissspritzer
a) s <4 mm; nicht zulassig
b) s >4 mm; einzelne kleine nur

auf der Schweissnaht zulassig

8) Zundstellen (ausserhalb des Schweissgefiiges) = nicht zulssig
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6.2

Ungleiche Blechdicken

Werden ungleich dicke Bleche zusammengeschweisst, kann der Mittellinien-
Versatz e1 und der Kanten-Versatz e2 nicht grosser sein als gemass Bild 401 b.
Bei grosseren Uberstdnden e3 ist das dicke Blech s2 auf eine Lange von 4 x e3
anzuschragen.

Fig 401b Schweissverbindungen an verschiedenen dicken Blechen

el 0,1 -s1; max. 3 mm

e2 = 0,3-51; max. 3 mm
bzw. 2 mm fir die einseitig
geschweisste Naht
e3 >3 mm

Stutzen, Offnungen und Anschweissteile

Schalenschweissnahte dirfen in der Regel nicht durch Stutzen oder Offnungen
unterbrochen werden. Zwischen den Verbindungsnahten von Stutzen, Verstar-
kungsblechen, Unterlagsblechen, Hilfseisen, Pratzen usw. und den Schalen-
nahten muss ein Mindestabstand von 2 x Schalenwanddicke, jedoch mindestens
20 mm, eingehalten werden.

Ist diese Regel aus konstruktiven Grinden nicht einhaltbar, so ist eine
Ausfiihrung zu wahlen, bei der die betreffende Verbindungsnaht die
Schalennaht méglichst senkrecht kreuzt.

Fiir Anschweissteile wie Hilfseisen, Unterlagsbleche, Pratzen usw. an drucktra-
genden Schalenteilen miissen Werkstoff, Zusatzwerkstoff und Schweissverfahren
so gewahlt werden, dass dadurch keine schadigenden Einflisse ausgeldst
werden kdnnen.

Grundsitze fiir Lot-, Klebe- und andere Verbindungen

Bis zu einer entsprechenden Erweiterung dieser Vorschrift sind die arbeitstechni-
schen Grundsatze fur Lot-, Klebe- und andere Verbindungen zwischen Hersteller,
Betreiber und Prifstelle zu vereinbaren.
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Geltungsbereich

Die SVTI-Vorschrift 402 regelt die Voraussetzungen und die Art der Warmebe-
handlung nach dem:

1) Kalt- und Warmumformen

2) Schweissen
um die erforderlichen Gebrauchseigenschaften der Druckbehalter und Kessel
sicherzustellen.

Auf die Durchfiihrung einer Warmebehandlung kann verzichtet werden, wenn
der Nachweis erbracht wird, dass die erforderlichen Werkstoffeigenschaften wie
Dehnung, Kerbschlagzghigkeit und Streckgrenze durch andere geeignete
Masshahmen im Hinblick auf die Verwendung sichergestellt sind. Diesbezlgliche
Festlegungen enthalten die nachstehenden Werkstoffabschnitte 4 bis 8.

Grundséatze

Die Hersteller miissen fiir die in Frage kommenden Wéarmebehandlungen tber
geeignete Einrichtungen verfigen und das Bedienungspersonal muss fachkundig

sein.
Der Nachweis hierliber wird mit der Herstellerzulassung SVTI-Varschrift 501

geregelt.
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2.2 Werden fir Warmebehandlungsarbeiten Unterlieferanten oder andere Hersteller

2.3
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eingesetzt, so gelten auch fur diese die Bedingungen der Herstellerzulassung in
vollem Umfang.

Die Wérmebehandlungseinrichtungen missen eine ausreichende Genauigkeit
und Gleichmassigkeit der Temperaturfihrung im Werkstiick fir die Art der
Warmebehandlung ermdglichen.

Der Temperaturverlauf Gber die Zeit ist in der Regel mit selbstschreibenden
Instrumenten festzuhalten, andernfalls sind die Messergebnisse zu protokol-
lieren.

Die Anzahl der Messstellen ist der Grosse der Anlage und dem Werkstick
anzupassen.

Uber die jéhrliche Eichung und die periodische Uberprifung der Temperatur-
messinstrumente ist Buch zu fiihren.

Die Objektteile sind in der Regel einer Wéarmebehandlung im ganzen zu unter-
ziehen.

Schweissnédhte und értliche umgeformte Bereiche kénnen einer lokalen Warme-
behandlung unterzogen werden, wenn die Warmeeinflusszone der Schwaeiss-
nahte bzw. die Verformungszone durch die Warmebehandlung voll erfasst wird.

Warmebehandlungstemperatur und -dauer sind werkstoff- und bauteilbedingt.
Die Angaben hiertiber sind den jeweiligen Werkstoffnormen zu entnehmen.

Bei Verbindungen mit unterschiedlichen Werkstoffen kann sich die Notwen-
digkeit ergeben, von der jeweils erforderlichen Temperatur bzw. den Bedin-
gungen abzuweichen.

Falls erforderlich, sind die zweckmassigen Bedingungen fiir die Warmebe-
handlung im Rahmen der Verfahrenspriifung festzulegen.

Sollen Prifstiicke fur Werkstoffprifungen warmebehandelt werden, so ist sicher-
zustellen, dass sie die gleiche Temperaturfuhrung erhalten wie das zugehérige
Objektteil.

Ist eine Warmebehandlung erforderlich, ist diese auf der zur Vorprifung einzu-
reichenden Zeichnung anzugeben.

In Sonderfallen, z.B. bei gesickten Boden, Schsse, ist die Mindestbruchdehnung
in geeigneter Weise festzulegen und nachzuweisen.,
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3. Wairmebehandlung bei besonderen Anforderungen

3.1 Werden an kalt- und warmumformte Bauteile oder an nicht umgeformte
Schweissverbindungen besondere Anforderungen betreffend:
a) mechanischer Bearbeitung
b) Masshaltigkeit
¢) Gefahrdung durch Spannungsrisskorrosion
d) Bestandigkeit gegen interkristalline Korrosion
e) Plattierung
gestellt, so kénnen die in den entsprechenden Abschnitte 4 bis 8 Uber
Werkstoffe genannten Regelungen nicht in allen Féllen ausreichend sein, um die
Sicherheit des Bauteils zu gewahrleisten.

3.2 Sind besondere Anforderungen zu beachten, ist eine geeignete Warmebe-
handlung mit dem SVTI zu vereinbaren.

4. Ferritische Stdhle

4.1 Wiarmebehandlung nach dem Kaltumformen

4.1.1 Fur Druckbehalter, die bei witterungsbedingten Temperaturen oder Tempera-
turen der Beschickungsmedien herab bis —10°C betrieben werden, ist fir
kaltumformte Bauteile mit Verformungsgraden >5% (bei Schiissen und Kugel-
segmenten mit s >0,05 Dm) in der Regel eine Warmebehandlung erforderlich.

4.1.2 Druckbehélter, die bei Temperaturen der Beschickungsmedien tiefer —10°C
betrieben werden, sind in der Regel bei Verformungsgraden >2% der Bauteile
eine Warmebehandlung zu unterziehen.

4.1.3 Kaltumformte Boden, auch solche, deren Rondellen zusammengeschweisst sind,

sind, soweit nicht der Nachweis nach Ziffer 1.2 erbracht wird, normalzugliihen

oder zu verguten:

a) Boden aus Werkstoffen mit einer garantierten Streckgrenze Re <265 N/mm?
und einer Ausgangswanddicke <8 mm bendtigen keine Warmebehandlung
sofern deren Einsatztemperatur nicht tiefer als — 10°C und nicht mehr als
120°C betragt.

b) Bei Baden, die aus kaltumformten Teilen zusammengeschweisst werden, ist
Ziffer 4.3 zu beachten.
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4.1.4 Bei kaltgebogenen Rohren mit 3D-Bgen aus Werkstoffen mit einer garantierten

4.1.5

4.1.6

4.2

421

4.2.2

423

4.3
4.3.1

43.2

4.3.3

Streckgrenze Re <265 N/mm? und bei kaltzahen Stéhlen bis 2,6 mm Ausgangs-
wanddicke ist in der Regel eine Warmebehandlung nicht erforderlich.

Werden beim Umformen die zulassigen Verformungsgrade tiberschritten, ist die
Wérmebehandlung in der Regel vor dem Schweissen durchzufthren.

Bei plattierten Teilen ist in der Regel die Wérmebehandlung entsprechend dem
Grundwerkstoff vorzusehen, sofern mit Ricksicht auf die Plattierung keine
besonderen Vereinbarungen getroffen werden missen.

Wé&rmebehandlung nach dem Warmumformen

Nach dem Warmumformen ist eine dem Werkstoff entsprechende Wirmebe-
handlung durchzufihren.

Auf diese Warmebehandlung kann verzichtet werden, wenn der Nachweis
erbracht worden ist, dass das Umformen innerhalb der nach Werkstoffnorm
angegebenen Temperaturbereiches begonnen und beendet worden ist und dass
die garantierten mechanischen Eigenschaften erreicht werden.

Bei &rtlicher Warmumformung von Bauteilen wie Aushalsungen mit rm =2,5 s
bei Zylindern oder Béden aus Werkstoffen mit einer garantierten Streckgrenze
bis 265 N/mm? ist eine Warmbehandlung in der Regel nicht erforderlich.

Fir andere sonstige Stéhle gemdss den entsprechenden Angaben in den
Werkstoffnormen.

Warmebehandlung nach dem Schweissen

Die Notwendigkeit und die Art der Warmebehandlung nach dem Schweissen
ergeben sich in Abh&ngigkeit der Festigkeitseigenschaften der Werkstoffe und
Zusatzwerkstoffe, der Wanddicke, den Schweissbedingungen und allfallig
notwendiger zusatzlicher Bedingungen.

