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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 12493:2013+A1:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flissiggas-
Gerate und Ausrustungsteile” erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI (Irland) gehalten wird.

Das zustadndige deutsche Gremium ist der Arbeitsausschuss NA 016-00-06 AA ,Flissiggas-Gerate und
Ausristung; Spiegelausschuss zu CEN/TC 286" im DIN-Normenausschuss Druckgasanlagen (NDG).

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 12493:2012-06 und DIN EN 12493:2014-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Anderung der Berechnungen der Wanddicke zur Vermeidung jeglicher Verwechselungen mit
Auslegungsdricken im ADR;

b) Anderung des hydraulischen Prifdruckes zur Vermeidung jeglicher Verwechselungen mit hydraulischen
Prufdricken im ADR sowie zur Herabsetzung der maximalen Zugspannung (zum Zeitpunkt der
hydraulischen Prifung);

¢) Hinzufugung von Berechnungen der Mindestdicke;

d) Klarstellung der Anforderungen an die Schwallbleche;

e) Anderung der (normativen) Verweisungen auf Anhang C in informative Verweisungen.

f)  Ubernahme der Anforderung, dass die Wanddicke die Mindestwanddicke nach ADR nicht unterschreiten
darf;

g) Anderung der Zustandigkeiten und Begriffe (zustandige Behdrde, benannte Stelle, unabhangige Stelle) in
8.1.1,8.6.1 b), 8.6.4 und 8.6.5;

h) Anderung des Begriffs ,StraBentankfahrzeug® in ,StraBentankwagen*.
Frihere Ausgaben

DIN EN 12493: 2001-10, 2008-06, 2012-06, 2014-03
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EUROPAISCHE NORM EN 12493:2013+A1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2014

ICS 23.020.30 Ersatz fir EN 12493:2013

Deutsche Fassung

Flussiggas-Gerate und Ausrustungsteile —
Geschweildte Druckbehalter aus Stahl fur Strallentankwagen fur
Flussiggas (LPG) —

Auslegung und Herstellung

LPG equipment and accessories — Equipements pour GPL et leurs accessoires —
Welded steel pressure vessels for LPG road tankers — Réservoirs sous pression en acier soudés des
Design and manufacture camions-citernes pour GPL —

Conception et construction

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 15. August 2013 angenommen und schlieRt Anderung 1, die am 22. Mai 2014 vom CEN
angenommen wurde.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN-CENELEC oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, der ehemaligen jugoslawischen
Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der
Tschechischen Republik, der Turkei, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

CEN-CENELEC Management-Zentrum: Avenue Marnix 17, B-1000 Briissel

© 2014 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 12493:2013+A1:2014 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 12493:2013+A1:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flissiggas-
Gerate und Ausrustungsteile erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2015, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Januar 2015 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren

kénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 12493:2013 (1.
Dieses Dokument enthalt die Anderung 1, angenommen vom CEN am 2014-05-22.

Der Beginn und das Ende von neuem oder geandertem Text werden durch die Markierungen
angezeigt.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben.

Diese Europaische Norm wurde zur Bezugnahme in den technischen Anhédngen des ADR [10] vorgeschlagen.

ANMERKUNG Diese Rechtsvorschriften haben Vorrang vor jeglichen Abschnitten dieser Europaischen Norm. Es wird
darauf hingewiesen, dass RID/ADR/ADN regelmafig in Abstdnden von zwei Jahren uberarbeitet werden, was zu
vorlibergehenden Nichtlibereinstimmungen mit den Abschnitten dieser Europaischen Norm fiihren kann.

Die folgenden wichtigsten Anderungen wurden im Rahmen der Anderung der EN 12493:2008+A1:2012
vorgenommen:

— Anderung der Berechnungen der Wanddicke zur Vermeidung jeglicher Verwechselungen mit
Auslegungsdricken im ADR;

— Anderung des hydraulischen Priifdruckes zur Vermeidung jeglicher Verwechselungen mit hydraulischen
Prufdricken im ADR sowie zur Herabsetzung der maximalen Zugspannung (zum Zeitpunkt der
hydraulischen Prifung);

— Hinzufiigung von Berechnungen der Mindestdicke;

— Klarstellung der Anforderungen an die Schwallbleche;

— Anderung der (normativen) Verweisungen auf Anhang C in informative Verweisungen.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu tUbernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,

Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Turkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europaische Norm beinhaltet die Anwendung von Stoffen und Verfahren, die gesundheitsschadlich
und/oder umweltschadlich sein kdnnen, sofern keine geeigneten SicherheitsmalRnahmen getroffen werden.
Sie bezieht sich nur auf die technische Eignung und entbindet den Anwender grundsétzlich nicht von der
Einhaltung gesetzlicher Vorschriften.

Der Umweltschutz stellt ein Schllsselpolitikum in Europa und anderen Gebieten der Welt dar. Umweltschutz
wird in diesem Dokument in einem sehr weitgefassten Sinne ausgelegt. Gemeint sind samtliche Einflisse
wahrend des gesamten Lebenszyklus, z. B. eines Produktes auf die Umwelt einschlieRlich Energieaufwand
und wahrend samtlicher Phasen, d.h. Abbau der Rohwerkstoffe, Herstellung, Verpackung, Vertrieb,
Verwendung, Verschrottung, Wiederverwertung der Werkstoffe usw. Anhang L enthalt eine Umweltcheckliste,
welche die Abschnitte dieser Europaischen Norm aufzeigt, die sich mit Umweltfragen befassen.

Es wird empfohlen, dass die Hersteller eine Umweltmanagementpolitik erarbeiten. Eine Anleitung kann der
EN ISO 14000-er Reihe (siehe [6], [7] und [8]) entnommen werden.

Die Festlegungen missen auf eine allgemeine Anleitung beschrankt werden. Grenzwerte sind in nationalen
Gesetzen festgelegt.

