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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Verbindung zwischen austenitischen Damp-
ferzeuger-Heizflächen und einem als Sammler oder als
Verteiler eingesetzten Behälter, wobei Rohrnippel zwi-
schen zur Dampferzeuger-Heizfläche führende Verbin-
dungsleitungen und eine Sammler- oder Behälterwand
eines Grundkörpers des Behälters eingebaut und jeweils
unter Ausbildung eines Axialspaltes zwischen der Behäl-
terwand und dem Rohrnippel an einem Ende direkt mit
der Behälterwand und am anderen Ende mit der Verbin-
dungsleitung verschweißt werden. Die Erfindung betrifft
auch einen Behälter, der einen Sammler oder Verteiler
ausbildet, mit in einer Behälterwand eines Behälter-
grundkörpers unter Ausbildung eines Axialspaltes zwi-
schen der Behälterwand und dem jeweiligen Rohrnippel
eingesetzten Rohrnippeln, die an einem Ende unter Aus-
bildung einer Schweißnaht direkt mit der Behälterwand
verschweißt und am anderen Ende jeweils mit einer zu
einer Dampferzeuger-Heizfläche führenden austeniti-
schen Verbindungsleitung verschweißbar sind.
[0002] Bei modernen Dampferzeugern, die mit hohen
Drücken und hohen Temperaturen arbeiten, bestehen
einige Heizflächen der Überhitzer und Zwischenüberhit-
zer aus Austenit-Werkstoffen. Die Austenit-Materialien
haben bei diesen hohen Drücken und Temperaturen eine
hinreichende Festigkeit, Korrosions- und Oxidationsbe-
ständigkeit, um für solche Heizflächen eingesetzt werden
zu können. Außerhalb des beheizten Raumes hingegen,
also außerhalb des Brenn- und Strahlungsraumes, wer-
den martensitische oder ferritische Materialien verwen-
det. Dies gilt insbesondere auch für die Sammler und
Verteiler, die im unbeheizten Bereich liegen und an wel-
che die Heizflächen über Verbindungsleitungen, die
ebenfalls aus austenitischem Material hergestellt sind,
angeschlossen sind.
[0003] Jedoch haben die austenitischen Werkstoffe ei-
nen höheren Ausdehnungskoeffizienten als martensiti-
sche oder ferritische Werkstoffe. Dies führt zu hohen
Spannungen an den Schweißverbindungsstellen zwi-
schen Materialien aus austenitischen Werkstoffen (so-
genannte "weiße Werkstoffe") und solchen aus ferriti-
schen oder martensitischen Werkstoffen (sogenannte
"schwarze Werkstoffe"). Bisher werden so genannte
Schwarz-Weiß-Verbinder eingesetzt, die im Beispiel
nach Figur 3 als Verbindungsstutzen 14 aus zwei axial
verschweißten Rohrstücken aus entsprechend unter-
schiedlichen Materialien ausgebildet sind und im unbe-
heizten Bereich in die Verbindungsleitungen 15 (vgl. Fi-
guren 1 und 2) von der Heizfläche zum Sammler 17 oder
unmittelbar vor dem Sammler 17 zwischen die Verbin-
dungsleitungen 15 und die Sammlernippel 16 einge-
schweißt werden. Es ist auch bekannt, derartige
Schweißverbinder kesselseitig zwischen Heizflächen-
ausgang und Verbindungsleitungen zum Sammler vor-
zusehen.
[0004] Derartige Schwarz-Weiß-Verbinder können je-