Auf eine Wérmebehandlung nach dem Schweissen kann verzichtet werden,
wenn die in Tabelle 402 A genannten Bedingungen erfillt sind.

Ist eine Warmebehandlung nach dem Schweissen erforderlich, geniigt hierfir in
der Regel ein Spannungsarm oder Anlassgliihen.
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4.3.4 Normalglihen oder Vergtten des Werkstiickes ist unter Beachtung der Festig-

435

436

keitseigenschaften durchzufiihren, wenn:
1) Die erforderlichen Eigenschaften nur durch Normalglihen oder Vergiiten

erreicht werden konnen.

2) das Werkstlick vor dem Schweissen ohne anschliessende Warmebehandlung
kaltumformt wurde und der Verformungsgrad grosser ist als die Werte
gemass Angaben in der Ziffer 4.1.

Bei plattierten Stahlen richtet sich in der Regel die Warmebehandlung nach dem
Grundwerkstoff unter Berlicksichtigung der Plattierung und der Betriebsverhalt-
nisse.

Das Ein- und Anschweissen von Bauteilen wie Stutzen, Blockflansche usw. ist in
der Regel vor der Warmebehandlung durchzuftihren.

SVTI/ASIT, Kesselinspektorat, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen, Tel. +41 (0) 1/87761 11, Fax +41 (0) 1/877 62 11




Ausfiihrung Vorschrift 402

Waérmebehandlung Rev. 6.99
Seite 6

Tabelle 402 A Bedingungen fiir den Verzicht auf Warmebehandlung nach
dem Schweissen

Werkstoffgruppe Wanddicke Wenn die nachstehenden zusatzlichen Anforderungen erfiillt
nach SVTI 505 mm sind, kann auf die Wérmebehandlung verzichtet werden
Afbang Kerbschlagzéhigkeit Bemerkungen
1SO-V Naht-, Mitte und Ubergang J / cm?
1.1/111L <30 keine #1
1221 >30<38 39/ cm? bei 0°C bez. (A 1) *
>38 35 J/cm? bei -30°C oder tiefer nach | *1*2
P7 geméss SVTI506 (A2)
Pyl <20 keine *3 i
22 >20 nach *7 bl
9 <20 keine *3 ] 54
>20 nach *7 ®1HE M
5/6 =15 keine *3 %1
7 >15 nach *7 ¥ %2
11 *5 %6

*1 Bei Anwendungen Temp. tiefer —10°C ist zusatzlich SVTI215 zu beachten
*2 Sonstige zusdtzliche Anforderungen, und zwar:
a) Einfache Form (Kugel, Zylinder)
b) Teile mit Stutzen, Anschweissteilen sind vorher warmezubehandeln
¢) Beanspruchung bei Druckpriifung bei Raumtemp. >85% der Streckgrenze
*3 Keine, soweit bei der Verfahrenspriifung nach SVTIS05 der Nachweis im Sinne von Ziffer 1 erbracht
worden ist.
*4 Kaltzdhe Ni-Stahle der Gruppe 9 mit austenitischen und nickelbasislegierten Zusétzen geschweisst
*5 Warmefeste Stahle in der Regel sinngemadss der Gruppe 5/6 oder 7
*6 Kaltzahe Stahle und kaltzahe Ni-Stahle in der Regel sinngeméss der Gruppe 9
*7 Sinngeméss Festlegungen (A 1) oder (A 2)
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5. Austenitische Stdhle

51 W3irmebehandlung nach dem Kaltumformen

5.1.1 Auf eine Wiarmebehandlung von abgeschreckten oder stabilgeglinten
Werkstoffen kann verzichtet werden, wenn die in der Tabelle 402 B genannten
Bedingungen erfillt sind:

Tabelle 402 B Bedingungen fiir den Verzicht auf Warmebehandlung nach

Kaltumformen

Bauteil Bedingungen fiir den Verzicht auf die Wérmebshandlung fiir austenitische

Werkstoffe nach SVTI 505 Anhang 1, Werkstoffgruppe 8 und 10
Zylindrische 1) Verformungsgrad <15%
Schisse, a) Bruchdehnung A5 £30% am Ausgangswerkstoff gemadss
Kugelsegmente, Abnahmepriifzeugnis oder
konische Schiisse b) im Einzelfall Nachweis einer Restoruchdehnung A5 = 15% nach
ohne Krempen Kaltverformung

2) Verformungsgrad >15%

im Einzelfall Nachweis einer Restbruchdehnung A5 2nach Kaltverformung
3) Temperatur tiefer - 196 °C

Verformungsgrad < 10%

Gewdlbte Boden,
konische Schisse
mit Krempen

2)

Ausgangswerkstoff mit Bruchdehnung A5 im Abnahmepriifzeugnis
a) 240% bei Wanddicken <15 mm und Temperatur bis - 196°C
b) =45% bei Wanddicken > 15 mm und Temperatur bis - 196°C
¢) 250% bei Temperatur tiefer — 196°C

oder

Im Einzelfall Nachweis einer Restbruchdehnung A5 = 15% nach
Kaltverformung

Gebogene Rohre

Biegeradius >3D (rm 21,3 xda)

5.1.2 Die Inanspruchnahme der durch die Kaltumformung erhéhten Festigkeitskenn-
werte ist in der Regel nicht zuldssig. Abweichungen sind im Einzelfall mit dem
SVTI abzusprechen.

5.1.3 Als Warmebehandlung kommt ein Losungsglihen mit anschliessendem
Abschrecken gemass der entsprechenden Werkstoffnorm in Betracht.
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5.2 Warmebehandlung nach dem Warmumformen

5521

5.2.2

5:3
5.3
5.3.2

6.1
6.1.1

6.1.2

6.2
6:2.1

6.3
6.3.1

Nach dem Warmumformen ist eine dem Werkstoff entsprechende Warmebe-
handlung durchzufiihren.

Auf diese Warmebehandlung kann verzichtet werden, wenn der Nachweis
erbracht worden ist, dass das Umformen innerhalb des nach Werkstoffnorm
angegebenen Temperaturbereiches begonnen und beendet worden ist und dass
die garantierten mechanischen Eigenschaften erreicht werden.

Warmebehandlung nach dem Schweissen

Eine Warmebehandlung nach dem Schweissen ist in der Regel nicht erforderlich.

Wird im Einzelfall eine Warmebehandlung durchgefiihrt, gelten hierfir die bei
der Verfahrenspriifung nach SVTI505 festgelegten Temperaturen.

Aluminium und Aluminiumlegierungen
Warmebehandlung nach dem Kaltumformen

Auf eine Warmebehandlung kann verzichtet werden, wenn die in der Tabelle
402 C genannten Bedingungen erfillt sind.

Die Inanspruchnahme der durch die Kaltumformung erhéhten Festigkeitskenn-
werte ist in der Regel nicht zuldssig. Abweichungen sind im Einzelfall mit dem
SVTI abzusprechen.

Fir das Weichgliihen gelten die in der entsprechenden Werkstoffnorm aufge-
flhrten Temperaturgrenzen.

Wérmebehandlung nach dem Warmumformen

Auf eine Warmebehandlung nach dem Warmumformen kann verzichtet

werden, wenn anldsslich der Herstellerzulassung der Nachweis erbracht wird,

dass:

a) die garantierten mechanischen Eigenschaften gemass SVTI-Vorschrift 213 im
Einzelfall nach Werkstoffnorm erreicht werden und

b) die Fertigungssicherheit gewsahrt ist.

Warmebehandlung nach dem Schweissen

Nach dem Schweissen ist in der Regel eine Wérmebehandlung nicht erforderlich.
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6.3.2 Wird im Einzelfall eine Warmebehandlung durchgefiihrt, gelten hierfir die bei
der Verfahrensprifung nach SVTI505 festgelegten Temperaturen.

Tabelle 402 C Bedingungen fiir den Verzicht auf Warmebehandlung nach
Kaltumformen

Werkstoffe der Zylindrische Schiisse, Gewdlbte Boden, konische Gebogene Rohre

Gruppen 21-23 Kugelsegmente, konische Schiisse mit Krempen

nach SVT1505, Schiisse ohne Krempen

Anhang 1 ; 7
Verformungsgrad Restbruchdehnung Biegeradius

Al 99/99,5 <15% >15% 23D

Al Mn (s>0,15 Dm)

AlMn Cu

AlMg 11, 53 <15% 212% 24D

AlMg 2,7 Mn (s>0,05 Dm)

Al Mg 4/4,5 Mn <5% 212% *1 24D

Al Mg Si 0,5/1 <5% >12% 24D

*1 Der Verzicht auf die Warmebehandlung ist nachzuweisen.

7. Nickel und Nickelbasislegierungen
7.1  Wairmebehandlung nach dem Kaltumformen

Auf eine Warmebehandlung von weich- oder l6sungsgegliihtem Ausgangswerk-

stoff mit einer Bruchdehnung A5 =30% kann nach dem Kaltumformen

verzichtet werden:

a) bei einem Verformungsgrad <15%

b) Bei einem Verformungsgrad > 15% mit Nachweis der Restbruchdehnung
>15% (zum Beispiel gewdlbte Boden, Rohrbogen)

¢) Wenn die Werkstoffnorm (bzw. die Verarbeitungsrichtlinien des Werkstoff-
Herstellers) dies vorschreibt

7.2  Wirmebehandlung nach dem Warmumformen

In der Regel ist eine Warmebehandlung nach dem Warmumformen erforderlich.
Massgebend ist die jeweilige Werkstoffnorm (Verarbeitungsrichtlinie).
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7.3  Warmebehandlung nach dem Schweissen
7.3.1 Eine Warmebehandlung nach dem Schweissen ist in der Regel nicht erforderlich.