Bei der Erarbeitung dieser Europaischen Norm wurde vorausgesetzt, dass die diesbezigliche Ausfluhrung
ihrer Bestimmungen entsprechend ausreichend qualifizierten und erfahrenen Personen Ubertragen wird.

Sofern nicht anderweitig angegeben, handelt es sich bei samtlichen angegebenen Driicken um Uberdriicke.

ANMERKUNG Diese Europaische Norm verlangt Messungen von Werkstoffeigenschaften, Malken und Driicken.
Samtliche dieser Messungen unterliegen einem gewissen Grad an Unsicherheit durch Abweichungen in den Messgeraten
usw. Es kdnnte niitzlich sein, auf die Broschiire ,measurement uncertainty leaflet* SP INFO 2000 27 [13] zu verweisen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Mindestanforderungen an Werkstoffe, Auslegung, Bau und
Ausfihrungsverfahren sowie Priifungen fir geschweilte Druckbehalter fir Stralentankwagen flr Flissiggas
(LPG, en: liquefied petroleum gas) und deren angeschweildtes Zubehor fest, die aus Kohlenstoffstahl,
Kohlenstoff-Manganstahl und mikrolegiertem Stahl hergestellt werden.

Es besteht keine Obergrenze fiir die GroRRe, da diese durch die Begrenzung der Bruttomasse des Fahrzeuges
festgelegt wird.

Diese Europaische Norm gilt nicht fir Druckbehalter fir Tankcontainer.

ANMERKUNG 1 Im Sinne dieser Norm ist der Begriff ,Strallentankwagen” entsprechend der Definition im ADR als ,fest
verbundene Tanks" und ,Aufsetztanks” zu verstehen.

ANMERKUNG 2 Die Ausristung der Druckbehalter sowie die Inspektion und Priifung nach dem Zusammenbau ist durch
EN 12252 bzw. EN 14334 abgedeckt.

ANMERKUNG 3 Das Baumuster des Stralentankwagens unterliegt entsprechend der Anforderung des ADR einer
Zulassung durch die zustandige Behorde.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieBlich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von SchweilSern — SchmelzschweilBen — Teil 1: Stdhle

EN 444, Zerstbérungsfreie Priifung— Grundlagen fiir die Durchstrahlungspriifung von metallischen Werk-
stoffen mit Réntgen- und Gammastrahlen

EN 462-1, Zerstérungsfreie Priifung — Bildgtite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 1: Bildglitepriifkbrper
(Drahtsteg) — Ermittlung der Bildgiitezahl

EN 837-2, Druckmessgerédte — Teil 2: Auswahl- und Einbauempfehlungen fiir Druckmessgeréte

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir
unlegierte Baustédhle

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstédhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit fest-
gelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 3: Schweilgeeignete Feinkornbaustéhle,
normalgegliiht

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 12252, Flissiggas-Gerédte und Ausriistungsteile — Ausriistung von StralBentankwagen fiir Fliissiggas
(LPG)

EN 13445-2, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 2: Werkstoffe
EN 13445-3, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 3: Konstruktion
EN 14717, Schweil3en und verwandte Prozesse — Umweltcheckliste

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Prifverfahren
(ISO 148-1)

EN I1SO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen (ISO 3452-1)
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EN ISO 3834-2, Qualitdtsanforderungen fiir das Schmelzschweillen von metallischen Werkstoffen — Teil 2:
Umfassende Qualitdtsanforderungen (ISO 3834-2)

EN ISO 4136, Zerstérende Priifung von Schweil3verbindungen an metallischen Werkstoffen —
Querzugversuch (ISO 4136)

EN ISO 5173, Zerstérende Priifungen von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(ISO 5173)

ENISO 5178, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Léngszugversuch an Schweillgut in SchmelzschweilSverbindungen (ISO 5178)

EN ISO 5817:2007, SchweiBen — Schmelzschweillverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierun-
gen (ohne Strahlschweil3en) — Bewertungsgruppen von UnregelméaBligkeiten (ISO 5817:2003, korrigierte
Fassung: 2005, einschliel8lich Technisches Corrigendum 1:2006)

EN I1SO 6520-1:2007, Schweilen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelméafig-
keiten an metallischen Werkstoffen — Teil 1: SchmelzschweilRen (ISO 6520-1:2007)

EN ISO 6520-2:2013, Schweilen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelméfig-
keiten an metallischen Werkstoffen — Teil 2: PressschweilSungen (ISO 6520-2:2013)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch— Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1)

EN ISO 9016, Zerstérende Priifung von Schweilverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Kerbschlagbiegeversuch — Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung (ISO 9016)

ENISO 9712, Zerstérungsfreie Prifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstérungsfreien Priifung (ISO 9712)

EN ISO 14732, SchweiBpersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen SchweilRen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillanweisung — Teil 1: Lichtbogenschwei3en (ISO 15609-1)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweil3verfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil8en von Stéhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1)

EN ISO 17636-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO 17636-1)

EN ISO 17636-2, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (ISO 17636-2)

EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweil3-
verbindungen (ISO 17637)

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Magnetpulverpriifung (ISO 17638)

EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von SchweilSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makro-
skopische und mikroskopische Untersuchungen von Schweillndhten (ISO 17639)

EN ISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von SchweiSverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (ISO 17640)

EN ISO 19232-2, Zerstérungsfreie Priifung — Bildgiite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 2: Ermittlung
der Bildgiitezahl mit Stufe/Loch-Typ-Bildglitepriifkérper (ISO 19232-2)
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3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

Fliissiggas

LPG

(en: liquefied petroleum gas)

unter geringem Druck verflissigtes Gas, das aus einem oder mehreren nur der UN-Nummer 1011, 1075,
1965, 1969 oder 1978 zugeordneten leichten Kohlenwasserstoffen besteht und das neben Spuren anderer
Kohlenwasserstoffgase hauptsachlich Propan, Propen, Butan, Butan-lsomere und/oder Buten enthalt