doch aufgrund der erhöhten Qualitätsanforderungen, die
an sie gestellt werden, nur aufwendig hergestellt und ge-
prüft werden. Außerdem werden beim Einbau des
Schwarz-Weiß-Verbinders mehrere Schweißnähte in
den Verbindungsleitungen zum Sammler benötigt, wo-
durch seinerseits der Montage- und Prüfaufwand weiter
erhöht wird.
[0005] So offenbart die GB 678 549 A das Einschwei-
ßen eines Rohrnippels in eine gestufte Anschlussboh-
rung eines Sammlers. Diesem Dokument ist aber kein
Hinweis auf die Materialien zu entnehmen, aus welchen
die zu verbindenden Gegenstände bestehen sollen.
[0006] Einen Rohrnippel, der in eine eine Bohrung auf-
weisende Wand eines Sammlers eingeschweißt ist, ist
weiterhin in der US-A-4 526 137 offenbart. Hierbei ist
zusätzlich eine Innenhülle vorgesehen, die die Innensei-
te des Rohrnippels hitzebeständiger machen soll. Die
Innenhülle ist mechanisch, also ohne Schweißen, mit
dem Rohrnippel verbunden. Hinsichtlich des Materials
ist diesem Dokument lediglich zu entnehmen, dass die
Innenhülle aus einem anderen Material als der Rohrnip-
pel bestehen kann, insbesondere aus korrosionsbestän-
digem Material besteht.
[0007] Ein gattungsgemäßes Verfahren und ein gat-
tungsgemäßer Behälter sind aus der NL 84 739 C be-
kannt. Dort wird ein Verfahren zum Herstellen einer Ver-
bindung zwischen (austenitischen) Dampferzeuger-
Heizflächen und einem als Sammler oder als Verteiler
eingesetzten Behälter beschrieben, wobei Rohrnippel
zwischen zur Dampferzeuger-Heizfläche führende Ver-
bindungsleitungen und eine Behälterwand eines Grund-
körpers des Behälters eingebaut und jeweils unter Aus-
bildung eines Axialspaltes zwischen der Behälterwand
und dem Rohrnippel an einem Ende direkt mit der Be-
hälterwand und am anderen Ende mit der Verbindungs-
leitung verschweißt werden. Der Rohrnippel wird in eine
noch keine Anschlussbohrung aufweisende Behälter-
wand eines Sammlers eingesetzt, bevor dann anschlie-
ßend unter Aufbohrung des Rohrnippels eine in den
Sammlerinnenraum führende Bohrung angebracht wird.
Auch diesem Dokument ist kein Hinweis auf die jeweils
verwendeten und im Rahmen der Schweißverbindungen
zusammenwirkenden Materialien von Sammler oder Be-
hälter, Rohrnippel und Verbindungsleitungen zu den
Dampferzeuger-Heizflächen zu entnehmen.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verbindung zwischen Dampferzeuger-Heizflächen und
einem als Sammler oder als Verteiler eingesetzten Be-
hälter zu schaffen, mit welcher der Montage- und Prüf-
aufwand der Verbindung reduziert, der Eigen- und Be-
triebsspannungszustand der Verbindung gesenkt und
die Lebensdauer der Verbindung erhöht wird.
[0009] Bei einem Verfahren der Eingangs bezeichne-
ten Art wird diese Aufgabe erfindungsgemäß mit den
Merkmalen des Anspruches 1 gelöst.
[0010] Ebenso wird die Aufgabe bei einem Behälter
der Eingangs bezeichneten Art erfindungsgemäß durch
einen Behälter mit den Merkmalen des Anspruches 4
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gelöst.
[0011] Bei dem Verfahren gemäß der Erfindung zum
Herstellen einer Verbindung zwischen Dampferzeuger-
Heizflächen aus einem austenitischen Material und ei-
nem als Sammler oder Verteiler eingeschalteten Behäl-
ter mit einem Grundkörper aus einem martensitischen
oder ferritischen Material werden Rohrnippel aus einer
Nickelbasislegierung zwischen die Verbindungsleitun-
gen zu der Heizfläche und die Behälterwand des Grund-
körpers eingebaut und die Rohrnippel direkt mit der Be-
hälterwand des Grundkörpers derart verschweißt, daß
zwischen Rohrnippel und Behälterwand ein Axialspalt
verbleibt.
[0012] Bei einem als Sammler oder Verteiler konzipier-
ten Behälter gemäß der Erfindung sind die Rohrnippel
zum Anschließen an die Verbindungsleitungen zu den
Heizflächen oder Dampferzeugerrohren eines Dampfer-
zeugers aus einer Nickelbasislegierung hergestellt und
in den Außenabschnitt gestufter Anschlußbohrungen in
der Wand des BehälterGrundkörpers derart eingesetzt
und mit der Behälterwand direkt verschweißt, daß zwi-
schen Rohrnippel und Boden des Außenabschnitts der
Anschlußbohrung ein Axialspalt verbleibt.
[0013] Durch die Erfindung können die Verbindungs-
leitungen zu den Dampferzeuger-Heizflächen aus auste-
nitischem und daher "weißen" Material direkt mit den be-
treffenden Behälter-Rohrnippeln aus einer Nickelbasis-
legierung verschweißt werden, die in ihrem Ausdeh-
nungskoeffizienten zwischen dem Ausdehnungskoeffizi-
enten von austenitischem, d.i. weißem Material, und dem
Ausdehnungskoeffizienten von ferritischem oder mar-
tensitischem, d.i. schwarzem Material liegt. Außerdem
sind die Rohrnippel aus einer Nickelbasislegierung direkt
mit der Behälterwand verschweißt, so daß die Über-
gangsschweißnaht von der Nickelbasislegierung der
Rohrnippel zum Material der Behälterwand direkt am
Übergang vom Behälter-Grundkörper zum Behälter-
Rohrnippel liegt. Da der Rohrnippel aus Nickelbasisle-
gierung in die Behälterwand unter Freihaltung eines Axi-
alspaltes oder Freiraums zwischen dem Rohrnippel und
der Behälterwand eingesetzt wird, ergibt sich eine we-
sentlich bessere Spannungsverteilung im Schweißnaht-
bereich.
[0014] Im Vergleich mit der herkömmlichen Verwen-
dung von Schwarz-Weiß-Verbindern in den Verbin-
dungsleitungen zwischen der Heizfläche des Dampfer-
zeugers und dem Sammler bzw. Verteiler entfallen durch
die Erfindung je nach Bauart bis zu zwei Schweißnähte,
wodurch der Aufwand für Montage, Prüfung und Wartung
wesentlich reduziert ist, zumal die
Übergangsschweißnaht vom "weißen Material", aus dem
auch die Verbindungsleitungen hergestellt sind, zum
"schwarzen Material" direkt an der Wand des Sammlers
bzw. Verteilers liegt.
[0015] Aus dem ASME-Regelwerk sind Axialspalte
zwischen Rohrende und Wand an sich bekannt (so ge-
nannte ASME-Schweißnaht), wobei zwischen Rohrende
und Wand eine Einlage eingesetzt wird, die beim Betrieb

