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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 12542:2010) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flussiggas-Gerate und
Ausrustungsteile” erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI (Irland) gehalten wird.

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

Anderungen

Gegenuber DIN EN 12542:2005-02, DIN 4680-1:1992-05, DIN 4680-2:1992-05, DIN 4681-1:1988-01,
DIN 4681-2:1984-06, DIN 4681-3:1986-05 und DIN EN 14075:2005-02 wurden folgende Anderungen
vorgenommen:

a) Zusammenfihrung der Texte der Normen;

b) Anbringen einer Umweltcheckliste als Anhang J;

c) Erweiterung des Anwendungsbereichs, um Anforderungen an unterirdische Behalter aufzunehmen;

d) Erganzung umweltbezogener Uberlegungen;

e) Verweisen auf die neuesten Schweilinormen und

f)  EinfGhrung der Réntgen-Durchleuchtung als zulassige Alternative zur radiographischen Untersuchung
von Schweilverbindungen.

Frithere Ausgaben

DIN 4680: 1978-11

DIN 4681-1: 1983-06, 1988-01

DIN 4681-2: 1984-06

DIN 4681-3: 1986-05

DIN 4680-1: 1992-05

DIN 4680-2: 1992-05

DIN EN 12542: 2002-08, 2005-02
DIN EN 14075: 2003-01, 2005-02
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EUROPAISCHE NORM EN 12542
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE August 2010

ICS 23.020.30 Ersatz fir EN 12542:2002, EN 14075:2002

Deutsche Fassung

Flissiggas-Gerate und Ausristungsteile —
Ortsfeste, geschweildte zylindrische Behalter aus Stahl, die
serienmallig fur die Lagerung von Flussiggas (LPG) hergestellt
werden, mit einem Fassungsvermogen bis 13 m3 —
Gestaltung und Herstellung

LPG equipment and accessories — Equipements pour gaz de pétrole
Static welded steel cylindrical tanks, serially liquéfié et leurs accessoires —
produced for the storage of Liquefied Petroleum Réservoirs cylindriques fixes, aériens, en acier soudé,
Gas (LPG) having a volume not greater than 13 m3 — fabriqués en série pour le stockage de gaz de pétrole
Design and manufacture liquéfié (GPL) ayant un volume inférieur ou égal & 13 m3 —

Conception et fabrication

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 26. Juni 2010 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung 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 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, Estland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, ltalien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen,
Portugal, Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten
Koénigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
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COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

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

© 2010 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 12542:2010 D
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 12542:2010) 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 Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2011, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis Februar 2011 zurlickgezogen werden.

Es wird auf die Méglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafir verantwortlich, einige oder alle diesbezlglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 12542:2002 und EN 14075:2002.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europadische Kommission und die
Europaische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.
Die wesentlichen technischen Anderungen in dieser Ausgabe bestehen in

— der Erweiterung des Anwendungsbereichs, um Anforderungen an unterirdische Behalter aufzunehmen,
— der Erganzung umweltbezogener Uberlegungen,

— Verweisen auf die neuesten Schwei3normen und

— der EinfUhrung der Roéntgen-Durchleuchtung als zuldssige Alternative zur radiographischen Unter-
suchung von SchweilRverbindungen.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
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, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Die vorliegende Europaische Norm behandelt den Einsatz von Substanzen und Verfahren, die fur die
Gesundheit und/oder die Umwelt schadlich sein kdnnen, sofern keine angemessenen Vorsichtsmalinahmen
getroffen wurden. Sie bezieht sich lediglich auf die technische Eignung und entbindet den Anwender nicht von
rechtlichen Pflichten in jeglicher Hinsicht.

Der Umweltschutz ist in Europa und anderswo ein politisches Schlisselthema. Der Umweltschutz wird in
einem sehr breiten Sinne aufgefasst. Bezeichnet werden damit sdmtliche Aspekte des Lebenszyklus z. B.
eines Produkts auf die Umwelt, einschliel3lich des Energieverbrauchs, sowie samtliche Abschnitte vom Abbau
der Rohstoffe, der Herstellung, Verpackung, Verteilung, Verwendung, Verschrottung, Verwertung von Werk-
stoffen usw.

ANMERKUNG 1 In Anhang J ist angegeben, welche Abschnitte der vorliegenden Norm Umweltaspekte behandeln.

Festlegungen sollen auf eine allgemeine Anleitung beschrankt sein. Grenzwerte sind in den nationalen Vor-
schriften festgelegt.

Herstellern wird die Entwicklung einer Umweltmanagement-Politik empfohlen. Als Leitfaden siehe Normen der
Reihe 1ISO 14000.

Bei der Abfassung der vorliegenden Europaischen Norm wurde davon ausgegangen, dass mit der Umsetzung
der Festlegungen angemessen qualifizierte und erfahrene Personen betraut sind.