7.3.2 Wird im Einzelfall eine Wéarmebehandlung durchgefiihrt, gelten hierfr die bei
der Verfahrenspriifung nach SVTI 505 festgelegten Temperaturen.

8. Titan der Gilitegruppen | bis IV
8.1  Es gelten sinngemass die Festlegungen im VdTUV-Blatt 230/1, 230/2 und 230/3.

9. Bescheinigung

9.1 Fur alle Behalterteile, die warmebehandelt werden, ist vom Werk, das die
Warmebehandlung durchfiihrt, eine Werkbescheinigung mit mindestens
folgenden Angaben auszustellen:

a) Bezeichnung des Stlickes

b) Temperaturfihrung

c) Art der Abkiihlung

In dieser Werkbescheinigung ist zu bestétigen, dass eine entsprechende
Zulassung nach Ziffer 2 vorliegt.

9.2  Fir warmgeformte Behalterteile, die nach dem Warmumformen nicht warmebe-
handelt werden, ist vom Hersteller dieser Teile eine Werkbescheinigung mit
mindestens folgenden Angaben auszustellen:

a) Bezeichnung des Stiickes

b) Bestatigung, dass das Umformen innerhalb der gemass Werkstoffnorm oder
Herstellerspezifikation angegebenen Temperaturbereiche begonnen und
beendet wurde

c) Warmebehandlungszustand gemaéss Lieferzustand

d) Art der Abklhlung.
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1. Geltungsbereich

Diese SVTI-Vorschrift 403 behandelt die Anforderungen an die Toleranzen fiir
Fertigung von Druckbehéltern oder Kesseln bzw. Teilen davon.

2. Grundsatze

1) Sofern der Besteller keine einschrankenden Ausflihrungstoleranzen festlegt,
gelten fur priifpflichtige Objekte die in der Ziffer 3 aufgefiihrten Toleranzen.

2) Sind vom Betreiber einschréankende Ausflhrungstoleranzen zu beachten,
mussen diese in den zur Genehmigung vorgelegten Konstruktionszeich-
nungen (siehe SVTI 120 und 130) vermerkt werden.

3. Ausfiihrungstoleranzen x
3.1  Abweichung vom Sollumfang

Zwischen dem an beliebiger Stelle gemessenen Aussenumfang einer Schale und

dem Sollumfang ist eine maximale Abweichung von +1,5% zuldssig.
3.2  Unrundheiten

1) Die Unrundheit wird nach Formel 403.1 bestimmt.

2+ (Dimax - Dimin)

u= _ - - 100 (403.1)
Dimax + Dimin

u = Unrundheit in %

Dimax = maximaler Innendurchmesser im Messquerschnitt in mm

Dimin = minimaler Innendurchmesser im Messquerschnitt in mm
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2) Far die durch Innendruck beanspruchten Zylinder und Konen ist die Unrund-
heitstoleranz in Abha&ngigkeit vom Wanddicken-Durchmesser-Verhaltnis wie
folgt festgelegt:
$<0,01 Di:u<1,5%
$s>0,01Di:u<1,0%

s = Wanddicke nach Zeichnung in mm
Di = Innendurchmesser nach Zeichnung in mm
u = Unrundheit in % (nach Formel 403.1 bestimmt)

3) Bei Aussendruckbeanspruchung sind fiir Zylinder und Konen die maximal
zugelassenen Formabweichungen sowie deren Berlcksichtigung bei der
Berechnung in der SVTI 303 festgelegt.

4) Fur kugelférmige Objekte gilt sowohl bei Aussendruck wie auch bei Innen-
druck: u £0,5% (bestimmt nach Formel 403.1).

Lokale Abplattungen/Aufdachungen

— Bei lokalen ein- oder ausgebeulten Stellen sind die nachstehenden Kriterien 1
bis 3 massgebend, dabei mussen die Anforderungen allen Kriterien gentigen.
1) Unrundheit gemaéss Ziffer 3.2
2) Beulen missen einen flachen Verlauf aufweisen.
3) Beultiefe hpay oder Aufdachungshéhe hyay in mm.
a) hmax 10mm bei D/s =40, bzw.
b) hmax 5 mm bei D/s <40
D = Bauteildurchmesser in mm
s = ausgeflihrte Wanddicke in mm
sofern die nachfolgende Bedingung c) keinen geringeren Wert ergibt
@) h<1% der Beullinge bzw. Beulbreite.
Die Sehnenlénge der Prufschablone soll /5 D betragen, jedoch in der Regel nicht
langer als 500 mm sein.

Abplattung bei gewdlbten Béden

In der Bodenwdlbung kénnen Abplattungen der Meridiankurve (ebene Partien
durch Anlegen eines Lineals gemessen) auf eine Lange bis héchstens 15% des
Kalottenradius toleriert werden.

Abweichungen von der Geraden

Bei Zylindern und Konen wird als Abweichung von der mantelerzeugenden im
Maximum 0,5% der zylindrischen bzw. konischen Gesamtlidnge zugelassen.
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3.6 Schweisskantenversatz

Die zulassigen Toleranzen beim Schweisskantenversatz (Versatz der Mittellinie) ist
gemass SVTI401 zu bestimmen.

3.7 Nahtprofiltoleranzen

Die zuldssigen Nahtprofiltoleranzen sind gemass SVTI401 zu bestimmen.
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1. Geltungsbereich |

Die SVTI404 behandelt die Anforderungen an Schweissverbindungen fur
Stutzen bei Druckbehéltern oder Kesseln bzw. Teilen daven.

2. Grundsatze

1) Unter diese Ausfiihrungsregel fallen die Schweissverbindungen von Stutzen,
Muffen und Hochkantrahmen mit drucktragenden Schalenteilen, wobei im
folgenden fiir diese An- und Einschweissteile der Ausdruck «Stutzen» als
Sammelbegriff verwendet wird.

2) Falls nicht zwingende, betriebstechnische Griinde entgegenstehen, sind
Stutzen stets radial zur Schale einzusetzen und sollen weder in Partien mit
zusatzlichen Biegebeanspruchungen noch in oder unmittelbar neben
Schweissnéhten angeordnet werden.

3) Stutzen mussen, wenn zuganglich, beidseitig mit dem Schalenblech
verschweisst werden. Bei bloss einseitiger Zuganglichkeit muss die exakte
und vollstandige Durchschweissung der Verbindungsnaht gewahrleistet sein.

4) Kehlnahtgeschweisste Ausfilhrungen sind flr ausgepragte wechselbean-
spruchte Objekte nicht geeignet.

3. Berechnung und Wanddicken

1) Fir die Dimensionierung von Stutzen sowie fir die Bestimmung der damit
zusammenhangenden Verstarkungen der betreffenden Schalenausschnitte
sind die SVTI-Vorschriften der Reihe 300 massgebend.

2) Die erforderlichen Nahtabgrenzungen sind im Einzelfall rechnerisch zu
Uberprifen.
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3) Massgebend fur die Schweissnahtdimensionierung ist in jedem Fall die
rechnerische Wanddicke der Bauteile.

4. Bewertung fiir die Anwendung

Jedem Ausflihrungsbeispiel nach Ziffer 5 wird fur die Anwendung eine Bewer-
tungsskala zugeordnet mit nachfolgenden Festlegungen:
1) Die zulassige Objektauslegungskategorie 1, 2 oder 3 gemdiss SVTI 109
2) Die Grenzen der Anwendbarkeit werden mit den nachfolgenden Symbolen
festgehalten:
A = unbegrenzt anwendbar
B = in der Regel nur anwendbar in den Grenzen:
a) DN <65 bei pxDN > 1000
b) DN >65 bei px DN <3500 und DN <150
¢) di<0,3Da zu Bauteil &
C = abweichend zu B
a) DN <100 bei pxDN >3500

b) DN >100 bei px DN <5000 und DN <350 mm*
(* flr Mauerloch bis @ 500 mm und PN <25)

D = abweichend zu B
a) DN <150 bei px DN >5000 und p <40

b) DN > 150 bei pxDN <10000 und DN <350 mm*
(* fur Mauerloch bis @f 600 mm und PN <25)

E = inder Regel nicht anwendbar fiir Bauteile:
a) mit Berechnung fir Lastwechsel
b) wenn Spalt- bzw. Spannungsriss-Korrosion zu erwarten ist.
F = in der Regel nicht anwendbar fiir Bauteile:
a) mit Berechnung Uber die Zeitstandfestigkeit
b) im Temperaturbereich, wo ein Kriechen der Werkstoffe nicht
ausgeschlossen werden kann.

5. Ausfiihrungsbeispiele
5.1 Allgemeines

1) Die Beispiele gelten fur alle schweissbaren ferritischen und austenitischen
Stahle, wobei die Werkstoffe der zu verhindenden Teile aufeinander
abzustimmen sind.
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5.2  Stutzen ohne Verstarkungen

Bewertung nach Ziffer 4

=\

nach dem schweissen
ausbohren

Ausfiihrung in der Regel. nur
angewendet fir di £ 65mm

mindestens
aber 3mm

h20,7s

11273
5.2.1 Aufgeschweisste Stutzen Cflr 1
. D flr 2/3
L Temp. < Grenztemp.
Werkstoff
f dr I s f20,4s
[ mindestens
4 aber 3mm
g
l h20,7s
2) Fig. 404b 11213
B fir 1
3 £ & 0,45 C fur2/3

Temp. < Grenztemp.