der Anlage zersetzt oder zerstört wird, so daß der Axial-
spalt verbleibt. In dieser Weise kann auch beim Herstel-
len der erfindungsgemäßen Schweißverbindung vorge-
gangen werden. Es ist aber auch möglich, den als eine
Art Dehnungsfuge wirkenden Axialspalt auf andere Wei-
se freizuhalten, z.B. durch Ausbildung geeigneter Vor-
sprünge oder Rippen oder dergleichen, die an dem Roh-
rende und/oder der Wand ausgebildet sind und im Be-
trieb der Anlage aufgrund der Ausdehnung des Rohrnip-
pels zerquetscht werden. Durch den Axialspalt werden
die elastischen und plastischen Verformungen des Rohr-
nippels kompensiert.
[0016] Die Weite des Axialspaltes ist abhängig von
dem Unterschied zwischen dem Rohrnippel und der Be-
hälterwand in deren Ausdehnungsverhalten, das seiner-
seits insbesondere abhängig ist von dem jeweils verwen-
deten Material. Die Weite des Axialspalts liegt im Bereich
von einigen Zehntel-Millimetern bis einigen Millimetern,
z.B. bei 1,6 mm vor dem Schweißen bei einem Nippel-
Außendurchmesser im Bereich von 40 bis 80 mm.
[0017] Als Schweißmaterial für die Schweißnaht zwi-
schen den Rohrnippeln und der Behälterwand wird ge-
mäß Ausgestaltung der Erfindung vorzugsweise eben-
falls ein Material verwendet, dessen Ausdehnungskoef-
fizient im Größenbereich zwischen dem Ausdehnungs-
koeffizienten der Nickelbasislegierung, aus der die Rohr-
nippel hergestellt sind, und dem Ausdehnungskoeffizi-
enten des Materials der Behälterwand aus ferritischem
oder martensitischem Material liegt. Hierdurch wird der
Spannungszustand im Bereich der Schweißnaht zusätz-
lich begünstigt.
[0018] Die gemäß der Erfindung als Nippelmaterial
verwendeten Nickelbasislegierungen (z.B. Alloy 617)
sind gekennzeichnet durch einen Wärmeausdehnungs-
koeffizienten, der zwischen dem Ausdehnungskoeffizi-
enten von ferritischem oder martensitischem Material
und dem Ausdehnungskoeffizienten von austenitischem
Material liegt.
[0019] Bevorzugt wird auch für die Schweißverbin-
dung zwischen Rohrnippel und Verbindungsleitung aus
austenitischem Material ein Schweißmaterial verwendet,
dessen Ausdehnungskoeffizient im Größenbereich zwi-
schen dem Ausdehnungskoeffizienten des Nippelmate-
rials und dem Ausdehnungskoeffizienten des Materials
der Verbindungsleitung liegt, oder es wird ebenfalls ein
Schweißwerkstoff aus einer Nickelbasislegierung ver-
wendet.
[0020] Als Material für den Grundkörper des als
Sammler oder Verteiler dienenden Behälters kann an-
stelle eines ferritischen oder martensitischen Materials
ebenfalls eine Nickelbasislegierung verwendet werden,
deren Ausdehnungskoeffizient in seiner Größe zwischen
demjenigen von austenistischem Material und ferriti-
schem oder martensitischem Material liegt, wobei auch
die Rohrnippel aus einer Nickelbasislegierung mit einem
Ausdehnungskoeffizienten zwischen demjenigen von
austenitischem Material einerseits und demjenigen von
martensitischen oder ferritischen Materialien anderer-
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seits hergestellt sind und direkt mit der Behälterwand ver-
schweißt sind.
[0021] Auch bei dieser Ausführungsform, bei welcher
die Behälterwand selbst aus einem Nickelbasismaterial
besteht, wird zwischen Rohrnippel und Boden des Au-
ßenabschnitts, in den der Rohrnippel eingesetzt ist, ein
Axialspalt freigehalten, der zur Kompensation der elasti-
schen und plastischen Verformungen des Nippels beim
Verschweißen und insbesondere auch im Betrieb der An-
lage wirksam ist, wobei bei dieser Ausführungsform der
Axialspalt jedoch ggf. kleiner sein kann als bei einer Be-
hälterwand aus ferritischem oder martensitischem Ma-
terial.
[0022] Eine andere Ausführungsform der Erfindung
betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Verbindung
zwischen Dampferzeuger-Heizflächen aus einem auste-
nitischen Material und einem als Sammler oder als Ver-
teiler eingesetzten Behälter mit einem Grundkörper aus
einem martensitischen oder ferritischen Material, wobei
Rohrnippel aus einer Nickelbasislegierung zwischen die
zur Heizfläche führenden Verbindungsleitungen aus ei-
nem austenitischen Material und die Behälterwand des
Grundkörpers eingebaut werden und die Rohrnippel an
dem einen Ende direkt mit der Behälterwand und am
anderen Ende mit jeweils einer Verbindungsleitung ver-
schweißt werden. Bevorzugt wird als Schweißmaterial
für das Verschweißen der Rohrnippel und der Behälter-
wand bzw. des Rohrnippels und der Verbindungsleitung
ein Schweißmaterial verwendet, dessen Ausdehnungs-
koeffizient im Größenbereich zwischen dem Ausdeh-
nungskoeffizienten des Nippelmaterials und dem Aus-
dehnungskoeffizienten des Behältermaterials bzw. der
Verbindungsleitung liegt. Es kann auch ein Schweißma-
terial für das Verschweißen der Rohrnippel und der Be-
hälterwand bzw. des Rohrnippels und der Verbindungs-
leitung verwendet werden, dessen Ausdehnungskoeffi-
zient dem des Rohrnippels entspricht. Nach dem Ver-
schweißen der Bauteile Rohrnippel und Behälterwand
bzw. Rohrnippel und Verbindungsleitungen liegt dann
der Ausdehnungskoeffizient der Schweißverbindung
aufgrund der Aufmischung der jeweiligen Materialien
zwischen den Ausdehnungskoeffizienten der beiden zu
verbindenden Materialien. Das Schweißmaterial für das
Verschweißen der Rohrnippel und der Behälterwand
kann unterschiedlich zu dem für das Verschweißen des
Rohrnippels und der Verbindungsleitung sein. Bevorzugt
wird auch bei dieser Ausführungsform des erfindungs-
gemäßen Verfahrens ein Axialspalt zwischen Rohrnippel
und Behälterwand freigehalten, der zur Kompensation
der elastischen und plastischen Verformungen des Nip-
pels beim Verschweißen und insbesondere auch im Be-
trieb der Anlage wirksam ist.
[0023] Die Nickelbasislegierung, aus der die Behälter-
wand hergestellt ist, kann mit derjenigen übereinstim-
men, aus welcher die Rohrnippel hergestellt sind. Rohr-
nippel und Behälterwand können beispielsweise beide
aus dem Alloy 617 sein. Es ist jedoch auch möglich, für
die Behälterwand eine andere Nickelbasislegierung als