Samtliche Dricke entsprechen Differenzdruck, sofern nicht anders angegeben.

ANMERKUNG 2 Die vorliegende Europdische Norm erfordert die Messung von Werkstoffeigenschaften, Mafien und
Driicken. Samtliche derartigen Messungen unterliegen einem Maf der Unsicherheit infolge der Toleranzen der Mess-
einrichtungen usw. Der Bezug auf das Prospekt ,Measurement uncertainty leaflet (SP INFO 2000 27 uncertainty pdf)*
kénnte von Nutzen sein.
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1 Anwendungsbereich
Diese Europaische Norm legt Anforderungen hinsichtlich der Konstruktion und Herstellung ortsfester,
geschweilter zylindrischer Behalter aus Stahl fest, die serienmaRig fur die Lagerung von Flissiggas (LPG)

gefertigt wurden, mit einem Fassungsraum bis zu 13 m3 fiir oberirdische Aufstellung oder den Einbau im
Untergrund.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr 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 (einschliellich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von Schweillern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stahl

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

EN 462-2, Zerstérungsfreie Priifung — Bildgtite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 2: Bildgditepriifkérper
(Stufe/Loch Typ) — Ermittlung der Bildgiitezahl

EN 473:2008, Zerstérungsfreie Prifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungs-
freien Priifung — Allgemeine Grundlagen

EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 756, Schweillzusdtze — Massivdréhte, Flilldréhte und Draht-Pulver-Kombinationen zum Unterpulver-
schweilBen von unlegierten Stédhlen und Feinkornstédhlen — Einteilung

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

EN 875, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Kerbschlagbiege-
versuch — Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung

EN 876, Zerstérende Priifung von Schweil3verbindungen an metallischen Werkstoffen — Léngszugversuch an
Schweil3gut in SchmelzschweilBverbindungen

EN 895, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch
EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweiBnéhten — Sichtpriifung

EN 1321, Zerstérende Priifung von Schweil3verbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweil3néhten

EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

EN 1435:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen

EN 1708-1, SchweiBen — Verbindungselemente beim Schweillen von Stahl — Teil 1: Druckbeanspruchte
Bauteile

EN 1712:1997, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilRverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3verbin-
dungen — Zuléssigkeitsgrenzen
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EN 1713:1998, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung — Charakteri-
sierung von Anzeigen in Schweilndhten

EN 1714:1997, Zerstoérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Ultraschallpriifung von Schweil3verbin-
dungen

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustédhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir
unlegierte Baustéhle

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit fest-
gelegten Eigenschaften bei erh6hten Temperaturen

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstidhlen — Teil 3: Schweil3geeignete Feinkornbaustéhle,
normalgegliiht

EN 10028-5, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstidhlen — Teil 5: Schweil3geeignete Feinkornbaustéhle,
thermomechanisch gewalzt

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 12517-1:2006, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Teil 1: Bewertung von Schweil3-
verbindungen in Stahl, Nickel, Titan und ihren Legierungen mit Durchstrahlung — Zuldssigkeitsgrenzen

EN 13445-2, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 2: Werkstoffe
EN 13445-3, Unbefeuerte Druckbehélter — Teil 3: Konstruktion

EN 13636, Kathodischer Korrosionsschutz von unterirdischen metallenen Tankanlagen und zugehdrigen
Rohrleitungen

EN 14717, Schwei3en und verwandte Prozesse — Umweltcheckliste

EN 14784-1, Zerstérungsfreie Priifung — Industrielle Computer-Radiographie mit Phosphor-Speicherfolien —
Teil 1: Klassifizierung der Systeme

EN 14784-2, Zerstérungsfreie Priifung — Industrielle Computer-Radiographie mit Phosphor-Speicherfolien —
Teil 2: Grundlagen fiir die Priifung von metallischen Werkstoffen mit R6ntgen- und Gammastrahlen

EN ISO 636, SchweiBzusédtze — Stdbe, Drdhte und SchweiBgut zum Wolfram-Inertgasschweillen von
unlegierten Stéhlen und Feinkornstéhlen — Einteilung (ISO 636:2004)

EN ISO 2560, SchweilBzusdtze — Umhdlillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweillen von unlegierten
Stéhlen und Feinkornstédhlen — Einteilung (ISO 2560:2009)

EN ISO 5173, Zerstérende Priifungen von SchweilSndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(ISO 5173:2009)

EN ISO 5817:2007, Schweilen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren
Legierungen (ohne Strahlschweilen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003,
korrigierte Fassung:2005, einschlie8lich Technisches Corrigendum 1:2006)

EN ISO 6520-1:2007, Schweillen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelméafig-
keiten an metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweil3en (ISO 6520-1:2007)