3.2
Streckgrenze
obere Streckgrenze R, oder bei Stadhlen ohne festgelegte Dehnung (nicht proportionale Dehnung) die

0,2 %-Dehngrenze R »

3.3

Kaltumformen

Umformen bei Temperaturen, die mindestens 25 °C unter der entsprechend den Werkstoffspezifikationen
maximal zulassigen Entspannungstemperatur liegen

3.4

Warmumformen

Umformen bei Temperaturen, die ber der entsprechend den Werkstoffspezifikationen maximal zulassigen
Entspannungstemperatur liegen

3.5

Sonnenschutzschild

Schild, das mindestens das obere Drittel, jedoch nicht mehr als die obere Halfte der Mantelflache bedeckt und
durch einen Luftspalt von mindestens 40 mm vom Mantel getrennt ist

3.6

Druckbehalter

Baugruppe aus drucktragender Hiille (einschlieRlich der Offnungen und deren Verschliissen) und direkt an ihr
angebrachten nicht drucktragenden Teilen

Anmerkung 1 zum Begriff: Im ADR auch als ,Tank* bezeichnet.

3.7

zustandige Behorde

Behorde(n) oder jegliche andere(n) Stelle(n), welche in jedem Staat nach nationalem Recht und fiir den
jeweiligen Fall als solche bestimmt wurde(n)

3.8
Inspektionsstelle
von der zustandigen Behorde zugelassene unabhangige Inspektions- und Prifstelle

3.9

sachkundige Person

Person, die durch eine Kombination aus geeigneter Qualifizierung, Ausbildung, Erfahrung und Ausstattung in
der Lage ist, objektive Beurteilungen zu einem Thema abzugeben

4 Werkstoffe

4.1 Umwelt

Der Hersteller muss bestrebt sein, Werkstoffe und Bauteile von Lieferanten mit einer erklarten Umweltpolitik
zu beschaffen, siehe EN ISO 14021, EN ISO 14024 und EN ISO 14025.
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4.2 Eignung

4.21 Sofern in den Auslegungsunterlagen nicht anderweitig festgelegt, muss der Auslegungs-
temperaturbereich —20 °C bis +50 °C betragen.

4.2.2 Die Konstruktionswerkstoffe missen fir einen Betrieb innerhalb des vorgesehenen
Temperaturbereiches geeignet sein. Sofern die Mdoglichkeit besteht, dass der Druckbehalter harteren
niedrigeren Umgebungs- oder Produkttemperaturen ausgesetzt werden koénnte, muss der
Auslegungstemperaturbereich —40 °C bis +50 °C betragen.

4.2.3 Eine Anleitung fur die Auswahl der Werkstoffgiten ist in Anhang A angegeben.

4.2.4 Sofern zusatzlich ein Kerbschlagbiegeversuch gefordert wird, muss dieser nach EN ISO 148-1
durchgefiihrt werden, damit die in 10.2.5.4 festgelegten Werte der Kerbschlagzahigkeit erreicht werden.

4.2.5 Die Werkstoffe des Druckbehalters, welche mit dem Inhalt in Beriihrung kommen, dirfen keine Stoffe
beinhalten, die dazu neigen den Werkstoff wesentlich zu schwachen. Die in EN 10028-2 und EN 10028-3
festgelegten und in Tabelle A.1 angegebenen Stahlgiiten werden als mit LPG vertraglich angesehen, sofern
dieses den in ISO 9162 festgelegten Korrosionsgrenzwerten entspricht.

4.3 Druckhaltende Teile

Bei den Werkstoffen fur die druckhaltenden Teile muss es sich um geeignete Stahle nach EN 10028-2 oder
EN 10028-3 handeln, oder sie missen Spezifikationen entsprechen, die mit der zustédndigen Behdrde
vereinbart wurden. Samtliche Werkstoffe missen 10.2.4 entsprechen, und das Verhaltnis der festgelegten
Streckgrenze (R.y) zur Mindestzugfestigkeit (R,,) darf 0,85 nicht Uberschreiten (d. h. Ryy/R,, < 0,85). Die

Bruchdehnung darf nicht kleiner als 10 000 geteilt durch die tatsichliche Zugfestigkeit in N/mm?2 sein, und in
keinem Fall darf sie flir Feinkornstahle kleiner als 16 % und fir andere Stahle kleiner als 20 % sein. Sofern
Feinkornstahle verwendet werden, darf die garantierte Streckgrenze R,y nicht 460 N'mm?2 und die obere

Zugdfestigkeit R, nicht 725 N/mm?2 {iberschreiten.

4.4 Nicht druckhaltende Teile

Nicht druckhaltende Teile, die direkt an druckhaltende Teile angeschweilt sind, missen aus geeigneten
Werkstoffen nach EN 10025-2 oder aus Werkstoffen mit Eigenschaften bestehen, die von einer zustandigen
Behorde zugelassen sind. Samtliche fiir nicht druckhaltende Teile verwendeten Werkstoffe miissen mit den
Werkstoffen der druckhaltenden Teile vertraglich sein und missen den Anforderungen an die
Kerbschlagzahigkeit nach 10.2.5.4 entsprechen, die nach der in EN ISO 148-1 festgelegten Methode gepruft
wird.

4.5 SchweiBzusatzwerkstoffe

Schweillzusatzwerkstoffe mussen geeignet sein, einheitliche Schweindhte mit mindestens den
Eigenschaften zu bilden, die fiir die Grundwerkstoffe des fertig gestellten Druckbehalters festgelegt wurden.

