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Priufanweisung

Grundlagen zur Prifung von Druckgaskesselwagen auf Rissfreiheit;

Maf3gaben zur Instandsetzung

1 Grundlage
Abschnitt 6.8.4 d) des RID,
Sondervorschrift TT8

2 Ladegut
UN 1005 AMMONIAK, wasserfrei

3 Auswahl der Kesselwagen
Die Prifungen sind an allen Tankkdrpern, die zur Beférderung von UN 1005 AMMONIAK,
wasserfrei zugelassen und aus Feinkornbaustahl (ferritischem Stahl) mit einer Streckgrenze
nach Werkstoffnorm von mehr als 400 N/mm? hergestellt sind, durchzufuhren. Die Prifungen
mussen mindestens in 8-jahrigen Fristen anlasslich der wiederkehrenden Tankprifungen er-
folgen.
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4 Durchfuhrung der Prafungen
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45.2

Prufumfang

An jedem Tankkorper sind stichprobenartig (mindestens 20% der Nahtlange) die Rundnah-
ten im Sohlenbereich und die Schweil3nahte von allen Stutzen, Reparatur- und Schleifstellen

Zu prufen.
Prufverfahren
Zerstorungsfreie Prifung mittels Magnetpulverprifung nach DIN EN ISO 9934 Teil 1 bis 3.

Als Prifmittel ist eine nass-fluoreszierende Flissigkeit nach DIN EN ISO 9934 Teil 2 zu ver-
wenden, die mit einem feinem Spruhstrahl aufzubringen ist. Zur Beleuchtung ist eine UV-
Handlampe gemalf DIN EN ISO 9934 Teil 3 einzusetzen.

Prufpersonal

Die Magnetpulverprifung muss von einer sachkundigen Person durchgefuhrt werden, die fur
diese Methode gemal3 DIN EN 473 ,Zerstorungsfreie Prifung —Qualifizierung und Zertifizie-

rung von Personal der zerstérungsfreien Prifung- Allgemeine Grundlagen qualifiziert ist.
Die Person muss mindestens nach Qualitatsstufe 2 dieser Norm zertifiziert sein.
Oberflachenvorbereitung

Die Oberflachenvorbereitung ist so durchzufihren, dass alle Rundnéhte im Bereich zwi-
schen den Sattelleisten sowie alle Schwei3nahte der Einschweil3flansche, Reparaturstellen
und Schleifstellen priiffahig sind. Die Schweil3néhte sind pruffahig, wenn sie fettfrei gemacht
und mit einer Drahtblrste abgebiirstet sind. Bei grobschuppigen und/oder stark korrodierten
Schweilndhten sind nach Anweisung des Sachverstandigen weitere MaRnahmen zur Si-

cherstellung der Priffahigkeit zu ergreifen.

Beurteilung der Befunde

Folgende einheitliche Auswertung ist anzuwenden:
Keine bedenklichen Anzeigen - Prifergebnis 1

Hierzu zahlen Endkraterlunker, kleine Poren und Formfehler in der Schweilnaht bis etwa
1mm Tiefe. Scheinanzeigen zahlen ebenfalls zu den nicht bedenklichen Anzeigen. In die-

sen Fallen sind keine weiteren MaRnahmen erforderlich.
Anzeigen, die durch Bearbeitung zu beseitigen sind - Priifergebnis 2

Rissanzeigen sind zunachst zu bearbeiten. Wenn hierdurch keine Anzeige mehr auftritt,
sind die bearbeiteten Stellen so zu belassen. Entsprechend der Fundstellen der Risse legt
der Sachverstandige den weiteren Prifumfang fest. Dabei kann es gentigen, Prifungen
zwischen den Tankpositionen 2 bis 10 Uhr an den Rundndhten durchzufihren. Werden

dabei weitere Risse insbesondere im oberen Bereich gefunden, ist eine 100 %ige
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Schweil3nahtprifung einschlief3lich der Langsnéhte durchzufiihren. Stellenweise, geringfi-
gige Unterschreitung der Blechebene um etwa 1 mm — unter Bertcksichtigung der Min-

destwanddicke - ist zulassig.

45.3 Tiefergehende Anzeigen, die durch Bearbeitung nicht beseitigt werden kdénnen -

5

51

52

6

6.1

Prifergebnis 3

Nach Beseitigung der Risse und bei einer Unterschreitung der Wanddicke tber 5.4.2 hin-
aus sind zunachst die Schweil3ndhte im Tank einer 100%igen Rissprifung zu unterziehen.
Entsprechend der Risstiefen, der Risslangen und der Risslagen sind Reparaturplane fest-

zulegen.