EN ISO 14021, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen — Umweltbezogene Anbietererkldrungen
(Umweltkennzeichnung Typ 1) (ISO 14021:1999)

EN ISO 14024, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen — Umweltkennzeichnung Typ | — Grundsétze
und Verfahren (ISO 14024:1999)

Documents
8 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 12542:2010-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12542-2010-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12542-2010-12

DIN EN 12542:2010-12
EN 12542:2010 (D)

EN ISO 14025, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen — Typ Ill Umweltdeklarationen — Grundsétze
und Verfahren (ISO 14025:2006)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 1: LichtbogenschweilBen (ISO 15609-1:2004)

EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweilBverfahren fiir metallische Werkstoffe — Quali-
fizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweilRen von Stdhlen und Lichtbogenschweil3en
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

EN ISO 17632, Schweilzusdtze — Fililldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweil3en mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (ISO 17632:2004)

EN ISO 17635, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe (ISO 17635:2010)

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie  Prifung von  Schweillverbindungen —  Magnetpulverpriifung
(ISO 17638:2003)

EN ISO 23277:2009, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Eindringpriifung von Schweil3-
verbindungen — Zulassigkeitsgrenzen (ISO 23277:2006)

EN ISO 23278:2009, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Magnetpulverpriifung von
Schweillverbindungen — Zuléssigkeitsgrenzen (ISO 23278:2006)

ISO 9162, Petroleum products — Fuels (class F) — Liquefied petroleum gases — Specifications

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1

Fliissiggas

(en: Liquified Petroleum Gas)

LPG

Gemisch von liberwiegend Butan oder Propan mit Spuren anderer Kohlenwasserstoffgase, eingestuft in Uber-
einstimmung mit UN-Nummer 1965, Kohlenwasserstoffgas, Gemisch, verflissigt, oder N.A.G. (nicht ander-
weitig genannt) oder UN-Nummer 1075, Petroleumgase, verfllssigt

ANMERKUNG In einigen Landern werden auch die UN—-Nummer 1011 und die UN-Nummer 1978 zur Bezeichnung von
LPG verwendet.

3.2

serienmaBig gefertigte Behilter

mehr als ein Behalter, die im gleichen Herstellerwerk nach einer herkdmmlichen Konstruktion unter Verwen-
dung des gleichen Werkstoffs nach dem gleichen Herstellungsverfahren und ohne grof3e Unterbrechung
innerhalb einer bestimmten Zeit hergestellt wurden

3.3

Hersteller
Behalterhersteller, wenn nicht anders festgelegt
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34
Streckgrenze
obere Streckgrenze R,y oder bei Stdhlen ohne festgelegte Dehnung (nicht proportionale Dehnung) die

0,2 %-Dehngrenze Ry 5

3.5

Pressure Equipment Directive

PED

Richtlinie 97/23/EG (Pressure Equipment Directive) des Europaischen Parlaments und des Rates vom
29. Mai 1997 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Gber Druckgerate

3.6
Berechnungsdruck
in der Formel verwendeter Differenzdruck

ANMERKUNG Bei den nach dieser Norm gefertigten Behdltern entspricht der Berechnungsdruck dem ,héchst-
zulassigen Druck®, PS in der PED.

3.7

Klimazone

geographischer Bereich, der von der jeweiligen nationalen Behdérde oder von anderer Stelle festgelegt oder
vereinbart wurde, die fur die Auslegung der Konstruktionsbedingungen von Behaltern zur Lagerung von
Flissiggas in dem Land zustandig ist, in dem der Behalter betrieben werden soll

ANMERKUNG  Der Bereich wird bei der Definition der Bezugstemperatur fir den Berechnungsdruck und die Fdill-
bedingungen verwendet.

3.8

Warmformen

Formen bei Temperaturen, die Uber der in den Werkstoffspezifikationen angegebenen Entspannungstempe-
ratur liegen

3.9

Kaltformen

Formen bei Temperaturen, die mindestens 25 °C unter der nach den zutreffenden Werkstoffspezifikationen
maximal zuldssigen Entspannungstemperatur liegen

3.10

Ar,

kritischer Punkt des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms, welcher die Temperatur am Ende der Umwandlung von
Ferrit nach Austenit nach dem Abkuhlen des Stahls darstellt

ANMERKUNG  Die tatsachliche Temperatur hangt von der Zusammensetzung des Stahls ab.