4.6 Nichtmetallische Werkstoffe (Dichtflansche)

Nichtmetallische Werkstoffe (Dichtflansche) miissen Uber den Druck- und Temperaturbereich, fir den der
Tankwagen ausgelegt wurde (siehe 4.2 sowie Anhang B und Anhang C), mit LPG in beiden Phasen
vertraglich sein.

4.7 Inspektionsunterlagen fiir Werkstoffe

Druckhaltende Teile und nicht druckhaltende Teile, die direkt an den Druckbehalter angeschweillt sind,
muissen mit den Bescheinigungen der Werkstoffhersteller nach EN 10204:2004, Abnahmepriifzeugnis 3.1,
geliefert werden. Sonstige Teile missen mit Bescheinigungen nach EN 10204:2004, Abnahmeprufzeugnis
2.2, geliefert werden.
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5 Auslegung des Druckbehalters

5.1 Auslegungsbedingungen

5.1.1 Soweit nicht durch eine nationale zustédndige Behorde fur die Verwendung innerhalb ihres
Hoheitsgebietes in Ubereinstimmung mit der Regelung nach EU-Richtlinie 2008/68/EG [11] anderweitig
zugelassen, mussen die Bezugstemperaturen Anhang B entsprechen.

5.1.2 Die Auslegungsberechnungen missen nach Anhang D durchgefiihrt werden.

5.1.3 Die Ermudungsbeanspruchung sémtlicher Bauteile des Druckbehdlters und seines Zubehdrs muss
berlcksichtigt werden, indem eine Beurteilung durchgefiihrt wird oder bewahrte Betriebserfahrungen heran-
gezogen werden.

5.1.4 Die Auslegung des Druckbehalters sollte Folgendes berticksichtigen:
— Minimierung des Verbrauches von Werkstoffen;
— fir den effizienten Betrieb des Druckbehalters erforderliche Ausriistungsteile;

— Minimierung der Umweltauswirkungen der Instandhaltung wahrend des Betriebes und der Entsorgung
nach Ablauf der Lebensdauer.

5.2 Mindestdicke

5.2.1 Die Mindestdicke von Druckbehaltern mit einem Durchmesser von hdchstens 1,8 m muss 5 mm
Bezugsstahl (wie im ADR festgelegt) oder eine gleichwertige Dicke eines andersartigen Stahles betragen.

5.2.2 Fir Druckbehéalter mit einem Durchmesser groRer als 1,8 m muss die Mindestdicke 6 mm des
Bezugsstahls (wie im ADR festgelegt) oder eine gleichwertige Dicke eines andersartigen Stahles betragen.

5.2.3 Die gleichwertige Dicke muss nach Gleichung (1) berechnet werden:

464

€1 = 3 :
(Rm1A1) )
Dabei ist

A4 die Mindestbruchdehnung (%) des verwendeten Stahls unter Zugspannung;
eq die Mindestdicke des Mantels des verwendeten Stahls, in mm;

eg die Mindestdicke des Bezugsstahls, in mm;

R4 die Mindestzugfestigkeit des verwendeten Stahls, in N/mm2.

Die Mindestdicke des Mantels darf nicht geringer sein als die nach ADR (Abschnitt 6.8.2.1.17 der Ausgabe
2015 des ADR) berechnete Dicke.

5.3 Schwallbleche

5.3.1 Sofern beabsichtigt ist, die Druckbehélter mit mehr als 20 % oder weniger als 80 % Fullung zu
betreiben, missen Schwallbleche angebracht werden. Die Schwallbleche miissen so ausgelegt werden, dass
eine vollstandige innere Inspektion des Druckbehalters maoglich ist. Das Volumen zwischen jeglichen zwei
Blechen oder einem Blech und dem Boden des Druckbehalters darf 7 500 | nicht Gberschreiten.

5.3.2 Druckbehalter mit einer Lange von grofier als 4,0 m, die mit mehr als 20 % oder weniger als 80 %
Fillung betrieben werden sollen, missen mit querliegenden Schwallblechen mit einem Abstand von
hochstens 4,0 m ausgeristet werden, die so ausgelegt werden mussen, dass eine vollstandige innere
Inspektion des Druckbehalters mdglich ist.
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5.3.3 Die Grundflache jedes Schwallbleches muss mindestens 70 % der Querschnittsflache des
Druckbehalters betragen, an dem die Bleche angebracht sind.

5.3.4 Schwallbleche mussen in der Lage sein, der Belastung standzuhalten, die von der Flissigkeit in
einem bis zum vollstandigen Fassungsraum beflllten Druckbehalter in beiden Richtungen zwischen den
Blechen ausgeubt wird.

5.3.5 Schwallbleche missen mindestens 2 mm dick sein.

5.3.6 Es missen Vorkehrungen fiir eine Verbindung und das AbflieRen zwischen den Bereichen getroffen
werden.

5.3.7 Bei Druckbehaltern mit einem Durchmesser von grof3er als 1,8 m mit einer Wanddicke von weniger
als 6 mm und bei Druckbehaltern mit einem Durchmesser bis zu 1,8 m mit einer Wanddicke von weniger als
5 mm miuissen die Schwallbleche die gleiche Dicke wie der Mantel aufweisen, und das Volumen zwischen

zwei beliebigen Blechen oder einem Blech und dem Boden des Druckbehalters darf 7 5001 nicht
Uberschreiten.

5.4 Verstarkungsbleche

Um die Spannungskonzentration am Druckbehalter zu verringern, muss bei lasttragendem Zubehér zwischen
dem Zubehor und dem Mantel des Druckbehalters ein Verstarkungsblech vorgesehen werden.

Nicht kreisrunde Verstarkungsbleche missen Eckradien aufweisen, die so gro3zligig wie moglich (mit einem
Mindestradius von 25 mm) auszulegen sind, um die Spannungskonzentrationen zu verringern.