Werkstoff
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3) Fig. 404c¢ als Kehlnaht bzw. teilweise durchgeschweisste Bewertung nach Ziffer 4
Verbindung 11213
B fir 1
! C fur 23
s_| |.df | E/F
: h> 0,4s Temp. £300°C
| o i 0,7 p <32 bar
I < mindestens
a i a i aber 3mm
5.2.2 Kehlnahtverbindung 1/2/3
; B flr 1
1) Fig. 404d Cfir 23
. F
>°\ | % — Temp. £300 °C
P i e o7 ¥ p <32 bar
L = 1 hzs + 2mm
| * Massgebend isf
a i die dinnere Wand
a
2) Fig. 404e 1123
Cfur1
>a& i }aé az 0,7s D fur2/3
% : bzw. s1 * F
Temnp. <400 °C
r | . hz0,7s ;
. - p <32 bar
I < f20,4s
I [ mindestens
i 4~ aber 3mm
* Massgebend ist die diinnere Wand
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5.2.3 Teilweise durchgeschweisste Verbindung Bewertung nach Ziffer 4
, 11213
1) Fig. 404f C fir 1
D fir 2/3

51

1
| 5 - F
. Yo (>l 7 A0
J, . :F . j . | T< Grenztemp.
< | < A 5 p <63 bar
B ——= e i J f20,4s
| i mindestens
i - aber 3mm

* Massgebend ist die diinnere Wand

5.2.4 Vollstandig durchgeschweisste Verbindung 11213

1) Fig. 404¢
1 f20,4s
=5 bzw. s1 *
mindesfens aber
3Imm
|
_ | _
E | |
w 1
| =
|

* Massgebend ist die dinnere Wand
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5.2.5 Geschweisste Stutzen Bewertung nach Ziffer 4
11213
1) Fig. 404 h A
a 230 bis 40°C
ri = r3 2 0.3s7
mindestens
e aber 12mm
r2 =z 10mm
E a 2 20mm
=11:4 o=
5.2.6 Stutzen ausgehalzt 1/2/3
1) Fig. 404i A

r = 0.5s1

mindestens
aber 10mm

a > 0.5s1

mindestens
aber 3mm

* Variante

mit V— statt X—Naht, je nach di
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5.2.7 Stutzen mit Verstarkung Bewertung nach Ziffer 4
teilweise durchgeschweisst 1/2/3
. DIF
Y Hgndek Temp. <300 °C
r | s p <32 bar
| X a>0,7 s bzw. s1*
2L o h20,7 s min. 3 mm
I 20,4 smin. 3 mm |
z | TS | x20,5 52 max. 6 mm !
K x y 20,4 smin. 3 mm
a
Entldffungsbohrung 220752
M. °
I o
Y 3 ~—
| 5]
Z £ I
>‘ 1]
X | a
* Massgebend ist die dinnere Wand
5.2.8 Stutzen mit Verstarkung 123
mit durchgeschweisster Verbindung D/F
; Temp. £400°C
1) Fig. 4041 azé)?sz
« h=0,4 52 min. 3mm
N I £20,4 smin. 3 mm
| x 20,5 52 max. 6 mm
= i 220,752
Entliftungsbohrung
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5.2.8 (Fortsetzung) Bewertung nach Ziffer 4
2) Fig. 404m ;/2"3
i 20,4 s min. 3 mm
| N h 20,7 s1 max. 8 mm
| - x 20,551 max. 6 mm
i 220,752
- | x
5]
Entliftungsbohrung
15° |
=L |
5.2.9 Tangentialstutzen 17213
: B fir 1*
1} Fig.s0an C fir 23
T Temp. £300°C
+ts % p <32 bar
*¥ Im Einzelfall
in Absprache
. mit der Priifstelle
— P -ﬁ —
{ y ¥ ]
@ @
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5.2.9 (Fortsetzung) Bewertung nach Ziffer 4
2) Fig. 4040 1213
B fur 1%
C fir 213
&2 8 T < Grenztemp.
* Im Einzelfall p < 63 bar
in Absprache
mit der Priifstelle |
% "
1
3) Fig. 404p 1/2/3
B fir 1
rz0,5si C fir 213
mindestens aber | 1< Grenztemp.
10mm p <63 bar
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1. Geltungsbereich

Die SVTI 405 behandelt die Anforderungen an Flanschverbindungen und Block-
flansche bei Druckbehéltern oder Kesseln bzw. Teilen davon.

2. Grundsatze

1) Falls nicht zwingende, betriebstechnische Grinde entgegenstehen, sind
Blockflansche stets radial zur Schale einzusetzen und sollen weder in Partien
mit zusatzlichen Biegebeanspruchungen noch in oder unmittelbar neben
Schweissnahten angeordnet werden.

2) Verstarkungsringe als Flansche und aufgeschweisste Blockflansche sind in der
Regel so anzuordnen, dass dadurch keine Schalennahte Uberdeckt oder
tangiert werden. Abstand zu Schalennaht gemadss SVTI 401,

3) Aufgeschweisste Verstarkungsringe und Blockflansche mussen auf dem
Schalenblech satt anliegen.

4) Kehlnahtgeschweisste Ausflihrungen sind fir ausgepragte wechselbean-
spruchte Objekte nicht geeignet.

3. Berechnung und Wanddicken

1) Fur die Dimensionierung von Flanschen und Blockflanschen sowie fir die
Bestimmung der damit zusammenhéngenden Verstarkungen der betref-
fenden Schalenausschnitte sind die SVTI-Vorschriften der Reihe 300
massgebend.

2) Die erforderlichen Nahtabmessungen sind im Einzelfall rechnerisch zu
Uberprifen.
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3) Massgebend fur die Schweissnahtdimensionierung ist in jedem Fall die
rechnerische Wanddicke der Bauteile.

4. Bewertung fiir die Anwendung

Jedem Ausflihrungsbeispiel nach Ziffer 5 wird flr die Anwendung eine Bewer-
tungsskala zugeordnet mit nachfolgenden Festlegungen:

1) Die zuldssige Objektauslegungskategorie 1, 2 oder 3 gemass SVTI 109

2) Die Grenzen der Anwendbarkeit werden mit den nachfolgenden Symbolen

festgehalten:

A = unbegrenzt anwendbar

B = in der Regel nur anwendbar in den Grenzen:
a) DN <1200 mm
b) p <25 bar

) pxDN 12000 barxmm
C = abweichend zu B
a) DN <2000 mm
b) p <32 bar
c) pxDN <20000 barxmm
D = abweichend zu B
a) DN <2000 mm
b) p <40 bar
¢) pxDN £50000 barxmm
E = in der Regel nicht anwendbar fur Bauteile:
a) mit Berechnung flir Lastwechsel
b) wenn Spalt- bzw. Spannungsriss-Korrosion zu erwarten ist.
F = in der Regel nicht anwendbar fiir Bauteile:
a) mit Berechnung tber die Zeitstandfestigkeit
b) im Temperaturbereich, wo ein Kriechen der Werkstoffe nicht
ausgeschlossen werden kann.

5. Ausfiihrungsbeispiele
5.1 Allgemeines

1) Die Beispiele gelten fir alle schweissbaren ferritischen und austenitischen
Stahle, wobei die Werkstoffe der zu verbindenden Teile aufeinander
abzustimmen sind.
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2) Die Beispiele sind in der Regel nicht wanddickenabhangig; eventuelle
einschrankende Begrenzungen sind in den einzelnen Beispielen angegeben. ‘

5.2 Flansche und Bundringe Bewertung nach Ziffer 4
; . . 11213
1) Fig.405a  mit Kehlverbindung B filr 1
C fiir 2/3
9 e Temp. £300°C
= gz 0,7s EI'F
5 g =< 3mm
y g h2z05st
% ! mindestens
aber 5mm
¢ Al 1 I t = 2-3mm; bei ousgekleideten
L Objekten entfdllt dieser Absfand.

2) Fig. 405b teilweise durchgeschweisste Verbindung 11213
. - C fiir 1 *
| Sl D fiir 2/3

L h 2 s nach der
i 0
| Fertigbearbeitung Temp- <400 °C

g =< 3mm E/F

st

a2 0,7s |
h20,4s1 *
x = 3—6mm
a = 30—-45° ‘
f=07s ¥ |

* mindestens aber 5mm
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3) Fig. 405¢ Vorschweissflansch Bewertung nach Ziffer 4
| 12/3
1 L A
i "
. S
4) Fig. 405d Bordelflansch 23
PN <16 bar
. Sp 2 s DN <500 mm
/ | I 7 T4120%
Q i E/F
. l
by
5.3  Blockflansche 23
. : EfF
1) Fig. 405e  Kehlverbindung di<0.3Da
o | & 020,75 | 2umBauteil ¢
; “ PN <16 bar
| | Temp. €300 °C
di ! \q
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2) Fig. 405f

teilweise durchgeschweisst

a
a+al 21,5s

Bewertung nach Ziffer 4
11213

EfF

di<0,5Da

zum Bauteil &

PN <32 bar

Temp. €400 °C

3) Fig. 4059

Rl

vollstandig durchgeschweisst

= | -

|
t
I

|
|
diI

11213

A

di<0,6 Da

zum Bauteil 7
f204h
mindestens 5 mm
a204s

4) Fig. 405h

Ruhrwerkflansch

213

E/F

di<0,3 Da
zum Bauteil &5
PN <16 bar
Temp. £300 °C
D>di+3a
az05s
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1. Geltungsbereich

Die SVTI406 behandelt die Anforderungen an Schweissverbindungen bei
Rohrplatten, Stehbolzen und Ankern bei Druckbehéltern und Kesseln bzw. Teilen
davon.

2. Grundsitze

1) Die Nahtdicken von Rohranschlussnéhten sollen, wenn konstruktiv moglich,
mindestens der Rohrwanddicke entsprechen.