3.1

Herstellungslos

Anzahl druckbeaufschlagter Teile oder gefertigter Behalter, die nacheinander vom gleichen Hersteller unter
Verwendung gleicher Herstellverfahren, der gleichen Konstruktion, GréRe und Werkstoffspezifikation aus der
gleichen Fertigungsmaschine hergestellt und der gleichen Warmebehandlung unterzogen wurden

ANMERKUNG In diesem Zusammenhang beinhaltet das Wort ,nacheinander® nicht unbedingt eine fortlaufende
Herstellung.
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4 Werkstoffe

4.1 Umweltaspekte

Der Hersteller muss sich bemiihen, Werkstoffe und Bauteile von Lieferanten zu beziehen, die eine deklarierte
Umweltpolitik betreiben; siehe EN ISO 14021, EN ISO 14024 und EN ISO 14025.

4.2 Mantel und Boden

4.21 Werkstoffe fir Mantel und Boéden missen aus dem Bereich der in EN 10028-2, EN 10028-3 oder
EN 10028-5 festgelegten Stahle ausgewahit werden.

ANMERKUNG Es koénnen auch andere gleichwertige Werkstoffspezifikationen, die eine europaische Werkstoff-
zulassung haben oder die einer besonderen Werkstoff-Bewertung unterzogen wurden, verwendet werden.

4.2.2 Auf jeden Fall missen die verwendeten Werkstoffe die folgenden Anforderungen erfillen:

— die chemischen Zusammensetzungen und die mechanischen Eigenschaften missen entweder die Anfor-
derungen der Gruppe 1 oder 2 erflllen, die in Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen festgelegt sind;

— die als Minimum festgelegte Mindestzugfestigkeit darf 700 MPa nicht tbersteigen;

— die Mindestdehnung nach Bruch muss 14 % betragen;

— die Kerbschlagzahigkeit darf bei der durchschnittlichen Berechnungstemperatur nicht weniger als 27 J
betragen oder muss die Anforderungen der Auslegung fiir tiefe Temperaturen, wie in EN 13445-2

angegeben, erfillen.

4.2.3 Die Stahle missen in Ubereinstimmung mit Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen in Gruppen einge-
teilt werden.

4.2.4 Falls Werkstoffe benutzt worden sind, die Einzelgutachten unterzogen wurden, missen zufrieden

stellende Eigenschaften nach dem Schweilen durch Probeplatten aus der Fertigung (siehe 9.7) nachge-
wiesen werden.
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Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen

Gruppe | Untergruppe Stahlsorte

Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit R, < 460 MPa2 und einer
Zusammensetzung in % von:

C<0,25
Si<0,60
Mn < 1,70
Mo < 0,70°
S <0,045
P <0,045
Cu <0,40P
1 Ni < 0,5°
Cr <0,3 (0,4 fir Gusseisen)P
Nb < 0,05
V<0,12°
Ti<0,05

1.1 Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit von Ry, < 275 MPa

Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit von 275 MPa < Ry,
<360 MPa

1.2

Normalisierte Feinkornstahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit von

1.3 Ropy > 360 MPa.

Thermomechanisch behandelte Feinkornstahle und Gussstahle mit einer
spezifizierten Mindestzugfestigkeit von R, > 360 MPa.

Thermomechanisch behandelte Feinkornstahle und Gussstahle mit einer

21 spezifizierten Mindestzugfestigkeit von 360 MPa < R, < 460 MPa.

2 In Ubereinstimmung mit der Spezifikation der Werkstoffnormen kann Rgp durch RpO 5 ersetzt werden.

b Ein hoherer Wert ist unter der Voraussetzung akzeptabel, dass gilt: Cr + Mo + Ni + Cu + V < 0,75 %.

ANMERKUNG Diese Tabelle beruht auf ISO/TR 15608:2000.

4.3 Drucktragende Teile auBer Mantel und Béden

Drucktragende Teile auBer Méantel und Béden muissen den jeweiligen harmonisierten Europadischen Werk-
stoff-Normen entsprechen oder gleichwertigen Spezifikationen, die eine europaische Werkstoffzulassung oder
Einzelgutachten zu den Werkstoffen haben.

ANMERKUNG  Beispiele fiir verwendbare Normen sind EN 10222-1 (Schmiedestlicke), EN 10216-2 (Nahtlose Rohre),
Normenreihe EN 10217 (GeschweilRte Rohre) und EN 10273 (Stabe).

Die Werkstoffe miissen ebenfalls die Anforderungen von 4.2.2 und 4.2.3 und 4.2.4 erflllen.
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4.4 An den Tank angeschweilite Teile

Nichtdrucktragende Teile, die direkt an drucktragende Teile angeschweil’t sind, missen aus geeigneten
Werkstoffen nach EN 10025-2 bestehen oder einem Werkstoff, der mit dem Werkstoff des drucktragenden
Teils vertraglich ist.

ANMERKUNG  Fir diese Werkstoffe besteht die Mdglichkeit, dass eine europaische Werkstoffzulassung nach der PED
erforderlich ist.