Sind Verstarkungsbleche mit Messbuchsen versehen, missen diese nach der Prifung mit Gewindestopfen
verschlossen werden.

5.5 Beanspruchungen durch Bewegungen

Druckbehalter und deren dauerhaftes Zubehdr mussen in der Lage sein, bei der hdchstzuldssigen Belastung
die durch den Auslegungsdruck ausgelbten Krafte sowie die folgenden dynamischen Krafte aufzunehmen:

— in Fahrtrichtung: die 2-fache Gesamtgewichtskraft;

— im rechten Winkel zur Fahrtrichtung: die Gesamtgewichtskraft;
— senkrecht nach oben: die Gesamtgewichtskraft;

— senkrecht nach unten: die 2-fache Gesamtgewichtskraft.

Unter den vorstehend definierten Kréften didrfen die Spannungen im Druckbehdlter und in dessen
Befestigungen folgende Werte nicht tiberschreiten:

a) allgemeine Membranspannung im Mantel, entfernt von den Stiitzen:
— die normale Auslegungsspannung nach der Festlegung in D.1;

b) ortliche Spannungen an den Stitzen, die entweder durch experimentelle Analyse oder Berechnung/
besondere Analyse bestimmt werden:

— die in EN 13445-3 festgelegten Grenzen.
5.6 Selbsttragende Druckbehilter

Selbsttragende Druckbehalter miissen so ausgelegt werden, dass sie Biegespannungen aufnehmen kénnen,
die ansonsten durch das Fahrgestell oder den Rahmen getragen wirden.
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5.7 Vakuumbedingungen

Druckbehalter mussen so ausgelegt werden, dass sie Vakuumbedingungen standhalten, die wahrend des
Betriebes durch das Produkt oder durch andere Betriebsbedingungen erzeugt werden; mindestens jedoch
missen sie Bedingungen standhalten, die einem aueren Uberdruck von mindestens 40 kPa (0,4 bar) ent-
sprechen.

Geeignete Auslegungsverfahren dirfen EN 13445-3 entnommen werden.

ANMERKUNG Einige Flissiggase besitzen bei Temperaturen, die unter normalem Winterbetrieb auftreten kdnnen,
Dampfdriicke unterhalb des Atmospharendruckes; dies konnte innerhalb des Druckbehalters zu Bedingungen eines
Teilvakuums flihren.

5.8 Druckbehilterbefestigungen

5.8.1 Befestigungskonstruktionen missen aus Stahl hergestellt und so ausgelegt werden, dass die
Bewegung des Druckbehalters gegenliber dem Fahrgestell begrenzt wird.

5.8.2 Druckbehalterbefestigungen mussen Uber eine ausreichende Festigkeit verfigen und das Verfahren
fur deren Befestigung am Mantel muss eine ausreichende Festigkeit sicherstellen, um den vollstandig mit
Wasser geflillten Druckbehalter zu stiitzen.

5.8.3 Die Auslegung der Druckbehalterbefestigungen muss mit der Auslegung des Fahrgestells des
Fahrzeugs abgestimmt werden. Der Konstrukteur muss den Einfluss des Druckbehalters und seiner
Befestigungen, einschlief3lich der in 5.5 angegebenen zusatzlichen Belastungen, beurteilen.

Der Hersteller des Fahrgestells sollte auf der Auslegungsstufe des Druckbehalters dahingehend informiert
werden, dass der auf dem Fahrgestell befindliche Druckbehalter einer hydraulischen Prifung unterzogen
werden koénnte, bei welcher der Druckbehalter mit dem Doppelten des Normalgewichtes entsprechend der
Beférderungskapazitat belastet werden kann.

5.8.4 Druckbehalterbefestigungen, die als integriertes Zubehér des Mantels ausgelegt wurden, missen mit
Verstarkungsblechen nach den Festlegungen in 5.4 ausgestattet werden. HeftschweiRen darf nicht
angewendet werden.

5.9 Innen liegende Rohrleitungen

5.9.1 Die mechanische Festigkeit innen liegender Rohrleitungen und Halterungen muss ausreichen, um
den Betriebsbedingungen, einschlieRlich dynamischer Belastung, standzuhalten.

5.9.2 Die innen liegenden Rohrleitungen dirfen direkt an einem Druckbehalterstutzen befestigt werden.

5.9.3 Die Rohrleitungen missen so angeordnet werden, dass ein unbeabsichtigter Eintritt von flissigem
LPG aus der Flussigkeitseintrittsleitung in andere Teile der Rohrleitungen verhindert wird, die im Gasraum
munden.

6 Offnungen

6.1 Aligemeines
Fir die Ausristung von Strallentankwagen fiir LPG siehe EN 12252,

Ventile und andere Ausristungsteile missen entweder durch ihre Anordnung auf dem Druckbehalter, sofern
der Druckbehalter auf dem Fahrzeug montiert ist, oder durch eine besondere Auslegung des Druckbehalters
gegen Beschadigung durch aulere StoRe geschiitzt werden. Vorkehrungen bei der Auslegung des
Druckbehéalters mussen darin bestehen, dass entweder Ventile und andere Ausrlstungsteile in einer
Aussparung im Profil des Druckbehaltermantels oder Druckbehéalterbodens ein- oder angebaut werden, oder
durch Verwendung einer Schutzvorrichtung, die einem Zusammenstol3 mit einem anderen Fahrzeug und den
Kraften, die beim Uberschlagen des Druckbehalters wirken, standhalten kann.
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6.2 Verstirkung von Offnungen

Offnungen miissen nach D.4 verstarkt und ausgelegt werden.

6.3 Gewindeverbindungen

Der groéte Nenndurchmesser von Gewindeverbindungen betragt 80 mm.