2) Die Schalen- und Plattenpartien mit Rohrfeldern sollen keine Blechdoppe-
lungen enthalten.

3) Bei Spaltkorrosionsgefahr sind maglichst mediumseitig spaltlose Ausfih-
rungen anzustreben.

3. Berechnung und Wanddicken

1) Fur die Dimensionierung sowie fir die Bestimmung der damit zusammenhén-
genden Verstarkungen der betreffenden Schalenausschnitte sind die SVTI-
Vorschriften der Reihe 300 massgebend.

2) Die erforderlichen Nahtabmessungen sind im Einzelfall rechnerisch zu
Uberpriifen.

3) Massgebend fur die Schweissnahtdimensionierung ist in jedem Fall die
rechnerische Wanddicke der Bauteile.
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4. Bewertung fiir die Anwendung

Jedem Ausfiihrungsbeispiel nach Ziffer 5 wird fir die Anwendung eine Bewer-

tungsskala zugeordnet mit nachfolgenden Festlegungen:

1) Die zuldssige Objektauslegungskategorie 1, 2 oder 3 gemdss SVTI 109

2) Die Grenzen der Anwendbarkeit werden mit den nachfolgenden Symbolen
festgehalten:

A = unbegrenzt anwendbar

B = anwendbar in den Grenzen gemass Festlegung zu der entspre-
chenden Figur

C = in der Regel nicht anwendbar fiir Bauteile;

a) wenn Spalt- bzw. Spannungsriss-Korrosion zu erwarten ist;
b) mit Berechnung flr Lastwechsel.

5. Ausfiihrungsbeispiele
5.1 Allgemeines

1) Die Beispiele gelten fur alle schweissbaren ferritischen und austenitischen
Stahle, wobei die Werkstoffe der zu verbindenden Teile aufeinander
abzustimmen sind.

2) Die Beispiele sind in der Regel nicht wanddickenabhéngig; eventuelle
einschrankende Begrenzungen sind in den einzelnen Beispielen angegeben.
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5.2 Eingeschweisste Rohre in Rohrbdden Bewertung nach Ziffer 4
' 11213
1) Fig. 4064 B/C

&

il

hzs
az207s

Bei Rauchrohren ist das
vorstehende Rohrende nach

dem Schweissen abzuarbeiten.

Temp. £300°C

a

2) Fig. 406b

11213
B/C

S

™

* Nachweis durch Makro
nach SVTI 505

Zustand vor
dem Schweissen.

! 2 hz07s Temp. <400 °C
| az0,7s
X a2z 45"
|

L

3) Fig. 406¢ 11213
< | = hz07s * AIC

i ezs T < Grenztemp.
' t 21,55
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4) Fig. 406d Bewertung nach Ziffer 4
- o 1213
f B/C
3 < a2 1,5s ” G w
@ J = b s T < Grenztemp.
Zustand vor s
dem Schweissen =
5) Fig. 406e 1213
| N B/C
i o5 BT in der Regel nur fir Reparaturen
B | a jedoch T < Grenztemp.
| mindesfens
i | s 0,4s1
|
6) Fig. 406f 213
< B/C
| she @ Temp. €300 °C
i e L pxv £20000 barx|
' o 1 sl bei Anwendung ohne Plattierung
! h 2 0,7s #

* Variante mit Plattierung
# Nachweis durch Makro nach SVTI 505
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\
5.3 Verbindung Rohrboden mit Mantel Bewertung nach Ziffer 4
1) Fig. 4069 XZB
hez0,7s
f 20,4s |
mindestens

aber 3mm

Variante
11213 \
k2 0,7 :
- il Temp. <300 °C [
f>0,4s pxv<50000 barx|
mj mindestens
aber 3mm |
__hT:‘L' |
=== |
11213 !
B/C
a2 0,7s Temp. £120 °C
pxv<20000 barx|
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4) Fig. 406k  Mantel fortlaufend Bewertung nach Ziffer 4
11213
A
. h20,7s1
f204s1
mindestens
aber 3mm
* Variante
5) Fig. 4061  Mantel fortlaufend 1/2/3
9 a B
o i Temp. £300 °C
E s e pxv £50000 barx|
g < 2-3mm
S e
1/2/3
B/C*
AT Temp. €400 °C
B Bei Anwendung ohne Gegennaht
i G pxv<50000 barx|
h=2-3mm
g23mm
* Variante ohne Gegennohf innen
7) Fig.406n  Mantel fortlaufend 23
B/C*
o < 60" Temp. <300 °C
T pxv<50000
548 Bei Anwendung ohne Gegennaht
pxv <20000 barx|
a2z 0,7s
* Variante ohnhe Gegennaht innen
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|
8) Fig. 4060 Mantel fortlaufend Bewertung nach Ziffer 4 \
" 1213 i
P B ‘
| uf | h20,3s1 Temp. £300 °C .
f20.4s pxv <50000 barx| i

s7 = mindestens
aber 3mm |
e Pt e ;
1
9) Fig.406p Mantel fortlaufend 1213 1‘
B/C .

& Temp. €120 °C \
:zwj ) pxv 20000 barx| |

* Massgebend Jst
die dinnere Wand

5.4 Stahlbolzen und Anker 1213
; €

Y BG40 Temp. <120°
R pxv <20000 barx|
und
d < 20mm
a2 0,75 |
mindestens
aber 0,3d
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2) Fig. 406t Bewertung nach Ziffer 4
11213
C

s> 15mm

und
d < 20mm

f20,4s

mindesfens
aber 3mm

h 2 0,4d

3) Fig. 4065 17213

s £ 18mm

Wl 1 1 und

EA N AR
i
| f204s

mindesfens

aber 3mm

4) Fig. 406t 1213
A/C

|_i_|—' s > 18mm

und
d> 30mm

f20,4s
mindesiens

‘_,__J aber 3mm
h 2 0,6s

h
PR
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1. Geltungsbereich !

Diese SVTI-Vorschrift 407 behandelt die Anforderungen an Schweissverbin-
dungen bei Doppelmantel, Halbrohrschlangen und flachen Béden bei Druck-
behaltern und Kesseln bzw. Teilen davon.

2. Grundsatze

1) Die Nahtdicken von Mantel-/bzw. Halbrohranschlussnéhten sollen, wenn |
konstruktiv méglich, mindestens der Wanddicke der Anschweissteile 1
entsprechen, ‘

2) Bei Spaltkorrosionsgefahr sind mdglichst mediumseitig spaltlose Ausfiih- '
rungen anzustreben.

3. Berechnung und Wanddicken

1) Fur die Dimensionierung sowie fiir die Bestimmung der damit zusammen- ;
hangenden Verstarkungen der betreffenden Schalenausschnitte sind die
SVTI-Vorschriften der Reihe 300 massgebend.

2) Die erforderlichen Nahtabmessungen sind im Einzelfall rechnerisch zu
Uberprifen.

3) Massgebend fur die Schweissnahtdimensionierung ist in jedem Fall die
rechnerische Wanddicke der Bauteile. ‘
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4., Bewertung fiir die Anwendung

Jedem Ausflhrungsbeispiel nach Ziffer 5 wird fir die Anwendung eine Bewer-
tungsskala zugeordnet mit folgenden Festlegungen:

1) Die zuldssige Objektauslegungskategorie 1, 2 oder 3 gemass SVTI 109

2) Die Grenzen der Anwendbarkeit werden mit den nachfolgenden Symbolen

festgehalten:

A = unbegrenzt anwendbar

B = anwendbar in den Grenzen geméss Festlegung zu der entspre-
chenden Figur

C = inder Regel nicht anwendbar fur Bauteile:

a) wenn Spalt- bzw. Spannungsrisskorrosion zu erwarten ist;
b) mit Berechnung fiir Lastwechsel
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5. Ausfiihrungsbeispiele
5.1 Allgemeines
1) Die Beispiele gelten fur alle schweissbaren ferritischen und austenitischen
Stahle, wobei die Werkstoffe der zu verbindenden Teile aufeinander
abzustimmen sind.
2) Die Beispiele sind in der Regel nicht wanddickenabhangig; eventuelle
einschrankende Begrenzungen sind in den einzelnen Beispielen angegeben.
5.2 Doppelwandige Objekte Bewertung nach Ziffer 4
1) Fig. 407a éﬁ
[ ] — Temp. <400°C
a f204s

mindestens
aber 3mm

R> 2s

o, so bestimmen, dass
volle Durchschweissung
gesichert ist. *

£ 20 — 60°

* Nachweis durch WPAR nach SVTl 505

2) Fig. 407b
a=0,7s
yes
f 20,4s
a mindestens
aber 3mm
R 2 Zs
£ > 60 — 90°

213
B
Temp. £400°C
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3) Fig. 407¢ Bewertung nach Ziffer 4
— 213
a az 0,7s B
R2>0,7s Temp. £300°C
mindestens

aber 5mm

%

4) Fig. 407d 23
B
F20.7s Temp. £400°C
- mindestens
aber 3mm

I
1
; o, so bestimmen, dass
I volfe Durchschweissung
1
I

- o gesichert ist
o
5) Fig. 407e 213
B
Temp. £400°C
R20,7s
mindestens
aber 5mm
R
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6) Fig. 407f Bewertung nach Ziffer 4
2/3
| 20,7 ;
, ? HRRoe Temp. £120°C
f 20,451
| a mindesfens
! N /& aber 3mm
I a f &, so bestimmen, dass
! = volle Durchschweissung
l s gesichert ist
5.3 Halbrohrschlangen a)  Abstand A muss
. Durchschweissung
1) Grundsatze sflaahe

