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Anhang ZA
(informativ)

Zusammenhang zwischen dieser Europaischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden Richtlinie
2014/68/EU

Diese Europdische Norm wurde im Rahmen eines von der Europdischen Kommission erteilten
Mandats M/071 erarbeitet, um ein freiwilliges Mittel zur Erfiillung der grundlegenden Anforderungen der
Richtlinie nach der neuen Konzeption 2014/68/EU bereitzustellen.

Sobald diese Norm im Amtsblatt der Europdischen Union im Sinne dieser Richtlinie in Bezug genommen
worden ist, berechtigt die Ubereinstimmung mit den in Tabelle ZA.1 aufgefithrten normativen Abschnitten
dieser Norm innerhalb der Grenzen des Anwendungsbereiches dieser Norm zur Vermutung der Konformitat
mit den entsprechenden grundlegenden Anforderungen der Richtlinie und der zugehdrigen EFTA
Vorschriften.

Tabelle ZA.1 — Zusammenhang zwischen dieser Europdischen Norm und Richtlinie 2014/68/EU

Wesentliche Sicherheits- Abschnitt(e) /Unterabschnitt(e)

anforderungen (ESR) nach dieser Europiischen Norm Inhalt

Richtlinie 2014/68/EU, Anhang I P

31 6.1, Anhang A Herstellungsverfahren

3.1.1 71,7.2,7.3,7.4 Vorbereitung der Bauteile
Werkstoffverbindungen — keine

3.1.2, 1. Absatz 7.1.2,7.3.11,8.4.1 Mangel an der Oberflache und im
Inneren

3.1.2, 2. Absatz 8.7 Werkstoffverbindungen —

Eigenschaften der Verbindungen

Werkstoffverbindungen —
3.1.2, 3. Absatz 8.3.1 Qualifiziertes Personal und
einwandfreie Arbeitsverfahren

Werkstoffverbindungen —

3.1.2, 4. Absatz 8.3.2 Zulassung von Schweifdpersonal
3.1.4 7.3.8,7.3.9,8.6,8.7,10 Warmebehandlung
3.1.5 6.2, 6.3, 6.4 Riickverfolgbarkeit — Verfahren

WARNHINWEIS 1 — Die Konformititsvermutung bleibt nur bestehen, so lange die Fundstelle dieser
Europdischen Norm in der im Amtsblatt der Europdischen Union veroffentlichten Liste erhalten bleibt.
Anwender dieser Norm sollten regelméfiig die im Amtsblatt der Europdischen Union zuletzt verdffentlichte
Liste einsehen.

WARNHINWEIS 2 — Fiir Produkte, die in den Anwendungsbereich dieser Norm fallen, kdnnen weitere
Rechtsvorschriften der EU anwendbar sein.
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European foreword

This document (prEN 12952-5:2020) has been prepared by Technical Committee CEN/TC 269 “Shell
and water-tube boilers”, the secretariat of which is held by DIN.

This document is currently submitted to the CEN Enquiry.
This document will supersede EN 12952-5:2011.

Annex G provides details of significant technical changes between this document and the previous
edition.

EN 12952 series concerning water-tube boilers and auxiliary installations consists of the following
parts:

e  Part 1: General,

e Part2: Materials for pressure parts of boilers and accessories;

e Part 3: Design and calculation for pressure parts;

e Part 4: In-service boiler life expectancy calculations;

e Part 5: Workmanship and construction of pressure parts of the boiler;

e Part 6: Inspection during construction, documentation and marking of pressure parts of the boiler;
e Part 7: Requirements for equipment for the boiler;

e Part 8: Requirements for firing systems for liquid and gaseous fuels for the boiler;
e  Part 9: Requirements for firing systems for pulverized solid fuels for the boiler;

e Part 10: Requirements for safeguards against excessive pressure;

e Part 11: Requirements for limiting devices of the boiler and accessories;

e Part 12: Requirements for boiler feedwater and boiler water quality;

e Part 13: Requirements for flue gas cleaning systems;

e Part 14: Requirements for flue gas DENOX systems using liquefied pressurized ammonia and ammonia
water solution;

e Part 15: Acceptance tests;
e Part 16: Requirements for grate and fluidized-bed firing systems for solid fuels for the boiler;

e CR12952 Part 17: Guideline for the involvement of an inspection body independent of the
manufacturer.

NOTE1 A Part 18 on operating instructions is currently in preparation.
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Although these parts may be obtained separately, it should be recognized that the parts are inter-
dependent. As such, the design and manufacture of water-tube boilers requires the application of more
than one part in order for the requirements of the document to be satisfactorily fulfilled.

NOTE 2  Part4 and Part 15 are not applicable during the design, construction and installation stages.
NOTE 3 A “Boiler Helpdesk” has been established in CEN/TC 269 which may be contacted for any questions

regarding the application of EN 12952 series and EN 12953 series, see the following website: http://www.boiler-
helpdesk.din.de

This document has been prepared under a mandate given to CEN by the European Commission and the
European Free Trade Association, and supports essential requirements of EU Directive(s).

For relationship with EU Directive 2014/68/EU, see informative Annex ZA, which is an integral part of
this document.
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