6.4 Mannloch

6.4.1 Druckbehalter mit einem Volumen von mehr als 3 000 | missen mit einem Mannloch versehen sein,
dessen Durchmesser:

— mindestens 500 mm betragt; oder

— mindestens 420 mm betragt, sofern die Reduzierung des Durchmessers von der zustandigen Behoérde
zugelassen wurde.

Druckbehélter mit einem Volumen von hochstens 30001 dirfen anstelle eines Mannloches mit
Inspektionsdffnungen versehen werden, deren Mafe EN 286-1 entsprechen mussen.

6.4.2 Mannlécher missen geschmiedet, aus Blechen gefertigt oder aus Rohren und genormten Flanschen
mit geeigneter Nenntemperatur und geeignetem Nenndruck hergestellt sein. Die fur Mannlécher mit Blech-
flanschen verwendeten Bleche missen einer Ultraschallpriifung auf Schichtfehler unterzogen werden.

6.4.3 Das Mannloch muss leicht zuganglich positioniert werden.

7 Nicht druckhaltende Teile

7.1 Zubehor-SchweiRndhte

Die Schweilindhte des Zubehdrs missen durchgehend sein.

7.2 Lage der Zubehor-SchweiBnahte

Zubehor muss so ausgelegt werden, dass kein Wassereinschluss auftritt und dass eine Inspektion der
SchweilRnaht moglich ist. Soweit mdglich, missen Zubehor-SchweilRnahte von Druckbehalter-Schweilinahten
(LAngs- und UmfangsschweiBnahte und Offnungs-Schweillnahte) einen Mindestabstand von 40 mm
aufweisen. Sofern dies nicht mdglich ist, missen die Zubehdr-Schweillnahte die Hauptschweillnahte
vollstandig kreuzen.

8 Ausfuhrung und Bau

8.1 Aligemeines

8.1.1 Druckbehalter fir StraBentankwagen missen nach den Zeichnungen und Spezifikationen hergestellt
werden, die von einer notifizierten/benannten Inspektionsstelle 1l zugelassen wurden.

8.1.2 Der Hersteller tragt die Verantwortung fiir die Sachkunde, Ausbildung und Uberwachung seines
Personals.

8.1.3 Der Hersteller muss unter Bericksichtigung samtlicher Anweisungen des Werkstofflieferanten
sicherstellen, dass die Werkstoffe des fertig gestellten Druckbehélters dieser Europaischen Norm
entsprechen.

8.1.4 Der Hersteller muss Uber festgelegte Verfahren fir die Herstellungsvorgange verfligen, einschlieRlich
der Umform-, Schweif3- und Warmebehandlungsprozesse.
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8.2 Umwelt

8.21 Die Umweltauswirkungen von Schweillen und verwandten Prozessen muissen nach EN 14717
bewertet werden.

8.2.2 Der Hersteller sollte bestrebt sein, die Werkstoffabfalle zu minimieren, indem er Werkstoffe auswahilt,
deren Grole fur die Fertigteile geeignet ist, die fir die Herstellung erforderlich sind. Unvermeidbarer
Werkstoffabfall/-schrott sollte wiederverwertet werden.

8.2.3 Vom Herstellungsprozess ausgehende Gerauschpegel sollten bewertet und MalRnahmen zur Minimie-
rung der Auswirkungen auf die dulzere Umwelt eingefihrt werden.

8.3 Werkstoffkontrolle

8.3.1 Der Hersteller des Druckbehalters muss ein Identifizierungssystem fir die bei der Herstellung
verwendeten Werkstoffe unterhalten, so dass samtliche Werkstoffe fir druckhaltende Teile und fir nicht
druckhaltende Teile, die am fertig gestellten Produkt direkt an druckhaltende Teile angeschweil3t werden, auf
ihren Ursprung zurlickverfolgt werden kénnen. Das System muss geeignete Verfahren fir den Nachweis der
Identitat des vom Lieferanten bereitgestellten Werkstoffs einschlief3en.

8.3.2 Die Nachweisverfahren missen auf den Bescheinigungen und/oder den Abnahmeprifungen der
Werkstoffhersteller beruhen. Das System muss sicherstellen, dass vor dem Schneiden und Umformen der
Druckbehélterteile die urspriingliche Werkstoffkennzeichnung auf samiliche Teile des Druckbehalters
Ubertragen wird, die nach dem Prozess ansonsten maglicherweise keine Kennzeichnung mehr aufweisen
konnten. Der Hersteller muss sicherstellen, dass der Werkstoff der Auslegung und/oder der
Zeichnungsspezifikation entspricht.

8.3.3 Beim Aufteilen und Schneiden des Werkstoffes muss:
a) das Werkstoffkennzeichen deutlich sichtbar sein, wenn das druckhaltende Teil fertig gestellt ist; oder

b) der Hersteller ein dokumentiertes System betreiben, das die Riickverfolgbarkeit samtlicher Werkstoffe
des fertig gestellten Druckbehalters sicherstellt.

8.3.4 Sofern es sich nicht vermeiden lasst, das Werkstoffkennzeichen wahrend der Herstellung eines
druckhaltenden Teiles auszuschneiden, muss es vom Hersteller des druckhaltenden Teiles auf eine andere
Stelle des Bauteiles bertragen werden. Die Ubertragung des Kennzeichens muss durch eine vom Hersteller
benannte Person erfolgen.

8.3.5 Wenn die Kennzeichnung auf Werkstoffen Ubertragen wird, darf die Methode der Kennzeichnung
keine nachteiligen Auswirkungen auf die festgelegten Werkstoffeigenschaften haben.

8.3.6 Die Einzelheiten zu den Schweillzusatzwerkstoffen miissen aufbewahrt werden.

8.4 Annehmbare SchweiBnahteinzelheiten

8.4.1 Der Hersteller muss bei der Auswahl einer geeigneten Schweil3nahteinzelheit Folgendes beriick-
sichtigen:

— die Herstellungsmethode;
— die Betriebsbedingungen;

— die Moglichkeit zur Durchfliihrung der erforderlichen zerstérungsfreien Priifungen.
ANMERKUNG 1 Empfohlene Schwei3nahteinzelheiten sind in EN 1708-1:2010 angegeben.