. b) Nachweis durch

a WPAR nach
L SVTIS05
<
] ¢ Stumpfnahte B sind
immer vor der
Langsnaht C
auszufihren
2) Fig. 407¢ plE]
N B
£ 'd Temp. <400°C
I3 2mm
s
— a s > 2,6mm

o = 30-75° B = 45-60°

Winkel o und £ so besfimmen, dass
volle Durchschwelssung gesichert Ist
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3) Fig. 407h Bewertung nach Ziffer 4
ax 213
s22,6mm B/C
Temp. £300°C
a 2 0,7s
s
||
5.4  Flache Béden 2/3
: : B/C
Ik g Temp. £300°C
d d p x d < 3500 bar x mm
as 0,7s
bzw s1 *
* Massgebend ist die dinnere Wand
2) Fig. 407k 17213
B
d Variante £.50.4% Temp. £400°C
; s 0.5:0:7% pxd < 10000 bar x mm
4
a

SVTI/ASIT, Kesselinspektorat, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen, Tel. +41 (0) 1/87761 11, Fax +41 (0) 1/87762 11



Ausfiihrung Vorschrift 407

Schweissheispiele fiir einige Rev. 6.99
Spezialelemente Seite 7
3) Fig. 4071 Bewertung nach Ziffer 4 ‘
17213 !
= B/C* L
= G-y Ternp. £400°C
: i ta2
8 o %= 2mm ::
ol bis 3mm l
0
* Variante ohne Gegennaht innen “
\
4) Fig. 407m 1123 :
A 1
S R20,2 51
- s i mindestens aber 5 mm |
s T h>s i
% R e —r |
o _{ ‘
n - ~
%] 5]
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1. Geltungsbereich

Diese SVTI-Vorschrift behandelt die Anforderungen an die Art, die Abmes-
sungen, die Anzahl und die Lage der Offnungen zur Durchfiihrung von
Prifungen/inspektionen sowie Anforderungen an die Verschliisse und beson-
deren Verschlusselemente.

2. Offnungen
2.1 Grundsitze

1) Durch die Anordnung von Besichtigungs- und Reinigungs-Offnungen muss
gewdhrleistet werden, dass die Innenwandungen und Nahtverbindungen der
Objekte ausreichend Uberblickt und gereinigt werden kénnen.

2) Anzahl und Grésse der Offnungen sind abhangig vom Innendurchmesser,
von Mantellinge und dem Verwendungszweck des Objektes.

3) Die nachstehend genannten Masse von Offnungen sind Mindestmasse lichter
Weite. Nur bei Mannléchern (ausgenommen die Befahréffnung klein,
Kurzzeichen H, gemiss Tab. 408 A) drfen diese Masse durch Beldge oder
Auskleidungen um héchstens 20 mm verringert werden.

4) Die Stutzen- bzw. Ringhéhe der Offnungen umfasst die grosste zu durchfah-
rende bzw. sich behindernde Hohe. Miissen aus konstruktiven Griinden die
zulassigen Hochstmasse fir die Stutzen- oder Ringhthe tberschritten
werden, so sind die Offnungen so zu vergrdssern, dass der Sichtbereich
erhalten bleibt.
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2.2.2

2.2.3

2.3
2.3.1

Seite 2

Besichtigungséffnungen
Schaulécher und Offnungen an Flaschen

1) Schauldcher und Offnungen an Flaschen sind Offnungen, durch die unter
Verwendung besonderer Beleuchtungseinrichtungen das Innere des Objektes
besichtigt werden kann.

2) Kleinere Offnungen sind nur dann zuldssig, wenn dies die Objektabmes-
sungen konstruktiv bedingen und wenn fur die Durchfihrung der
Priifungen/Inspektionen zusatzliche Massnahmen vorgesehen sind.

3) Bei Flaschendffnungen sind in der Regel besondere Hilfsmittel einzusetzen.
4) Werden Flaschendffnungen bei anderen Arten von Behdltern verwendet, so
ist der dadurch bedingte grossere Zeitaufwand fir die wiederkehrenden

Prifungen wie folgt festzuhalten:
a) Hinweis in der Konstruktions-Zeichnung:
- wiederkehrende Prifungen mit grésserem Zeitaufwand
b) Hinweis im Gutachten fir die Betriebsbewilligung:
— zusdtzlicher Zeitaufwand mit Mehrkosten fir die wiederkehrende
Innereprifung (IP) nach SVTI 804 wegen kleinen Besichtigungsff-
nungen

Handlécher

Handldcher sind Offnungen, durch die eine Handlampe und eine Hand gleich-
zeitig eingefihrt werden kénnen.

Kopflécher

Kopflocher sind Offnungen, durch die der Kopf, ein Arm und eine Lichtquelle
gleichzeitig in das Objekt eingefiihrt werden kénnen.

Mannlécher

Befahréffnungen

Befahréffnungen lassen in der Regel den Einstieg unter Verwendung von Hilfs-
geraten oder persénlicher Schutzausriistung beim Durchgehen durch den
Offnungskragen nicht zu.
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2.3.2 Einstieg6ffnungen
Einstieg&ffnungen erlauben es, in die Objekte unter Verwendung von Hilfs-
gergten und personlicher Schutzausristung einzusteigen.

2.4  Art und Abmessungen der Offnungen

Tabelle 408 A  Art und Abmessung der Offnungen

Kurzzeichen | Art Abmessungen
SRnennung Mind. Lichtweiten mm Stutzenhdhe mm 1
rund oval bei bei konischen ;
zylindrischen | Offnungen \
Offnungen '
Besichtigungséffnungen
A *2 Flaschensffung O 19RR %" !
(als Ausnahme) @24R1"
B Schauloch @50/R2" 50 50
€ 3 Schauloch klein @ 30R1%" 30 50
D Handloch @120 100x 150 65 100
E *3 Handloch klein @100 80x 100 65 100
F Kopfloch @320 220%320 120 120
Mannlécher
G Befahroffnung @420 320x420 150 175
H *3 Befahréffnung klein | @400 300x 400 150 175
[ Einstiegdffnung @600
K, &3 Einstiegdffnung klein | /500 250
Anmerkungen:

*1 Stutzenhohe: Die Stutzenhshen sind grundsétzlich méglichst niedrig zu halten. Die angegebenen
Werte sind Richtwerte und sollen nur tberschritten werden, wenn konstruktiv oder betriebshedingte
Grinde dies erfordern. Bei konischen Offnungen: halber Konuswinkel =10°

*2  Anwendungsgrenzen unter Beachtung Ziffer 2.2.1
a) @ 19/R %" bei Innen-Zj <350 mm
b) @ 24/R 1" bei Innen-2f <450 mm

*3 Diese Offnungen sind nur ausnahmsweise zuldssig, wenn die normalen Gréssen aus konstruktiven
oder betriebsbedingten Griinden nicht eingehalten werden kénnen.
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3. Lage der Offnungen und Ausnahmen

341

3.2

3.2.1

Allgemeines

1)
2)
3)

4)

5)
6)

7)

Die Lage der Offnungen am Objekt muss so plaziert sein, dass eine Besich-
tigung und / oder Reinigung méglich ist.

Ausser- und innerhalb der Objekte muss fir das Einsteigen oder Besichtigen
der notwendige Raum vorhanden sein.

Einbauten mussen so gestaltet sein, dass sie die Besichtigung der Objektwan-
dungen und Schweissnahte maglichst nicht behindern,

Bei Mannldchern missen, wo notwendig, innen und aussen feste Ein- und
Ausstieghilfen vorgesehen werden. Ovale Offnungen in vertikalen Objekt-
wandungen sind so anzuordnen, dass deren langere Achse horizontal ausge-
richtet ist.

Kopflécher sind so anzuordnen, dass deren langere Achse vertikal ausge-
richtet ist.

Bei liegenden Objekten bis 7 1200 mm sind die Offnungen méglichst
zentral im Boden anzuordnen.

Bei stehenden Objekten sind die Offnungen in zylindrischen Méanteln oft
zweckmassiger als zentrale Offnungen im Boden.

Objekte mit Mannléchern

1)

2)

Objekte mit Mannléchern mussen fir die gefahrlose Besichtigung und / oder
Prifung der Wandungen und der Schweissnéhte anlasslich der wiederkeh-
renden Prifungen mit entsprechenden Einrichtungen gemaéss Ziffer 3.2.1
und 3.2.2 ausgerUstet sein.

Erfordert das Einsteigen oder Besichtigen besondere Hilfsmittel (z.B. Leitern,
Biihnen), so sind diese entweder konstruktiv vorzusehen oder zum Zeitpunkt
der Prufung betreiberseitig bereitzustellen.

Sind die Mittel betreiberseitig zu stellen, ist dies in der Abnahmezeichnung
zu vermerken.

Liegende Objekte

Liegende Objekte ab ¥ 2400 mm sind mit Montagelaschen fiir den Einbau von
Podesten auszuriisten.
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3.2.2 Stehende Objekte

Stehende Objekte sind wie folgt auszuriisten:

1) Eine Steigleiter ab einer zylindrischen Hohe von 2400 mm.

2) Die Steigleitern sind so anzuordnen, dass die Langsnéahte prifbar sind.

3) Steigleitern von mehr als 3000 mm Héhe mussen einen Riickenschutz
aufweisen.

4) Durchgehende Leitern sind nur bis 9000 mm Hohe zugelassen.

5) Bei zylindrischen Héhen Gber 5000 mm sind feste Zwischenpodeste mit
Gelandern einzubauen. Der Abstand resp. die Anzahl der Zwischenpodeste
richtet sich nach den Mantelrundnahten, welche von den Podesten aus
maoglichst auf Brusthéhe prifbar sein sollen.

Bei Objekten mit Einbauten im Oberteil (z.B. Speicher mit Kaskaden) und/
oder mit obenliegendem Mannloch ist das oberste Podest als durchgehendes
Vollpodest auszubilden.