In jedem Fall muss der Werkstoff die Anforderungen von 4.2 erfillen.

4.5 SchweiBzusatzwerkstoffe

Schweillzusatzwerkstoffe missen so beschaffen sein, dass sie fir zusammenhangende Schweilndhte mit
mindestens den Eigenschaften geeignet sind, die fir die Grundwerkstoffe des gefertigten Behalters festgelegt
wurden.

Die Schweillzusatzwerkstoffe missen aus EN ISO 2560, EN 756, EN ISO 17632 oder EN ISO 636 ent-
sprechend der Eignung ausgewahlt werden. Die Eignung der gewahlten Zusatzstoffe muss nach 7.7.3 nach-
gewiesen werden.

4.6 Werkstoffzertifikate

Der Behalterhersteller muss Zertifikate beschaffen, aus denen die chemischen Analysen und Einzelheiten der
mechanischen Eigenschaften der Stahle ersichtlich sind, die fur die Konstruktion des Behalters geliefert
wurden. Fir die drucktragenden Teile und die direkt an den Tank geschweilten nichtdrucktragenden Teile
missen die Dokumente mit EN 10204:2004, Zertifikat Typ 3.1 Ubereinstimmen. Andere Teile missen Uber
eine Dokumentation nach EN 10204:2004, Prifbericht Typ 2.2 verfligen. Die Zertifikate missen die vom
Werkstoffhersteller ausgefertigten Unterlagen hinsichtlich der Bescheinigung der Ubereinstimmung mit der
Werkstoffspezifikation enthalten oder diese missen beigefligt sein.

ANMERKUNG Anhang 1 ESR 4.3 der PED enthalt spezifische Anforderungen fir Werkstoff-Hersteller und ihre
Qualitats-Management-Systeme.

4.7 Nichtmetallische Werkstoffe (Dichtungen)

Nichtmetallische Werkstoffe missen mit beiden Phasen des Flissiggases (LPG) Uber den gesamten Druck-
und Temperaturbereich, der wahrend des Betriebs auftreten kann, vertraglich sein.

5 Konstruktion

5.1 Allgemeines

Die Behalterwanddicke muss nach Anhang E berechnet werden.

Ein Korrosionszuschlag gegen Innenkorrosion ist nicht erforderlich bei Behaltern, die fir Flissiggas (LPG)
vorgesehen sind, das ISO 9162 entspricht und nach einer nationalen oder Internationalen Norm oder einer

anderen vergleichbaren Festlegung geliefert ist.

Ein Korrosionszuschlag gegen Aufenkorrosion ist nicht erforderlich bei Behaltern mit einem auReren Schutz
gegen Korrosion in Ubereinstimmung mit Abschnitt 10.

Der geeignete Schweilnahtfaktor flr den verwendeten Werkstoff und die Art der gewahlten zerstorungsfreien
Prifung mussen in Ubereinstimmung mit Tabelle 2 ausgewahlt werden.
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Der Behalter muss so ausgelegt sein, dass er den Kraften, die durch den Druck, durch die Vakuumbedin-
gungen und durch die Last der Flissigkeit ausgelibt werden, in Ubereinstimmung mit 5.3, 5.4 und 5.5 wider-
steht.

Bei unterirdischen Behaltern missen das Gewicht des umgebenden Bodens im Betriebszustand und die
Belastungen durch Antiflotations-Einrichtungen berlcksichtigt werden.

Erforderlichenfalls missen Zusatzeinrichtungen am Behalter mit Verstarkungsblechen angeschweil3t werden.
Es muss eine voll bemalte Einzelteilzeichnung erstellt werden.

ANMERKUNG Bei der Konstruktion des Behélters sollte Folgendes bertcksichtigt werden:
— erforderliche Verdunstungskapazitat;

— Grundflache des Behalters im Hinblick auf eine Verringerung der Bodennutzung;

— Verringerung des Werkstoffverbrauchs;

—  Profil des Behalters;

— fur den Behalter erforderliche Armaturen;

— Verringerung der Umweltbeeintrachtigung wahrend der betrieblichen Wartung und der Entsorgung am Ende der
Lebensdauer;

— effizienter Transport des Fertigprodukts.

5.2 Temperatur
Der Berechnungstemperaturbereich muss von —20 °C bis 50 °C reichen. Werden jedoch Temperaturen unter
—20 °C angenommen, muss der Hersteller nachweisen, dass der Werkstoff, aus dem die drucktragenden

Teile gefertigt sind, die flr einen Temperaturbereich von —40 °C bis 50 °C erforderlichen Eigenschaften nach
EN 13445-2 aufweist.