für die Rohrnippel zu verwenden, und zwar insbesondere
mit einem Ausdehnungskoeffizienten, der zwischen
demjenigen des Nippelmaterials und demjenigen von
martensitischen oder ferritischen Materialien liegt.
[0024] Als Schweißmaterial für das Verschweißen der
Rohrnippel mit einer Behälterwand aus einer Nickelba-
sislegierung wird ebenfalls ein Material aus einer Nickel-
basislegierung verwendet. Wenn Nippelmaterial und
Wandmaterial in ihren Wäremeausdehnungskoeffizien-
ten gleich sind, wird ein gleichartiges Schweißmaterial
verwendet. Wenn diese Ausdehnungskoeffizienten je-
doch unterschiedlich sind, wird vorzugsweise ein
Schweißmaterial mit einem Ausdehnungskoeffizienten
zwischen denen des Nippelmaterials und des Wandma-
terials verwendet.
[0025] Als Schweißmaterial für das Verschweißen der
Rohrnippel mit der jeweiligen Verbindungsleitung zur
Heizfläche des Dampferzeugers wird auch bei dieser
Ausführungsform der Erfindung mit einer Behälterwand
aus einer Nickelbasislegierung ein Schweißmaterial ver-
wendet, dessen Ausdehnungskoeffizient im Größenbe-
reich zwischen dem Ausdehnungskoeffizienten des Nip-
pelmaterials und dem Ausdehnungskoeffizienten des
Materials der austenitischen Verbindungsleitung liegt,
oder es wird ein Schweißmaterial aus Nickelbasislegie-
rung verwendet, die der Nickelbasislegierung entspricht,
aus welcher die Rohrnippel hergestellt sind. Ggf. kann
das Schweißmaterial zum Anschweißen der Verbin-
dungsleitungen an die Rohrnippel demjenigen entspre-
chen, das auch zum Einschweißen der Rohrnippel in die
Behälterwand verwendet wird.
[0026] In der Zeichnung ist in Fig. 1 schematisch der
unbeheizte Bereich eines Dampferzeugers mit Verbin-
dungsleitungen 15 zwischen Heizflächen und Sammler-
nippel, Sammler 17 und in die Verbindung zwischen Ver-
bindungsleitungen 15 und Sammler 17 eingeschweißten
herkömmlichen Schweißverbindern 14 gezeigt. Fig. 2
zeigt in schematischer Längsschnitt-Darstellung einen
herkömmlichen Sammler 17 mit an die Sammlernippel
16 angeschweißten herkömmlichen Schwarz-Weiß-Ver-
bindern 14, und in Fig. 3 ist ein Beispiel eines Schwarz-
Weiß-Verbinders 14 gezeigt.
[0027] Aus Fig. 4 ist eine Schnittdarstellung einer er-
findungsgemäßen Schweißverbindung aus Sammler-
wand 2 und Rohrnippel 1 ersichtlich.
[0028] Fig. 5 zeigt eine Schnittdarstellung eines erfin-
dungsgemäßen Sammlers 5 mit Rohrnippeln 1 aus einer
Nickelbasislegierung und mit daran angeschweißten
Dampferzeuger-Verbindungsleitungen 15.
[0029] Fig. 6 zeigt eine Schnittdarstellung einer erfin-
dungsgemäßen Schweißverbindung zwischen Rohrnip-
pel 1 und Behälterwand 2 einerseits und Rohrnippel 1
und Verbindungsleitung 15 andererseits.
[0030] Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich, ist der
im Ausführungsbeispiel durchgehend zylindrische Rohr-
nippel 1 aus einer Nickelbasislegierung in den im Durch-
messer vergrößerten Außenabschnitt 7 einer gestuften
