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(567) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einschweien eines PaBstiickes iiber eine innere Schweilbadsicherung
in 2wei Rohrenden, insbesondere zur Reparatur eines schadhaften Rohres in eng aneinanderiiegenden Rohren in
einer Rohrwand, z. B. in einer Membranrohrwand eines Dampfkessels, wobei das schadhafte Rohr herausgetrennt
wird und die Rohrenden sowie die PaRstiickenden mit Schweilnahtfasen versehen werden. Dabei wird das eine
Rohrende ausgebogen, das mit je einem inneren Schweibadsicherungsansatz versehene PaBstiick in das
ausgebogene Rohrende eingesteckt, dieses Rohrende in die Ausgangslage zuriickgebogen, das Pa8stiick in das
andere Rohrende eingeschoben und entsprechend der Wurzelspaltausbildung fixiert sowie in bekannter Weise ein-
und verschweilt. Das PaRstiick ist dabei mit inneren SchweilRbadsicherungsansétzen aus einem Rohistiick gebildet.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum EinschweiBen eines PaRstiickes liber eine innere Schweilbadsicherung in zwei
Rohrendsn, insbesondere zur Reparatur eines schadhaften Rohres in eng aneinanderliegenden
Rohren in einer Rohrwand, z.B. in einer Membranrohrwand eines Dampfkessels, wobei das
schadhafte Rohr herausgetrennt wird und die Rohrenden sowie die Paf3stiickenden mit
SchweifRnahtfasen versehen werden, gekennzeichnet dadurch, daf3 das eine Rohrende
ausgebogen, das mit je einem inneren SchweiRbadsicherungsansatz versehene Paf3stiick in das
ausgebogene Rohrende eingesteckt, dieses Rohrende in die Ausgangslage zuriickgebogen, das
PaRstlick in das andere Rohrende eingeschoben und entsprechend der Wurzelspaltausbildung
fixiert sowie in bekannter Weise ein- und verschweif3t wird.

2. PaRstiick zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, wobei das Paf3stiick
SchweiRnahtfasen aufwaeist und Schweibadsicherungen vorgesehen sind, gekennzeichnet
dadurch, daB das PaRstlick mit inneren SchweilRbadsicherungsansatzen aus einem Rohrsttick
gebildet ist.

3. PaBstiick nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daf’ das Rohrstiick mit einem
AuRendurchmaesser gleich dem und einer Wandstérke groRer als der des zu reparierenden
Rohrstiickes ausgebildet ist und daR aus dem Pafstiick die angeformten
SchweilRbadsicherungsansétze mit einem AuBendurchmesser gleich dem innendurchmesser der
Rohrenden gebildet sind.

4, PaRstlick nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, dafl das Rohrstiick mit einem
AuBendurchmesser kleiner und einer Wandstérke gleich sowie den angeformten
SchweiRbadsicherungsansitzen mit einem AuRendurchmesser gleich dem Innendurchmesser der
Rohrenden ausgebildet ist.

5. Pafstlick nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daR das Rohrstiick mit einem
AuRendurchmesser und einer Wandstérke gleich der Rohrenden ausgebildet und mit den
Schweilbadsicherungsanséatzen kraft- und formschlissig versehen ist.

6. PaRstlick nach Anspruch 2 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daf das Rohrstiick mit der Lénge des
PaRstiickes zuziiglich der Langen der Schwei3badsicherungsansétzen ausgebildet ist.

7. PaRstiick nach Anspruch 2 bis 6, gekennzeichnet dadurch, dal die Schweibadsicherungsansitze
in der Langsachse mit Schlitzen'versehen sind.