6) Hebebiihnen sowie drehbare Leitern konnen Podeste, Konsolen sowie Steig-

leitern ersetzen.

3.3 Ausnahmen

1) Ausnahmen kénnen in begrindeten Fallen (z.B. ausgekleidete Objekte,
Chemieapparate, Druckbehélter als Bestandteile elektrischer Stromanlagen
usw.) gestattet werden, sofern durch andere Vorkehrungen eine gefahrlose
Besichtigung und/oder Priifung der Wandungen méglich ist.

2) Entsprechende Antrage bzw. Hinweise sind den Objektprifunterlagen
gemdss SVTI 120 beizulegen oder auf der Abnahmezeichnung zu vermerken.

3) Sind Hilfseinrichtungen betreiberseitig zu stellen, oder werden Betriebs-
stutzen als Priféffnung vorgesehen, ist dies gut sichtbar in der Abnahme-
zeichnung zu vermerken.
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Verschliisse und besondere Verschlusselemente

Grundsatze

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Als Verschlisse im Sinne dieser Vorschrift gelten I6sbare oder zur Abtrennung
konstruktiv vorgesehene Teile (z.B. Schweisskappen) an Offnungen.
Konstruktion und Ausfithrung missen so gewahlt sein, dass die Dichtheit
auch beim Prifdruck gewahrleistet ist und ein unbeabsichtigtes Offnen unter
Druck verhindert wird.

Bei dtzendem, besonders giftigem oder brennbarem Inhalt ist der Dichtheit
der Verschliisse durch konstruktive Massnahmen besondere Beachtung zu
schenken.

Fir Verschlussdeckel und Biigel dirfen keine spréden Werkstoffe verwendet
werden. Bei Kesseln missen die Verschlussdeckel so ausgefiihrt sein, dass die
Dichtungen nicht herausgedrickt werden kénnen.

Fir Dichtungen sollten nur geschlossene Ringe verwendet oder mehrgangige
Verlegung der Packung angewendet werden.

Bei von innen eingesetzten Deckeln, die mittels Bligel und Zentralver-
schraubung befestigt werden, darf das Spiel gegeniiber dem Lochrund
nachfolgende Werte nicht Uberschreiten:

a) 3 mm fur Driicke €32 bar

b) 2 mm flur Drlcke >32 bar

Werkstoff, Berechnung und Herstellung

1)

3)

4)

Die Anforderungen an Werkstoff, Berechnung und Herstellung von
Verschlussdeckeln, Flanschen, Schrauben und sonstige drucktragende
Verschlussteile sind bei der Anwendung der entsprechenden SVTI-
Vorschriften erfullt.

Die Schwéchung der Verschlussteile durch Verschleiss oder Korrosion ist
durch ausreichende Zuschlage zu den berechneten Abmessungen zu beriick-
sichtigen.

Bei Verschliissen mit mehreren Schliessern sind die Verschlussteile so zu
bemessen und zu bearbeiten, dass die einzelnen Teile im Betrieb gleichméssig
belastet werden.

Bei Verschliissen mit mehr als drei Schliessern muss bei der Berechnung die
sich aus den vorliegenden Verhéltnissen theoretisch ergebende Belastung
eines Schliesserteiles um mindestens 20% erhoht werden.
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4.3 Klammerschrauben

1) Klammerschrauben werden bauteilgeprdift.

2) Sie missen gegen Abgleiten gesichert sein und so am Behalter befestigt
werden, dass sie beim Abklappen nicht abfallen kénnen.

3) Die Zahl, die Grosse und die Glite der Klammerschrauben sind fir jeden
Verschluss auf dem Objektfabrikschild zu vermerken.

AN
Dt _B_ 'l‘i'

—
Masse Dt und B gemass SVTI314

e

%

4.4  Klappschrauben

1) In Schlitze einzulegende klappbare Schrauben (z.B. Augenschrauben) missen
gegen unbeabsichtigtes Abgleiten gesichert sein.
2) Muttern und Unterlagsscheiben mussen ausserhalb des Schlitzes voll

aufliegen.

Masse B und Dt gemass SVTI314

4.5 Bigelverschliisse

1) Bei Bligelverschltisse wird ein von aussen aufliegender Deckel, der am Objekt
einseitig mit Klapp- oder Schwenkscharnieren befestigt ist, auf der Gegen-
seite mit einem oder mehreren Verschlusselementen (z.B. Spannschrauben)
geschlossen gehalten.

2) Bugelverschliisse sind nur zuldssig bis zu einem mittleren ¢ der Dichtung Dd
von:

a) 500 mm fur Dricke <3,2 bar
b) 350 mm fir Driicke >3,2 bar
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3) Bugelverschliisse mussen so beschaffen sein, dass der Deckel angeltiftet
werden muss, bevor die Verschlusselemente den Deckel freigeben kénnen,
und die besonderen Anforderungen der SVTI 701 mussen erfiillt sein.

IDd

4.6 Schnellverschliisse

1) Als Schnellverschliisse gelten alle Verschlussarten inkl. Biigelverschliisse, die
gegentber Verschliissen mit einzeln zu betatigenden Verschlusselementen
verkiirzte Offnungs- und Schliesszeiten haben.

2) Schnellverschlisse missen den besonderen Anforderungen der SVTI 701
genugen.
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5. Anzahl und Art der Offnungen
5.1 Regelfall

Bei Objektarten von einfacher und tbersichtlicher Bauart sind in der Regel
mindestens Offnungen geméss der Tabelle 408 B bei zylindrischen Objekten bzw.
Tabelle 408 C bei Kugelbehaltern erforderlich.

Tabelle 408 B Zylindrische Objekte, Anzahl und Art der Offnungen

Innen-@7 des Objektes | Mantellange in Offnungen { ) = Ausnahmefélle

mm Anzahl und Art (Tab. 408 A)
<300 <1000 2xB (2xC bzw. 1xA)
>1000 mindestens 2 x B,
zusdtzlich D bei Offnungsabstand tiber 1500 mm
>300 <1500 1xD oder 2xE
<450 > 1500 mindestens 2xD,
zusatzlich D bei Offnungsabstand tber 2000 mm
>450 <1500 1%D oder 2xE
<840 >1500 1% F im mittleren Drittel der Mantellange
<3000 oder 2xD, dabei Abstand £2000 mm
>3000 mindestens 1x F,
zusatzlich F bei Offnungsabstand tber 3000 mm
oder

mindestens 2 xD,
zusétzlich F bei Offnungsabstand tiber 2000 mm

>840 <2000 1xF im mittleren Drittel der Mantellange
<1200 oder 2xD, dabei Abstand <2000 mm
>2000 1% | (G H oder K)

oder wie bei @ <800 mm und Lange >3000 mm

>1200 alle 1% | (G; H oder K)
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Tabelle 408 C Kugelbehilter, Anzahl und Art der Offnungen

Innen-@ des Objektes in mm Offnungen () = Ausnahmefélle
Anzahl und Art (Tab. 408 A)

<450 2%B (1xD oder 2xC bzw. 1xA)

>450 1xD

<840

>840 1% Foder 2xD

<1200

>1200 1% 1 (G; H oder K)

5.2 Kalteanlagen

Tabelle 408D  Offnungen von Objekten fiir Kilteanlagen *1

Innen-f des Objektes Mantellinge | Offnungen Anzahl und Art  *2, *3

in mm inmm

<1200 alle mindestens 1x Blockflansch DN 100 oder Stutzen DN 150
bzw. Betriebsstutzen DN 150, wobei Einblick in den Behélter
gewahrt sein muss

>1200 alle mindestens 1x Blockflansch DN 200 oder Stutzen DN 250
bzw. Betriebsstutzen DN 250, wobei Finblick in den Behalter
gewahrt sein muss

*1 Tabelle 408D gilt nur fir Werkstoffe mit Re <315 N/mm? und zulssige Spannung f <85% bzw. bei

Re >315 N/mm?

und f <50%, sonst geméss Tab. 408 B
*2 Kann flr den Betrieb zugeschweisst werden, nach erfolgter Zwischenkontrolle bei der Baupriifung

gemdss SVTI512

*3 Werden Betriebsstutzen als Besichtigungstffnungen bezeichnet, ist die Ziffer 3.3 zu beachten.

5.2.1 Keine Offnungen bei Objekten, wo Einblick bei Rohrwechsel méglich ist. Ein
entsprechender Hinweis ist auf der Abnahmezeichnung zu vermerken.

5.2.2 Fur Kaltemittel-Druckbehélter, die nicht in einem Kreislauf eingebaut sind oder
bei korrosiven Medien gilt die Tabelle 408 B.
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5.3 Chemieapparate und Raffinerieobjekte

54

5.5

5.6

5.6.1

5.6.2

5.7

5.8

Soweit es die Betriebsbedingungen und Platzverhaltnisse gestatten, sind die
Festlegungen in der Tabelle 408 B massgebend bzw. Festlegungen in spezifischen
Apparatenormen.

Druckbehélter fiir besonders giftige, dtzende, korrosive und/oder
erstickende Medien

Die Bemessung der Offnung ist von Fall zu Fall mit dem SVTI abzusprechen.

Fliissiggasbehalter (Propan/Butan)

Bei Fliissiggasbehaltern sind die Art und Anzahl der Offnungen in der spezifi-
schen SVTI 705 geregelt.

Hochdruckspeicher (Flaschen)
Hochdruckbehélter nahtlos mit gekiimpeltem Kopf- und Fussteil

1) Mindestens eine Stirnseite muss mit einer Offnung von mindestens der
Grosse A (Flaschendffnung) versehen sein.