Anschlußbohrung 6 derart eingesetzt und mit der Behäl-
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terwand 2 mittels einer Kehl-Schweißnaht 3 verschweißt,
daß zwischen der innenliegenden Stirnfläche des Rohr-
nippels 1 und dem ringförmigen Boden des Außenab-
schnitts 7 der Anschlußbohrung 6 ein Axialspalt 4 als
Dehnungsspalt verbleibt. Die Dampferzeuger-Verbin-
dungsleitungen 15 können gemäß Fig. 5 unmittelbar mit
den Rohrnippeln 1 verschweißt werden. Dadurch sind
für jede der Verbindungsleitungen 15 lediglich zwei
Schweißnähte erforderlich, von denen die Schweißnaht
3 direkt am Übergang von der Nickelbasislegierung des
Rohrnippels 1 zur Behälterwand 2 liegt.
[0031] Anstelle eines martensitischen oder ferriti-
schen Materials für die Behälterwand 2 kann diese auch
selbst aus einem Material aus einer Nickelbasislegierung
sein. Wie zusätzlich zu Fig. 4 in Fig. 6 ersichtlich, ist der
Rohrnippel 1 mit der Verbindungsleitung 15 verschweißt,
wobei als Schweißmaterial für die Schweißverbindung
zwischen Rohrnippel 1 und Behälterwand 2 einerseits
und/oder Rohrnippel 1 und Verbindungsleitung 15 ande-
rerseits bevorzugt ein solches Material verwendet wird,
dessen Ausdehnungskoeffizient im Größenbereich zwi-
schen dem Ausdehnungskoeffizienten des Rohrnippel-
materials und dem Ausdehnungskoeffizienten des Be-
hältermaterials bzw. der Verbindungsleitung liegt. Es
kann auch ein Schweißmaterial für das Verschweißen
der Rohrnippel und der Behälterwand bzw. des Rohrnip-
pels und der Verbindungsleitung verwendet werden,
dessen Ausdehnungskoeffizient dem des Rohrnippels
entspricht. Nach dem Verschweißen der Bauteile Rohr-
nippel und Behälterwand bzw. Rohrnippel und Verbin-
dungsleitung liegt dann der Ausdehnungskoeffizient der
Schweißverbindung aufgrund der Aufmischung der je-
weiligen Materialien zwischen den Ausdehnungskoeffi-
zienten der beiden zu verbindenden Materialien.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer Verbindung zwi-
schen austenitischen Dampferzeuger-Heizflächen
und einem als sammler (5, 17) oder als Verteiler ein-
gesetzten Behälter (5), wobei Rohrnippel (1) zwi-
schen zur Dampferzeuger-Heizfläche führende Ver-
bindungsleitungen (15) und eine Sammler- oder Be-
hälterwand (2) eines Grundkörpers des Behälters (5)
eingebaut und jeweils unter Ausbildung eines Axial-
spaltes (4) zwischen der Behälterwand (2) und dem
Rohrnippel (1) an einem Ende direkt mit der Behäl-
terwand (2) und am anderen Ende mit der Verbin-
dungsleitung (15) verschweist werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrnippel (1) jeweils in den Außenab-
schnitt (7) einer gestuften Anschlussbohrung (6) der
Behälterwand (2) eingesetzt werden und jeweils ein
Rohrnippel (1) aus einer Niekelbasislegierung mit
der Behälterwand (2) eines Gundkörpers (5) aus ei-
nem martensitischen oder ferritischen Material oder
einer Nickelbasislegierung und mit einer Verbin-