Die Stegflanken bei der Schweil3nahtvorbereitung missen innerhalb der Grenzabweichungen ausgerichtet
werden, die in der SchweilRverfahrensanweisung angegeben sind.

ANMERKUNG 2 Beispiele ublicher fir Druckbehélter verwendeter Verbindungen sind in Anhang E angegeben.
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8.4.2 Sofern ein Druckbehalter aus mehr als einem Schuss hergestellt wird, missen die
Langsschweilndhte der benachbarten Schisse um mindestens 100 mm zwischen den Schweillkanten
versetzt werden.

8.4.3 Bei einem Druckbehaltervolumen von weniger als 3 0001 und wenn kein Zugang in das Innere
vorhanden ist, sind fir die Verbindung zwischen Mantel und Boden SickenstdRe zugelassen. Nur gewdlbte
Bdden durfen mit SickenstdRen versehen werden.

8.4.4 Sicken muissen ausreichend weit vom Krempenradius entfernt sein um sicherzustellen, dass die
Kante der Umfangsschweif3naht mindestens 12 mm von der Krempe entfernt ist.

ANMERKUNG Eine Einzelheit eines Uiblichen SickenstoRes ist in Bild E.2 dargestellt.
8.5 Warmebehandlung und Umformen

8.5.1 Kaltumformen
8.5.1.1 Eine Warmebehandlung von kaltumgeformten zylindrischen Manteln ist nicht erforderlich.

8.5.1.2 Kaltumgeformte gewodlbte Bdéden missen einer Warmebehandlung unterzogen werden, sofern
der Hersteller nicht nachweisen kann, dass die Eigenschaften des fertig gestellten Produktes mit der
ursprunglichen Auslegung Ubereinstimmen.

8.5.1.3 Kaltumgeformte gewoélbte Boéden, die nicht warmebehandelt wurden, dirfen beim &rtlichen
Schweillen oder ortlichen Erwarmen im Krempenbereich keinen Temperaturen Uber 550 °C ausgesetzt
werden, ohne dass sie einer nachfolgenden Warmebehandlung unterzogen werden.

8.5.2 Warmumformen

8.5.2.1 Bei normalgegliihten Stahlen darf aufgrund der Gefahr eines Gbermafligen Kornwachstums die
Werkstucktemperatur wahrend des Warmumformvorganges 1 050 °C nicht Uberschreiten. Vor der letzten
Stufe des Warmumformens oder wenn der Warmumformvorgang nur einmal durchgefihrt wird, darf das
Werkstuck nicht Gber 980 °C erwarmt werden.

8.5.2.2 Die Dauer der Warmumformung sollte so kurz wie moglich gehalten werden, um ein
Kornwachstum zu vermeiden.

8.5.2.3 Sofern  keine  nachfolgende = Warmebehandlung  vorgenommen  wird, muss der
Warmumformvorgang bei einer Temperatur oberhalb von 750 °C abgeschlossen werden, oder oberhalb von
700 °C, wenn der Verformungsgrad auf der letzten Stufe 5 % des gesamten Formgebungsverfahrens nicht
Uberschreitet.

8.5.2.4 Die Abklhlung muss in ruhiger Luft erfolgen.

8.5.2.5 Sofern das Warmumformen unter Bedingungen durchgefiihrt wird, die sich von den in diesem
Unterabschnitt festgelegten unterscheiden, muss nach dem Warmumformen ein Normalglihen entsprechend
den Festlegungen des Stahlherstellers oder -lieferanten durchgefiihrt werden.

8.5.2.6 Das Warmebehandlungsverfahren muss von einer sachkundigen Person festgelegt werden, um
sicherzustellen, dass die Eigenschaften des fertig gestellten Produktes mit der urspriinglichen Auslegung

ubereinstimmen.

8.5.2.7 Der Warmumformprozess sollte so ausgelegt werden, dass der Energieverbrauch minimiert und
die umweltgerechte Entsorgung von Isoliermaterial und anderen Abféllen sichergestellt wird.
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8.5.3 Priifung der umgeformten Teile

8.5.3.1 Bei kaltumgeformten Teilen, die keiner Warmebehandlung unterzogen wurden, sind in Bezug auf
den Umformvorgang keine mechanischen Prifungen erforderlich.

8.5.3.2 Samtliche weiteren umgeformten Teile missen nach dem letzten Umformvorgang oder einer
jeglichen Warmebehandlung Priifungen unterzogen werden, um die Ubereinstimmung mit der
Werkstoffspezifikation nachzuweisen. Prifstiicke missen aus einem Uberstehenden Ende oder einem
Uberzahligen Stick des umgeformten Teils oder aus einem separaten Prifstlick entnommen werden, das
nach demselben Verfahren umgeformt wurde. Es missen eine Probe fiir die Zugfestigkeitsprifung und drei
Proben flr den Kerbschlagbiegeversuch entnommen werden.

8.5.3.3 Bei umgeformten Béden muissen die Prufsticke von den fur die Prufung bestimmten Bdden
entnommen werden, die wie folgt ausgewahlt werden:

— aus der Anfangsproduktion: ein Prufstlick von zehn jeder Familie; und

— aus umgeformten Boden der laufenden Produktion: ein geformtes Teil aus 1 000 Produktionseinheiten,
jedoch mindestens ein Teil alle zwei Jahre.

8.5.34 Bdden mit den folgenden Eigenschaften sind als Familie von Béden anzusehen:
— dieselbe Werkstoffspezifikation;

— derselbe Umformprozess;

— dieselbe Warmebehandlung;

— geometrische Ahnlichkeit innerhalb + 10 %.