5.3 Druck
Der Berechnungsdruck p (siehe 3.5) darf nicht geringer sein, als der maximale zulassige Druck.
Bei unterirdischen Behaltern ist er unter Beriicksichtigung des Folgenden auszuwahlen:

— der durch das FlUssiggas (LPG) bei der maximalen Bodentemperatur in einer Tiefe von 1 m entwickelte
Druck; und

— der vom Flussiggas auf den Behalter ausgetibte Hochstdruck.

In Anhang A sind fiir verschiedene Klimagebiete Empfehlungen fur den jeweiligen Druck gegeben.

5.4 Vakuumbedingungen
Behalter missen so bemessen sein, dass sie einem Mindest-Innendruck von 0,3 bar absolut standhalten.
ANMERKUNG 1  Dies kann durch Berechnung nach EN 13445-3 nachgewiesen werden.

ANMERKUNG 2 Diese Anforderung sollte sicherstellen, dass der Behalter den Vakuumbedingungen standhalt, die vom
Produkt wahrend des Betriebs oder durch die normale Wartung hervorgerufen werden.

5.5 Belastung der Unterstutzungen

Bei oberirdischen Behaltern missen der Behalter und die Unterstitzungen so konstruiert sein, dass sie den
Belastungen widerstehen, die auf sie wirken, wenn der Behalter mit Wasser gefilllt ist.
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Bei unterirdischen Behaltern missen der Behalter und dessen Unterstlitzungen so konstruiert sein, dass sie
dem groReren der folgenden Werte standhalten:

— der Betriebsmasse zuziiglich der Masse des Aushubs Uber dem Behélter;
— der Last durch die Unterstltzungen, wenn der Behalter mit Wasser gefiillt ist.

Dies muss durch Berechnung nach EN 13445-3 oder experimentellen Nachweis dargelegt werden.

5.6 Belastung der Tragosen
Tragbsen mussen so konstruiert sein, dass sie die maximalen Belastungen aufnehmen kénnen, die durch die

Herstellung oder die Handhabung im Betrieb erwartet werden. Dies muss durch Berechnung entsprechend
EN 13445-3 oder experimentellen Nachweis erfolgen.

6 Offnungen

6.1 Allgemeines
Behalter miissen eine angemessene Anzahl von Offnungen haben, damit fiir die betrieblichen Anforderungen

ausreichende Verbindungen vorhanden sind. Offnungen mit Gewinde- oder Flanschverbindungen miissen so
angeordnet sein, dass sie nach dem Einbau zuganglich bleiben.

6.2 Verstarkung

Jede Offnung muss entweder durch das Anschweillen eines Stutzens, eines Blechflansches oder eines Ver-
starkungsblechs verstarkt und in Ubereinstimmung mit E.3 konstruiert sein.

6.3 Lage der SchweiBnihte und Offnungen

Die Schweillnahte der Offnungsverstarkungen miissen von Langs- und Rundnahten und von den Schweil-
nahten anderer Offnungsverstarkungen, gemessen zwischen den Schweillkanten, einen Mindestabstand auf-
weisen, der mindestens dem kleineren der folgenden Werte entspricht:

— der doppelten Dicke des Mantels oder Kopfes (wie zutreffend);

— 40 mm.

7 Ausfiihrung und Herstellung

7.1 Allgemeines

Behalter missen nach Zeichnungen und Spezifikationen entsprechend den Anforderungen dieser Norm und
nach guten ingenieurmafigen Erfahrungen hergestellt werden.

Der Hersteller tragt die Verantwortung fir die Fahigkeit, Ausbildung und Beaufsichtigung seines Personals.
Vom Hersteller durchgefuhrtes Umformen, Schweiflen und Warmebehandlung muss sicherstellen, dass die

Werkstoffeigenschaften des gefertigten Behalters die erforderlichen Werkstoffeigenschaften aufweist, um
sowohl die Konstruktionsvorgaben als auch die Anforderungen dieser Norm zu erfillen.

Der Hersteller muss ein genau festgelegtes Kontrollverfahren fir Herstellungsvorgdnge haben einschlieRlich
besonderer Verfahren wie z. B. Umformen, Schweilen und Warmebehandlung.
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7.2 Umwelt

Die Umweltauswirkungen des Schweil3ens und damit verbundener Prozesse missen nach EN 14717 beurteilt
werden.

ANMERKUNG 1 Der Hersteller sollte bemiiht sein, den Werkstoffverlust durch die Auswahl von Werkstoffen in ange-
messener GrofRe in Bezug auf die zur Herstellung erforderlichen Fertigteile zu verringern. Unvermeidbarer Verlust/Aus-
schuss sollte der stofflichen Wiederverwertung zugefuhrt werden.

ANMERKUNG 2  Die Larmpegel aufgrund des Fertigungsprozesses sollten bewertet und Maflnahmen ergriffen werden,
um die Auswirkungen auf die duRere Umgebung zu verringern.