dungsleitung (15) aus austenitischem Material ver-
schweißt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Schweißmaterial für das Ver-
schweißen von Rohrnippel (1) und Behälterwand (2)
ein Schweißmaterial verwendet wird, dessen Aus-
dehnungskoeffizient gleich dem Ausdehnungskoef-
fizienten des Nippelmaterials ist oder im Größenbe-
reich zwischen dem Ausdehnungskoeffizienten des
Nippelmaterials und dem Ausdehnungskoeffizien-
ten des Behältermaterials liegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Schweißmaterial für das
Verschweißen von Rohrnippel (1) und Verbindungs-
leitung (15) ein Schweißmaterial verwendet wird,
dessen Ausdehnungskoeffizient gleich dem Aus-
dehnungskoeffizienten des Nippelmaterials ist oder
im Größenbereich wischen dem Ausdehnungskoef-
fizienten des Nippelmaterials und dem Ausdeh-
nungskoeffizienten der Verbindungsleitung liegt.

4. Behälter (5), der einen Sammler (5, 17) oder Vertei-
ler ausbildet, mit in einer Behälterwand (2) eines Be-
hältergrundkörpers (5) unter Ausbildung eines Axi-
alspaltes (4) zwischen der Behälterwand (2) und
dem jeweiligen Rohrnippel (1) eingesetzten Rohr-
nippeln (1), die an einem Ende unter Ausbildung ei-
ner Schweißnaht (3) direkt mit der Behälterwand (2)
verschweißt und am anderen Ende jeweils mit einer
zu einer Dampferzeuger-Heizfläche führenden au-
stenitischen Verbindungsleitung (15) verschweißbar
sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrnippel (1) jeweils in den Außenab-
schnitt (7) einer gestuften, in der Behälterwand (2)
ausgebildeten Anschlussbohrung eingesetzt sind
und der Behältergrundkörper (5) aus einem marten-
sitischen oder ferritischen Material oder einer Nik-
kelbasislegierung besteht und die Rohrnippel (1) aus
einer Nickelbasislegierung bestehen.