8. PafRstiick nach Anspruch 2 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daf3 das Palstlick mit den
SchweiRbadsicherungsansétzen in der Ldngsachse symmetrisch oder asymmetrisch geteilt als
Paf3stlickteile ausgebildet ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren 2um Einschweien eines PaBstiickes iber eine inngre Schweilbadsicherung in zwei
Rohrenden, insbesondere zur Reparatur eines schadhaften Rohres in eng aneinanderliegenden Rohren in einer Rohrwand, 2.B.
in einer Membranrohrwvand, eines Dampfkessels sowie ein PaBstiick zur Durchfithrung des Verfahrens.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Die Reparatur eines schadhaften Rohrteiles an der Membranrohrwand eines Dampfkessels erfolgt durch eine
ReparaturschweiBung, indem das schadhafte Rohrteil mechanisch herdusgetrenntwird, die freien Rohrenden zur Reparaturseite
elastisch herausgebogen, die Rohrenden der herausgebogenen Rohre und des vorbereiteten PaBstlickes mit Schweillnahtfasen
versehen und untereinar der dichtgeschweiit werden. Dabei werden die Rohrenden des unteren und des oberen Rohres und die
beiden Rohrenden des Pa3stiickes mit einer speziellen Schweilnahtfase versehen, welche auf der feuerraumseitigen Rohrhélfte
2ine unsymmetrische V-Nahtvorbereitung aufweist (DD-PS 232098). Mit der unteren Schweiinaht beginnend, wird diese von
der Reparaturseite so hergestellt, daR die Schweinaht von hinten aufgebautwird. AnschlieRend wird dieser Vorgang ebenfalls
ander oberen SchweiRnaht durchgefiihrt. Durch die Schrumpfspannungen sowie durch die elastischen Riickbiegekréfte werden
die Rohrenden mit dem angeschweif3ten PaBstiick in die Ausgangslage gebracht.

Die Nachteile bestehen darin, daB diese Verfahren keine hochwertigen Schutz-GasschweiBverfahren z1ilassen, da die
Druckunterschiede im Rohrsystem bzw. 2wischen der Atmosphére und dem Kesselinneren eine Schutzgasformierung in der
Nihe der Schweifnz ht unméglich machen. Das nach diesen Verfahren angewandte Gas-Handschweilen erbringt
verfahrensbedingt nizht die erforderlichen Qualititsanforderungen in der Dampf- und Drucktechnik.
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Zur Vermeidung des Eindringens von SchweiBperlen bei der Elektro-HandschweiBung eines Pafistiickes ist auch vorgeschlayen
worden, das PaRstiick iiber Hiilsen in die Rohrenden zu fixieren und entsprechende Schweinéhte herzustellen. Diese Hilsen
ermdglichen c:as genannte Schweiverfahren, mit dem auch die erforderlichan Festigkaitskennwerte srreicht werden. Durch die
verfahrensbedi~qten Kerben und Spanniungskonzentrationen an diesen Hiilsen wird dia Entstehung von Rissen und der
voraeitige Bauteil susfall vorprogrammiert. Diess Variante kann deshalb keine Dausrléisung darstelien. Auch deshalb nicht, weil
der Aufwand fir die Montage (Einfidsln Hiilsen in Rohrenden, Einfédeln Hilsen in PaBstiick, Fixierung der Hiilsen und des
Pafstiickes) unter Baustallenbedingungen sehr hoch ist und keina Kontrolle fiir eine ordnungsgemaRe Montage méglich ist.
Es ist daher wiaderum vorgeschlagen worden, zur Anwendung von QualititsschweiBverfahren das EinschweiBen des
PaRstiickes liber die ausgebogenen Rohrenden und spezieller Schweiinahtfasen sowie SchweiRreihenfolgen zu erreichen.
Diese Technologie erfordert jedoch erhebliche Aufwendungen fiir das Aus- und Zurlickbisgen der Rohrenden mitden sich
daraus ergebenden Zusatzspannungen fiir die SchweiBstellen, filr da s VerschweiBBen der Wurzelspalte oder fir die Anfertigung
cines zusétzlichen keilférmigen PaBstiickes.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist, ein wesentlich vereinfachtes Verfahren zum Einschweiflen eines Pastlickes zu entwickeln,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, neue Verfahrensschsitte durch ein besonders gestaltetes PaBstiick mit integrierter
SchweiBbadsicherung zu finden.

Dies wird dadurch errsicht, daB erfindungsgemif das eins Rohrende ausgebogen, das mit je einem inneren
SchweiBbadsicherungsansatz versehene PaRstilck in das ausgebogene Rohrende eingesteckt, dieses Rohrende in die
Ausgangslage 2uriickgebogen, das PaBstiick in das andere Rohrende eingeschoben und entsprechend der
Wurzelspaltausbildung fixiert sowie in bekannter Weise ein- und verschwailt wird.

Zur Realisierung des Verfahrens besteht das PaBstiick aus einem Rohr mit gleichen oder ungleicher. Durchmesserverhiiitnissen
bezogen auf die Rohrenden und den SchweilRbadsicherungsansétzen.