8.5.4 Sichtprifung und Kontrolle der MaRe

Eingekaufte umgeformte Teile, die Abnahmeprifzeugnisse nach EN 10204:2004 erfordern, mlssen im
Lieferzustand vom Druckbehalterhersteller einer Sichtprifung und einer Uberpriifung der Malde unterzogen
werden, und die Ergebnisse missen in das Abnahmeprifzeugnis fir den Druckbehalter aufgenommen
werden.

8.5.5 Kennzeichnung

Die umgeformten Teile der Druckbehalter missen so gekennzeichnet werden, dass der Werkstoff und der
Hersteller des Teils, wie in 8.3 festgelegt, festgestellt werden kdénnen. Bei einer Losprifung muss der
Zusammenhang mit dem Los erkennbar sein.

8.6 Schweillen

8.6.1 Allgemeines

Das Schweifen der Verbindungen der Einzelteile eines Druckbehalters muss entsprechend EN ISO 3834-2
erfolgen und darf nur durchgefuhrt werden, wenn samtliche der folgenden Bedingungen erfullt sind:
a) der Hersteller hat eine Schweillverfahrensanweisung zusammengestellt;

b) die vom Hersteller ausgewahlten Schweillverfahren sind flir das Anwendungsgebiet geeignet. Sofern die
Auslegung auf Werkstoffspezifikationen beruht, die von einer Inspektionsstelle 41l zugelassen wurden,
muss die Eignung des Schweillverfahrens am Werkstoff mit den hoheren Eigenschaftswerten
nachgewiesen werden;

c) die Schweilter und Bediener von Schweillmaschinen sind fur die Tatigkeit qualifiziert und besitzen eine
glltige Zulassung (siehe 8.6.5); und

d) die Bewertungsgruppe von Schweillverbindungen entspricht Gruppe B nach EN ISO 5817:2007, mit
Ausnahme der Anderungen in Anhang |, fir Langs- und Umfangsschweilndhte des Mantels oder flr
Falle, in denen die Auslegungsspezifikation oder -zeichnung strengere Anforderungen enthalt.
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8.6.2 LangsschweilRnahte

Jeder Schuss darf hochstens eine Langsschweilnaht aufweisen. Langsschweillnahte missen voll
durchgeschweifdte Stumpfschwei3nahte sein.

8.6.3 Schweiverfahrensanweisung (WPS, en: welding procedure specification)

Der Hersteller muss fir jede Schwei3verbindung oder SchweilRverbindungsfamilie eine Schweilverfahrens-
anweisung nach EN ISO 15609-1 erstellen.

8.6.4 Qualifizierung der WPS
Schweillverfahren missen durch Schweiliverfahrensprifungen nach EN ISO 15614-1 qualifiziert werden.
Die Herstellung und Prifung der Prifstiicke muss von einer A1) Inspektionsstelle (M) zugelassen werden.

Schweillndhte missen einem Kerbschlagbiegeversuch nach den Festlegungen in 10.2.5.4 unterzogen
werden.

8.6.5 AQualifizierung von SchweiRern und Bedienern von SchweiBmaschinen

Schweiller missen nach EN 287-1 und Bediener von Schweilmaschinen nach EN ISO 14732 qualifiziert
werden.

Die Herstellung und Prifung der Prifstiicke muss von einer Inspektionsstelle 41l zugelassen werden.

Der Hersteller muss ein Verzeichnis der Schweiller und Bediener von Schweilmaschinen einschliel3lich der
Unterlagen zu den Qualifizierungsprifungen fihren.

8.6.6 Vorbereitung der Kanten

Der Werkstoff darf mit Hilfe eines beliebigen mechanischen oder thermischen Trennprozesses oder einer
Kombination dieser auf die entsprechende Gréf3e und Form geschnitten werden. Das Schneiden darf vor oder
nach dem Umformen erfolgen.

Die zu schweiRende Oberflache muss frei von Oxidzunder, Ol, Schmiermittel oder anderen Fremdstoffen sein,
die einen nachteiligen Einfluss auf die SchweilRnahtqualitéat haben kdnnten.

Die zu schweillenden Kanten missen entweder mit mechanischen Mitteln, durch Heftschweillnahte oder
durch eine Kombination aus diesen beiden in ihrer Stellung gehalten werden. Heftschweillnahte missen
spater entfernt oder mit der SchweilRraupe verschmolzen werden. Der Hersteller muss sicherstellen, dass das
HeftschweilRen keine metallurgischen Fehler oder Homogenitatsfehler erzeugt.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass bei Schweilindhten ohne Gegenlage (einseitige Schweilindhte) die zu
schweillenden Kanten ausreichend ausgerichtet sind und einen ausreichenden Abstand zueinander auf-
weisen, um die erforderliche Durchschweiflung bis zur Schweil3nahtwurzel sicherzustellen.

An Umfangsschweillnahten darf ein SickenstoR verwendet werden (siehe 8.4.3), der als eine integrierte
Schweillbadsicherung dient.

8.6.7 Zubehor und Befestigungen

Das Anschweil’en von Zubehor (zeitweiligem oder anderem), einschlieBlich Stutzen, an ein druckhaltendes
Teil muss nach einem qualifizierten Verfahren erfolgen.

Zeitweiliges Zubehdér muss mit einer Technik entfernt werden, die keinen Einfluss auf die Eigenschaften des
Metalls oder des druckhaltenden Teiles hat, an das es angeschweif3t war.

Es ist darauf zu achten, dass der Bereich des entfernten Zubehors frei von Oberflachenrissen ist. Der Bereich

muss geglattet und einer Magnetpulverprifung (10.4.4) oder einer Eindringprifung (10.4.5) unterzogen
werden. Samtliche festgestellten Risse miissen entsprechend repariert werden.
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