5. Behälter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schweißnaht (3) aus einem
Schweißmaterial mit einem Ausdehnungskoeffizien-
ten hergestellt ist, der gleich dem Ausdehnungsko-
effizienten der Nikkelbasislegierung der Rohrnippel
(1) ist oder im Größenbereich zwischen dem Aus-
dehnungskoeffizienten der Nickelbasislegierung der
Rohrnippel (1) und dem Ausdehnungskoeffizienten
des Materials der Behälterwand (2) liegt.

Claims

1. Method for establishing a connection between
austenitic steam generator heating surfaces and a
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container (5) used as a collector (5, 17) or distributor,
wherein pipe nipples (1) are installed between con-
nection pipes (15) leading to the steam generator
heating surface and a collector or container wall (2)
of a base body of the container (5) and are respec-
tively welded directly to the container wall (2) at one
end and to the connection pipe (15) at the other end
to form an axial gap (4) between the container wall
(2) and the pipe nipple (1), characterised in that
the pipe nipples (1) are respectively inserted into the
outer section (7) of a stepped connection bore (6) of
the container wall (2) and a respective pipe nipple
(1) made of a nickel-based alloy is welded to the
container wall (2) of a base body (5) made of a mar-
tensitic or ferritic material or a nickel-based alloy and
to a connection pipe (15) made of austenitic material.

2. Method according to claim 1, characterised in that
a welding material having a coefficient of expansion,
which is equal to the coefficient of expansion of the
nipple material or lies in the range between the ex-
pansion coefficient of the nipple material and the ex-
pansion coefficient of the container material, is used
as welding material for welding the pipe nipple (1)
and the container wall (2).

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that a welding material having a coefficient of ex-
pansion, which is equal to the coefficient of expan-
sion of the nipple material or lies in the range be-
tween the expansion coefficient of the nipple material
and the expansion coefficient of the connection pipe,
is used as welding material for welding the pipe nip-
ple (1) and the connection pipe (15).

4. Container (5), which forms a collector (5, 17) or dis-
tributor, with pipe nipples (1) inserted in a container
wall (2) of a container base body (5) to form an axial
gap (4) between the container wall (2) and the re-
spective pipe nipple (1), which nipples can be welded
directly to the container wall (2) at one end to form
a weld (3) and to a respective austenitic connection
pipe (15) leading to a steam generator heating sur-
face at the other end, characterised in that the pipe
nipples (1) are respectively inserted into the outer
section (7) of a stepped connection bore configured
in the container wall (2) and the container base body
(5) is made of a martensitic or ferritic material or a
nickel-based alloy and the pipe nipples (1) are made
of a nickel-based alloy.