7.3 Kontrolle und Nachweisbarkeit der Werkstoffe

Der Hersteller muss ein Erkennungssystem fir den bei der Herstellung verwendeten Werkstoff unterhalten,
damit der gesamte Werkstoff fur drucktragende Teile am fertig gestellten Behalter bis zum Ursprungsmaterial
zurlickverfolgt werden kann. Das System zur Nachweisbarkeit muss geeignete Verfahren zur Nachprifung
der Identifikation des vom Lieferanten empfangenen Werkstoffs anhand der Prifbescheinigungen und/oder
Abnahmeprufung der Werkstoffhersteller einschlief3en.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass der verwendete Werkstoff den Festlegungen der Konstruktion
und/oder Zeichnungen entspricht.

Bei der Aufteilung und dem Schneiden des Werkstoffs, muss die Werkstoffkennzeichnung so platziert sein:

a) dass sie deutlich sichtbar ist, wenn das drucktragende Teil gefertigt ist, oder

b) dass sie nachvollziehbar ist, durch die Anwendung eines Nachweissystems, das die Rickverfolgbarkeit
aller Werkstoffe des gefertigten Behalters sicherstellt.

ANMERKUNG  Wenn es sich nicht vermeiden lasst, dass die Werkstoffkennzeichnung wahrend der Herstellung eines
drucktragenden Teils ausgeschnitten wird, sollte sie vom Hersteller des drucktragenden Teils auf eine andere Stelle des
Teils Ubertragen werden. Die Ubertragung der Kennzeichnung sollte durch eine vom Hersteller beauftragte Person
erfolgen.

Wenn die Kennzeichnung auf den Werkstoffen Ubertragen wird, darf das Verfahren der Stempelung oder
Kennzeichnung keine nachteiligen Auswirkungen auf die festgelegten Werkstoffeigenschaften haben.

Aufzeichnungen Uber die verwendeten Schweillzusatzwerkstoffe missen aufbewahrt werden.

7.4 Herstellungstoleranzen

Toleranzen der Behalterform missen mit Anhang B lbereinstimmen.
7.5 Geeignete SchweiBRangaben

7.5.1 Allgemeines

Grundlegende SchweiRangaben missen EN 1708-1 entsprechen. In Anhang G sind empfohlene Schweil3-
angaben aufgefuhrt.

7.5.2 Langsnihte

Mantelschweil3inahte missen entweder spiralférmige StoRnahte oder LangsstoRnahte sein. Wird der Behalter
aus mehr als einem Behalterschuss hergestellt, missen die Langsschweilindhte der anstolRenden Schisse
um mindestens 100 mm versetzt sein. Dieser Abstand muss zwischen den Schweil’kanten gemessen
werden.

Documents
16 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 12542:2010-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12542-2010-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12542-2010-12

DIN EN 12542:2010-12
EN 12542:2010 (D)

7.5.3 Sickennihte

7.5.3.1 Sickennahte mussen folgende Bedingungen erflllen:

— der versetzte Bereich, der die Schweilunterlage bildet, muss innerhalb des BerlUhrungsbereichs des
gesamten kreisférmigen Umfangs einen engen Zusammenschluss bilden (Bearbeitung des Berihrungs-
abschnitts des Versatzes ist zuldssig unter der Voraussetzung, dass die restliche Dicke als Schweil3-
unterlage an keiner Stelle weniger als 75 % der Ursprungsdicke betragt);

— das Profil des Versatzes mit sanftem Radius und ohne scharfe Kanten muss wahrend der gesamten
Produktion aufrechterhalten werden;

— nach Fertigstellung der Schweillung muss die Naht ein abgerundetes Profil haben und den Spalt bis zur
vollen Dicke der zu verbindenden Blechkante ausflllen.

ANMERKUNG  Empfohlene Anordnung von Sickennadhten sind in Bild G.2 dargestellt.

7.5.3.2 Wenn der Flanschbereich des gewdlbten Bodens eingezogen ist, muss dieser Einzug gentgend
weit vom Krempenradius entfernt sein, um sicherzustellen, dass die Kante der Umfangsnaht mindestens
12 mm von der Krempe entfernt ist.

7.5.3.3 Wenn eine Schweillkante eingezogen ist, missen vorher die Langs- oder Spiralschwei3nahte
innen und aulien Uber eine Strecke von ungefahr 50 mm ohne Verringerung der Blechdicke blindig gemacht
werden. Bei Fertigstellung der Sicke muss im Bereich der Schweilinaht durch eine Magnetpulverprifung nach

EN ISO 17638 oder durch ein Eindringverfahren nach EN 571-1 nachgewiesen werden, dass sie frei von
Rissen ist.