Tritt zwischen den Sattelleisten nur ein reparaturbedirftiger Fehler je Rundnaht auf und
wird bei der Prifung zwischen den Tankpositionen 2 bis 10 Uhr kein weiterer Fehler gefun-
den, kann auf eine 100 % Prifung verzichtet werden. Ebenfalls auf eine 100% Rissprifung
kann verzichtet werden, wenn das Erscheinungsbild der Fehlstelle auf einen vereinzelten

SchweilR3fehler schlief3en lasst.

Dokumentation
Tankakte

Uber die Prifungen nach Pkt. 4 ist eine Priifbescheinigung auszustellen, die der Tankakte
beizufugen ist. Bei Befunden nach 4.5.2 oder 4.5.3 ist zusatzlich ein Priufprotokoll (Anlage 2)

auszustellen und der Prifbescheinigung beizufligen.
Meldung an das Eisenbahn-Bundesamt

Bei Befunden nach Absatz 4.5.3 (Prufergebnis Stufe 3) ist das Prufprotokoll gemafl3 Anlage 2
dem Eisenbahn-Bundesamt zuzusenden. Aus dem Protokoll muss das endgltige Ergebnis

der Behandlung nach der Reparatur hervorgehen.

Instandsetzungsmalnahmen
Prufung der Reparaturvoraussetzungen

Vor Reparaturbeginn ist die Eignung des Grundwerkstoffes fur die vorgesehene Reparatur-

mafinahme durch den Sachversténdigen festzustellen.

Fur Flickeneinschweil3ungen und bei fehlenden Werkstoffnachweisen ist der Nachweis aus-
reichender mechanisch-technologischer Gutewerte im Grundwerkstoff und im Schweifl3naht-
bereich (z.B. Kerbschlagzéahigkeit) durch SchweiRen/ Prifen einer Arbeitsprobe zu erbrin-

gen.
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6.2

6.3

6.4

Risse in der Oberflache der SchweilRndhte

Das Bearbeiten soll durch Frasen oder nach Abstimmung mit dem Sachverstandigen durch
Schleifen mit besonderen Mal3nhahmen erfolgen. Dabei sind Zugeigenspannungen zu ver-

meiden.

Beseitigen der Fehlstellen durch ,blecheben und rissfrei bearbeiten” in Umfangsrichtung
bzw. durch flaches Ausmulden einzelner Fehler bis zu einer Tiefe von etwa 1 mm — unter

Berlicksichtigung der Mindestwanddicke - unterhalb der Blechebene (Breite/Tiefe > 30:1).
AbschlieRend ist eine Oberflachenrissprifung durch den Sachverstandigen durchzufihren.
Tiefergehende Risse in den Schweil3n&hten

Durch Frasen, Schleifen oder Ausfugen mit Fugenhobel oder Kohleelekirode sind die
Schweil3nédhte von der Tankinnenseite entsprechend der Risstiefe Uber die Schweil3naht-
breite (beidseitig ca. 3 mm breiter) auszuarbeiten. Verfahren mit starkerer Wéarmeeinbrin-

gung erfordern den Nachweis der Qualifikation durch eine zusatzliche Verfahrensprufung.

AbschlieBend ist nach der Reparaturschwei3ung eine zerstérungsfreie Prifung durch den

Sachverstandigen durchzufthren.
SchweilRarbeiten

Die Werkstatt muss, fur die Befahigung von Schweil3arbeiten an Tanks von Gefahrgutkes-

selwagen vom Eisenbahn-Bundesamt anerkannt sein.

Das im folgende beschriebene Verfahren regelt, wie zu verfahren ist, wenn nach Reparatur
weiterhin Ammoniak in dem Tank beférdert werden soll. Wird kein spannungsrisskorrosions-
forderndes Produkt mehr beférdert, kann eine Reparatur nach anerkanntem Regelwerk er-

folgen. Eine Gluhung ist in diesem Fall nicht zwingend vorgeschrieben.