5. Container according to claim 4, characterised in
that the weld (3) is produced from a welding material
with an expansion coefficient, which is equal to the
expansion coefficient of the nickel-based alloy of the
pipe nipple (1) or lies in the range between the ex-
pansion coefficient of the nickel-based alloy of the
pipe nipples (1) and the expansion coefficient of the

material of the container wall (2).

Revendications

1. Procédé de réalisation d’une liaison entre des sur-
faces de chauffage austénitiques d’un générateur
de vapeur et un récipient (5) utilisé comme collecteur
(5, 17) ou comme distributeur, dans lequel des rac-
cords tubulaires (1) sont montés entre des conduites
de raccordement (15) conduisant à la surface de
chauffage du générateur de vapeur et une paroi de
collecteur ou de récipient (2) d’un corps de base du
récipient (5) et soudés, respectivement, à une extré-
mité, directement à la paroi de récipient (2) et, à
l’autre extrémité, à la conduite de raccordement (15),
en ménageant une fente axiale (4) entre la paroi de
récipient (2) et le raccord tubulaire (1), caractérisé
en ce que
les raccords tubulaires (1) sont insérés respective-
ment dans le tronçon externe (7) d’un forage de rac-
cordement étagé (6) de la paroi de récipient (2) et
un raccord tubulaire (1) en alliage à base de nickel
est soudé respectivement à la paroi de récipient (2)
d’un corps de base (5) en matériau martensitique ou
ferritique ou en alliage à base de nickel et à une
conduite de raccordement (15) en matériau austé-
nitique.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l’on utilise, comme matériau de soudure pour
le soudage du raccord tubulaire (1) et de la paroi de
récipient (2), un matériau de soudure dont le coeffi-
cient de dilatation est identique à celui du matériau
du raccord tubulaire ou se situe dans la plage de
grandeurs comprise entre le coefficient de dilatation
du matériau de raccord tubulaire et le coefficient de
dilatation du matériau de récipient.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, comme matériau de soudure pour le sou-
dage du raccord tubulaire (1) et de la conduite de
raccordement (15), on utilise un matériau de soudure
dont le
coefficient de dilatation est identique à celui du ma-
tériau du raccord tubulaire ou se situe dans la plage
de grandeurs comprise entre le coefficient de dila-
tation du matériau du raccord tubulaire et le coeffi-
cient de dilatation de la conduite de raccordement.

4. Récipient (5), formant un collecteur (5, 17) ou un
distributeur, comprenant des raccords tubulaires (1)
insérés dans une paroi de récipient (2) d’un corps
de base de récipient (5) en formant une fente axiale
(4) entre la paroi de récipient (2) et le raccord tubu-
laire (1) respectif, les raccords tubulaires étant sou-
dés à une extrémité, directement sur la paroi de ré-
cipient (2) en formant un cordon de soudure (3), et
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pouvant être soudés, à l’autre extrémité, respective-
ment, à une conduite de raccordement (15) austé-
nitique conduisant à une surface de chauffage de
générateur de vapeur, caractérisé en ce que
les raccords tubulaires (1) sont insérés respective-
ment dans le tronçon externe (7) d’un forage de rac-
cordement étagé formé dans la paroi de récipient
(2), et en ce que le corps de base (5) du récipient
est constitué d’un matériau martensitique ou ferriti-
que ou d’un alliage à base de nickel et les raccords
tubulaires (1) sont constitués d’un alliage à base de
nickel.

5. Récipient selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le cordon de soudure (3) est fabriqué à partir
d’un matériau de soudure ayant un coefficient de
dilatation, qui est identique à celui de l’alliage à base
de nickel des raccords tubulaires (1) ou qui se situe
dans la plage de grandeurs comprise entre le coef-
ficient de dilatation de l’alliage à base de nickel des
raccords tubulaires (1) et le coefficient de dilatation
du matériau de la paroi de récipient (2).
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