2) Bei Behaltern langer als 4000 mm sind beide Stirnseiten mit Offnungen zu
versehen.

3) Besichtigungsoffnungen im Mantel sind nicht zulassig.

Hochdruckbehélter mit nahtlosem Mantel und angeschweisstem Kopf-
und Fussteil: wie bei Ziffer 5.6.1

Vakuumisolierte Druckbehalter fiir verfliissigte Gase und
Gaszerlegungsanlagen

Art, Anzahl und Grosse der Montage- und Besichtigungséffnungen sind von Fall
zu Fall mit dem SVTI zu vereinbaren.

Warmetauscher

1) Bei Warmetauschern muss der Einblick auf die Rohrplatte mindestens durch
die Betriebsstutzen jedes Vorkopfes gewahrleistet sein.

2) Bei Warmetauschern, mit nicht ausziehbaren Rohrbtindeln oder fest einge-
schweissten Rohrplatten, muss der Einblick mantelseitig mindestens durch
ausreichend grosse (in der Regel = 100 mm) Betriebsstutzen gewahrleistet
sein.
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3) Ist aus betrieblichen Griinden der Einblick im Sinne von Abs. 1) oder 2) nicht
gewahrleistet, sind entsprechende Besichtigungséffnungen mindestens der
Grosse D im Einzelfall der Grésse B gemaéss Tab. 408 A erforderlich.

4) Bei Warmetauschern mit ausziehbaren Rohrbiindeln wird das Anbringen von
Besichtigungstffnungen sinngemass Tab. 408 B bzw. das Bezeichnen daflr
von Betriebsstutzen empfohlen.

5) Werden Betriebsstutzen als Besichtigungsoffnung bezeichnet, ist die Ziffer
3.3 zu beachten.

5.9 Rotierende Trockenzylinder

1) Bis zu einem ¢ von 840 mm pro Stirnseite 1x B gemdass Tab. 408 A.

2) Bei @ Uber 840 bis 1400 mm pro Stirnseite je 1x D gemdss Tab. 408 A.

3) Bei & Uber 1400 mm pro Stirnseite je 1xF oder 1x G pro Zylinder geméss
Tab. 408 B.

5.10 Dampf- und Heisswassererzeuger

Tabelle 408 E Offnungen fiir Dampf- und Heisswasser-Erzeuger

Innen-Zj des Objektes Mantellinge | Offnungen Anzahl und Art (Tab. 408 A)
inmm inmm
<1200 <2000 Sinngeméss nach Tabelle 408 B; jedoch Offnungen nicht

kleiner als Grésse D und gegebenenfalls Offnungen bis
Grasse G oder H flir Unterhalt und Untersuchungen.

>840 <1200 >2000 1xG oder H und zusétzlich Offnungen, nicht kleiner als D,
gegebenenfalls Mannlocher G oder H fiir Unterhalt und
>1200 alle Untersuchungen.

1) Bei Objekten mit unbersichtlichen Innenrdumen sind Grésse, Anzahl und
Anordnung der Offnungen mit dem SVTI zu vereinbaren.

2) Bei Feuerbichskesseln sind in Héhe des niedrigsten Wasserstandes minde-
stens 2 Offnungen nicht kleiner als E gegeniiberliegend vorzusehen, sowie
weitere Offnungen bis Grésse G oder H fiir Unterhalt und Untersuchungen.

3) Fur Kollektoren von Rohrkesseln gilt nachstehende Tab. 408 F.

SVTI/ASIT, Kesselinspektorat, Richtistrasse 15, CH-8304 Wallisellen, Tel. +41 (0) 1/87761 11, Fax +41 (0) 1/87762 11



Ausfiihrung Vorschrift 408

Offnungen und Verschliisse Rev. 6.99
Seite 13

Tabelle 408 F Offnungen fiir Kollektoren

Lichte Weite des | Offnungen

Kollektors in mm Art (Tab, 408 A) Anzahl

<150 Schauloch B oder geeignete und entsprechend Bei Kollektorlange <4000 mm
ausgebildete Betriebsstutzen oder stirnseitige eine Offnung;
Flanschverbindungen mit Abschlussdeckeln bei grosseren Langen

150 <450 Handlodh B mindestens zwei Offnungen

>450 Handloch D ‘

5.11 Andere Bauarten '

FUr andere Bauarten, bei denen die Festlegungen gemadss Tab. 408 B aus
Betriebsgriinden, Platzgriinden oder wegen der Bauart nicht anwendbar sind,
missen Anordnung, Anzahl und Grésse der Besichtigungséffnungen mit dem
SVTI vereinbart werden.
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1. Geltungsbereich

1) Diese Vorschrift 409 behandelt die Objektauslegungsdaten, die auf dem
Fabrikschild anzugeben sind und die Ausfiihrungsanforderungen an die
Schilder.

2) Die Anforderungen der SVTI 409 gelten fiir Kessel und Druckbehilter, die
gemadss den geltenden bundesratlichen Verordnungen unter Beachtung des
Regelwerkes SVTI herzustellen sind.

2. Grundsatze

1) An allen Objekten missen gegen Umgebungseinflisse widerstandsféhige
und haltbar beschriftete Fabrikschilder an geeigneter, gut sichtbarer Stelle
unlésbar angebracht werden.

2) Falls Fabrikschilder durch die Isolation verdeckt werden, so ist ein zweites,
identisches Schild aussen am Objekt solid zu befestigen.

3) Ist das Anbringen eines Fabrikschildes nicht maglich, so miissen die Daten
am Objekt selbst an geeigneter Stelle dauerhaft eingepragt sein.

4) Austauschbare Objektteile sind mindestens mit der Fabrikationsnummer und
dem Zeichen des Herstellers bzw. der Prifstelle zu kennzeichnen.

5) Wird das Fabrikschild des Lieferers angebracht, der nicht zugleich Hersteller
ist, so ist zusatzlich ein Hinweis auf die werkstattausfihrende Firma erfor-
derlich (Name und Ort). |
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3. Fabrikschilddaten

1. Die Fabrikschilder von prifpflichtigen Objekten gemass SVTI802 miissen
nachstehende Angaben enthalten:
1) Prufstempel der Priifstelle
2) Herstellerfirma mit Ortsangabe *1
3) Baujahr
4) Fabrikationsnummer der Herstellerfirma
5) Zulassiger Betriebstiberdruck in bar *2 *3
6) Inhalt in m® oder Liter *3
7) zuldssige Betriebstemperatur in °C *3 *4
8) Bei Verwendung von Klammerschrauben deren Anzahl, Grosse, Typ und
Werkstoffsorte
*1 Wird das Schild des Lieferers angebracht, ist zusatzlich Ziffer 2.5 zu beachten.
*2 Sind Objekte fur Unterdruck ausgelegt, so ist dieser zusitzlich anzugeben
(bar: —x/+y).
*3 Bei mehrteiligen Objekten sind die Daten fir jeden Raum getrennt auszufiihren.

*4 Bei Auslegungstemperaturen unter —10 °C ist auch die Minimaltemperatur
anzugeben (°C: =x/+y).

2. Weitere Daten kénnen vom Objekthersteller zusatzlich auf dem Schild oder
auf einem Zusatzschild vermerkt werden, wie z.B.:
Kommissionsnummer, Typenbezeichnung, Werkstoff, maximal zuléssiger
Arbeitsdruck, Medium, Heizleistung, Objektgewicht u.a.m.
Dagegen soll der Priifdruck auf dem Fabrikschild nicht angegeben werden.

3. Werden Objekte mit 2 Betriebszustédnden oder Lastfallen geméss SVTI 215
ausgelegt, ist dies auf dem Fabrikschild zu vermerken.
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4. Beispiele fiir Fabrikschilder
4.1  Fabrikschild fiir einen Dampfkessel

Hersteller und Ort
Baujghr
FabriknUmmer e, |
Zulassiger Betriebsiiberdruck  Dar o,
Inhalt T
Zulissige Betriebstemperatur  °C v
Dampfleistung W sisasstsmsssiipmnasesn

4.2  Fabrikschild fiir einen Wérmetauscher (Umformen)

Hersteller und Ort

Fabriknummer .........ccocooovevererviene BatiahT cunsmmansinmms

Raum um die Rohre in den Rohren

Zulassiger Betriebstberdruck  Dar ..o ot

Inhalt L sy

Zulassige Betriebstemperatur  °C oo '

Medium Dampf

Heizleistung KW sicninnines i i I
Stempel der Prifstelle gemass SVTI-Vorschrift 513 :
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4.3 Fabrikschild fiir einen Druckluftbehélter

Hersteller und Ort

Fabriknummer ......ccccvievs Bafjaht oo
Zulassiger Betriebsliberdruck  bar ... InhaltL ...
Zulassige Betriebstemperatur °C .o

4.4  Fabrikschild fiir einen Chemieapparat

Leergewicht des Objektes 36t

Hersteller und Ort
Fabriknummer .......cccoovuee... Baujahr .c..ooeeevvvveenriviienninns
Raum Behalter Doppelmantel
Zulassiger Betriebsiiberdruck  bar |-1/6 16
Inhalt L |6850 780
Zulassige Betriebstemperatur  °C | -25/210 -25/210
Werkstoff EH 21 HIl
Emailqualitat XY 314 -
Klammerschrauben Behilter: 28M24188
Mannloch: 8M24K8.8

4.5  Fabrikschild fiir einen Propanbehalter

Hersteller und Ort
Baujahr
Typenbezeichnung
Fabriknummer
Zulassiger Betriebsiberdruck bar -0,3/15,5
Inhalt L 25760
Zuldssige Betriebstemperatur °C -20/40
Medium Propan

Stempel der Priifstelle gemass SVTI-Vorschrift 513
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