6.4.1 Verfahrensprifung

Folgende Voraussetzungen sind zu erfillen:
= Fur die Verfahrensprifung ist der gleiche Grundwerkstoff zu verwenden, aus dem der

rissgeschéadigte Tank gefertigt wurde.
= Zugelassener Schweil3zusatzwerkstoff mit Eignungsnachweis

Sollwerte nach Warmebehandlung:

= Streckgrenze des Schweil3gutes im Reparaturbereich <500 N/mm?2 (Flachzugprobe

langs aus der Decklage mind. 3 mm dick in Nahtrichtung, allseitig bearbeitet),

= Zugfestigkeit quer zur Naht > 630 N/mm?2. Fur den Fall, dass fur die Dimensionierung
der Tanks eine Zugfestigkeit von 630 N/mm?2 zugrunde gelegt wurde, sind Einzelwerte

> 600 N/mmz2 < 630 N/mm? zulassig,

= Harte im Schweil3gut < 250 HV10,

Seite 4 von 6



= Kerbschlagarbeit, ISO-V-Proben bei -20 °C mindestens 27 Joule.

Probenlage:

aus Mitte Schweil3gut: Kerbe senkrecht zur Oberflache

aus Nahtubergang: Kerbe senkrecht zur Oberflache

Grundwerkstoff: Probe in Walzrichtung, Kerb senkrecht zur Oberflache.

6.4.2 Durchfiihrung
= Reparaturbereich vorbereiten und Rissprifung durchfiihren.

= Schweil3naht im Reparaturbereich neu aufbauen (z.B. durch Handschweil3ung in

Strichlage).
= Schweil3naht im Reparaturbereich kerbfrei, priffahig bearbeiten.
6.5 Warmebehandlung
6.5.1 Voraussetzung

Eignungsnachweis der Warmebehandlungseinrichtungen entsprechend DIN EN ISO 17663
Kapitel 8.

Sollwerte flr die Durchfiihrung:

Vorwéarmen bei ca. 150 °C.
Spannungsarmgliihen bei 550°C bis 580°C, Dauer 0,5 - 1 Stunde.
6.5.2 Umfang der Warmebehandlung

= Glihung des Tanks - vollstandig — oder

= Glihung des Reparaturbereiches - oértlich - in Abstimmung mit dem Sachverstéandigen
(mehrere Reparaturstellen in einer Schweil3naht bilden den Reparaturbereich). Verbin-

dungsnéahte von Einschweil3bauteilen sind vollstandig zu glihen.
6.5.3 Dokumentation der Warmebehandlung

Mit schreibenden Geraten sind zu erfassen:

Gluhtemperatur, Aufheizzeit, Haltezeit und Abkuhlzeit.

6.6 Prifungen
6.6.1 Druckprifung

Nach Reparaturschwei3ungen ist im Rahmen der wiederkehrenden Prifung eine Druck-

prifung mit dem flr den Tank vorgeschriebenen Prifdruck durchzufihren.

In Einzelfallen - insbesondere bei kleineren Reparaturen - kann mit Zustimmung des Sach-

verstandigen auf die Druckprifung verzichtet werden.
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6.6.2 Zerstorungsfreie Prafungen

6.7

6.8

Folgende zerstorungsfreie Prufungen sind durch den Sachverstéandigen (nach der Druck-

prifung) durchzufuhren:

= Durchstrahlungs-/ Ultraschallprifung: 100 %
= Oberflachenrissprifung; Verfahren (MP): 100 %
= Harteprufung (Stichprobe):

Die Harte im Schweil3gut des Reparaturbereiches darf nach dem Spannungsarmglihen
den Wert von 250 HV 10 nicht Uberschreiten. In Abstimmung mit dem Sachverstandi-

gen kann die Qualitatssicherung auch auf andere Weise gewahrleistet werden.
Dokumentation

Unterlagen zur Tankakte

Die Bescheinigungen tber die Rissprifungen sind der Tankakte beizufligen.

Die Reparaturmaflinahmen mit Prifberichten und Bescheinigungen sind je Kesselwagen zu
dokumentieren und der Tankakte des Kesselwagens beizufiigen. Die Anlage 2 ist entspre-

chend der ausgefiihrten Reparatur zu vervollstandigen.

Pruffristen

Rissprifungen

Anlasslich jeder wiederkehrenden Prifung gemafd Absatz 6.8.2.4.2 des RID sind Risspri-
fungen durchzufihren. Werden Risse mit Prifergebnis 3 beseitigt und der Tank weiterhin
zum Transport von Ammoniak genutzt, so ist die nachste Risspriifung nach 4 Jahren durch-

zufthren.

Wenn die Angabe des Stoffes auf dem Tank und/ oder dem Tankschild entfernt wird, muss
eine Magnetpulverprifung durchgefuhrt werden. Diese Téatigkeiten missen der -in der Tank-

akte- beigefugten Prifbescheinigung protokolliert sein.

gez. Dernbach

elektronisch gezeichnet in DOWEBA
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