Ausflihrungsbeispiel
An einem Ausfiihrungsbeispiel wird die Erfindung néher erldutert, Die Zeichnung zeigt:

Fig.1: Die Ausbildung und Anordnung des PaBstiickes mit gleichem AuBendurchmesser unc' qréBerer Wandstérke
Fig.2: Die Ausbildung und Anordnung des PaBstiickes mit kleinerem AuBendurchmesser ur  gleichar Wandstérke
Fig.3: Die Ausbildung und Anordnung des PaBstiickes mit gleichem AuBendurchmesser und gleicher Wandstiirke
Fig.4: Die schematische Darstellung der Verfahtensschritte zum Einbringen des PaRstiickes zwischen die Rohrenden

Die Rohrenden 1; 1.1 sind nach Heraustrennen der schadhaften Rohrteile und Trennen der Stegteile zwischen den bestehenden
Rohren und dem schadhaften Rohrteil sowie den Rohrenden 1; 1.1 innerhalb einer Membranrohrwand eines Darapfkessels
gebildet worden (Fig. 1}. Entsprechend dem Abstand zwischen den Rohrteilen 1; 1.1ist die Linge des PaBstiickes 2 2uziiglich der
Langer der Schweibadsicherungsansétzo 6; 6.1 zu bilden. Die Lénge des Schweilbadsicherungsansatzes 6 ist mit gréBer
einmal bis kleiner zweimal und die des Ansatzes 8.1 gréRer einma! der Breite des Wurzelspaltes 4 festgelegt.

Die Rohrenden 1; 1.1 und die Enden des PaBstiickes 2 sind mit den SchweiBnahtfasen 7 entsprechend der Technologie als
Einseiten- oder Zweiseiten-Schweilverfahren versehen.

Das PaBstiick 2 weist eine groRere Wandstirke als die Wandstéirke der Rohrenden 1; 1.1 auf (Fig. 1), so daB die
Festigkeitseigenschaften des PaBstiickes 2 gieich der geringsr als die der Rohrenden 1; 1.1 wéhlbar sind.

Das Pal3stiick 3 {Fig. 2) weist die gleiche Wandstérke entsprechend die der Rohrenden 1; 1.1 auf, besitzt zber einen .twa1...2mm
geringeren Innendurchmesser als die Roh:enden 1; 1.1.

Das PaBstiick 5 (Fig.3) weist die gleiche Wandstirke und den gleichen AuBendurchmesser entsprechend den Rohrenden 1; 1.1
auf. Die Schweibadsicherungsansitze 8; 8.1 sind kraft- und formschliissig mit dem PaBstiick 6 verbunden. Die Lénge der iber
das PaBstiick 5 ragenden Teile der Ansitze 8; 8.1 enispricht der der Ansitze 6; 6.1 der PaBstiicke 2; 3 (Fig. 1 und 2).

Die SchweiRbadsicherungsansitze 6; 6.1; 8; 8.1 sind zum !eichteren Einpassen und Fixieren in die Rohrenden 1; 1.1 mitin der
Lingsachse liegenden Schlitzen versehen.

Ebenso ist es maglich, das PaBstiick 2; 3; 5 mit den Schweiibadsicherungsansétzen 6; 6.1; 8; 8.1 in Léngsachse symmetrisch
oder asymmetrisch als PaBBstickteile auszubilden,

Die Montago des Pafstiickes erfolgt so (Fig.4), daB das freie Rohrende 1.1 herausgebcgen (Arbeitsschritt ), das PaBstiick 2; 3; 5
mitdem Schweibadsicherungsansatz6.1; 8.1in das Rohrende 1.1 eingesteckt (Arbeitsschritt ), dieses Rohrende 1.1 danachin
die Ausgangslage zuriickgebogen (Arbeitsschritt Ill), das PaBstiick 2; 3; 5in das Rohrende 1 eingeschoben und entsprechend der
Breite des Wurzelspaltes 4 (Arbeitsschritt IV) fixiert wird. Danach wird das PaBstiick 2; 3; 5 mit den Rohrenden 1; 1.1
entsprechend der vornesehenen Technologie als Einseiten- oder Zweiseiten-Schweilverfahren eingeschweifit.

Durch die Erfindung wird erreicht, daR mit einfachen Mitteln und Verfahrensschritten ein QualitdtsschweiBverfahren
‘durchfiihrbar ist.
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