7.6 Umformen druckbeaufschlagter Teile

7.6.1 Allgemeines

Geformte druckbeaufschlagte Teile missen entweder kaltgeformt oder warmgeformt sein.
Bdden mussen aus einem Blechteil hergestellt sein.

Bleche fir geformte Teile missen mit 4.2 Ubereinstimmen.

Die Werkstucktemperatur darf wahrend des Warmform-Vorgangs 1 050 °C nicht Uberschreiten.
7.6.2 Warmebehandlung nach dem Umformen

7.6.21 Umwelt

Wenn eine Warmebehandlung durchgefiihrt wird, muss das Verfahren so gestaltet sein, dass der Energie-
verbrauch verringert ist, Kihlmittel verwendet werden und die umweltfreundliche Entsorgung von Dammstoff
und sonstigem Abfall sichergestellt ist.

Werden geformte Teile als Bauteile geliefert, ist auf 4.2 Bezug zu nehmen.

7.6.2.2 Warmebehandlung nach dem Kaltformen von Blechen

Kaltgeformte Boden missen nach dem Formen einer Warmebehandlung unterzogen werden, es sei denn, es
kann nachgewiesen werden, dass die in 4.2 festgelegten Eigenschaften erfillt sind, oder es wird durch eine
Berstpriifung an einem Prototyp-Behalter nachgewiesen, dass das geformte Bauteil nicht der schwachste
Punkt des Behalters ist.
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Soweit nach dem Kaltumformen eine Warmebehandlung vorgenommen wird, muss dies durch Normalisieren
erfolgen, um die erforderlichen Werkstoffeigenschaften zu erreichen.

ANMERKUNG  Das Hersteller-Prufzertifikat fir den Grundwerkstoff kann als Anhaltspunkt oder Empfehlung fir die
notwendige Art der Warmebehandlung herangezogen werden.

7.6.2.3 Warmebehandlung nach dem Warmformen

Ist keine nachfolgende Warmebehandlung vorgesehen, muss das Umformverfahren anerkannt sein, Uber-
wacht werden und die Anforderungen in 7.6.1 erfillen.

Liegt die Umformungstemperatur unterhalb von Ar; oder ist die Dehnung des Stahls nach dem Umformen

niedriger als in 4.2 gefordert, missen die geformten Teile durch Normalisieren oder andere geeignete
Verfahren nach dem Warmformen warmebehandelt werden, damit die mechanischen Eigenschaften in
Ubereinstimmung mit 4.2 wieder hergestellt sind.

7.6.3 Prifung der umgeformten Teile

Bei kaltgeformten Teilen, die keiner Warmebehandlung unterzogen wurden, sind in Bezug auf den Umform-
vorgang keine mechanischen Prifungen erforderlich, es sei denn diese sind fur Béden nach 7.6.2.2 gefordert.

Alle anderen umgeformten Teile mit einer Werkstoffdicke groRer oder gleich 5 mm missen nach dem letzten
Umformvorgang oder jeder Warmebehandlung einer Priifung unterzogen werden, um die Ubereinstimmung
mit der Werkstoffspezifikation nachzuweisen. Probestliicke missen an einem Uberstehenden Ende oder
einem Uberzahligen Stick des umgeformten Teils enthommen werden oder von einem getrennten Probe-
stlck, das nach demselben Verfahren umgeformt wurde. Es mussen ein Probestick fir die Zugfestigkeits-
prifung und drei Probesticke fir den Kerbschlagbiegeversuch entsprechend der Werkstoffspezifikation
entnommen werden.

Bei geformten Bdden missen die Probestiicke von den fir die Prifung bestimmten Bdden entnommen
werden, die wie folgt ausgewahlt werden:

— 1 von den ersten 10 aus jeder Familie und danach;

— 1je 1000 Produktionseinheiten, aber mindestens 1 alle 2 Jahre.

Bdden gehdren zu einer Familie, wenn sie folgende gemeinsame Eigenschaften besitzen:
— dieselbe Werkstoffspezifikation;

— dasselbe Umformverfahren;

— dieselbe Warmebehandlung und

— geometrische Gleichheit bis zu = 10 %.

7.6.4 Wiederholungspriifungen

Wenn ein unzureichendes Prifergebnis aufgrund schlechter Priiftechnik oder eines begrenzten Fehlers fiur ein
Probestiick vorliegt, dann ist es zulassig, diese Prifung zu wiederholen.

Wenn die Prufungen bei einwandfrei entnommenen Proben nicht mit den Festlegungen Ubereinstimmen,
muss die Priifung folgendermalfien wiederholt werden:

— wenn der Zug- oder Biegeversuch nicht erfolgreich ist, muss die Prifung mit zwei weiteren Probestlicken
aus dem Prifteil wiederholt werden. Die beiden Resultate missen mit der Spezifikation Ubereinstimmen;
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