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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 12807:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flissiggas-Gerate und
Ausristungsteile” 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 Normenaussschuss Druckgasanlagen (NDG).

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 12807:2001-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) den Gestaltungsregeln angepasst;

b) Erweiterung des Bereichs zulassiger Werkstoffe;

c) aktualisierte Verweise auf Europaische Normen zum Hartléten;

d) Verringerung des erforderlichen Mindest-Berstdrucks von 50 bar auf 35 bar;

e) Vereinfachung der Kennzeichnungsanforderungen durch Verweis auf EN 14894.

Friilhere Ausgaben

DIN EN 12807: 2001-08
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EUROPAISCHE NORM EN 12807
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juni 2009

ICS 23.020.30 Ersatz fur EN 12807:2001

Deutsche Fassung

Flussiggas-Gerate und Ausrustungsteile —
Ortsbewegliche, wiederbeflllbare, hartgeldtete Flaschen aus
Stahl fur Flussiggas (LPG) —

Konstruktion und Herstellung

LPG equipment and accessories — Equipement et accessoires pour GPL —
Transportable refillable brazed steel cylinders for liquefied Bouteilles transportables et rechargeables en acier brasé
petroleum gas (LPG) — pour gaz de pétrole liquéfié (GPL) —
Design and construction Conception et fabrication

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 14. Mai 2009 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, 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 Europdische 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, E__stland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich
und Zypern.

. — |

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

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

© 2009 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 12807:2009 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 12807:2009) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flissiggas-Gerate und
Ausristungsteile“ 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 Dezember 2009, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis Dezember 2009 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 12807:2001.

Die priméaren technischen Anderungen bestehen in einer Erweiterung des Bereiches zuldssiger Werkstoffe,
Verweisungen auf die aktuellsten Europdischen Normen zu Hartléten, einer Verringerung des erforderlichen
Mindest-Berstdruckes von 50 bar auf 35 bar sowie einer Vereinfachung der Kennzeichnungsanforderungen
durch Verweis auf EN 14894.

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

Diese Europadische Norm wurde zur Auffiihrung als Verweisung in der RID und/oder in den technischen
Anhangen des ADR vorgelegt.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte beriihren kénnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflr verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

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, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Koénigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europaische Norm erfordert den Einsatz von Stoffen und Verfahren, die gesundheitsschadlich sein
kénnen, wenn keine angemessenen Vorsichtsmallnahmen ergriffen werden. Sie bezieht sich nur auf die
technische Eignung und entbindet den Anwender auf keiner Stufe von der Einhaltung gesetzlicher
Vorschriften in Bezug auf den Arbeitsschutz.

Bei der Erstellung dieser Europaischen Norm wurde vorausgesetzt, dass die Ausflihrung dieser Bestim-
mungen angemessen qualifiziertem und erfahrenem Personal Gbertragen wird.

Sofern nicht anders angegeben, handelt es sich bei allen Dricken um Manometerdriicke.

ANMERKUNG Diese Norm erfordert die Bestimmung von Werkstoffeigenschaften, Maflen und Driicken. Alle dies-
bezlglichen Messungen unterliegen Messungenauigkeiten aufgrund von Grenzabweichungen von Messgeraten usw. Ein
Verweis auf das Merkblatt ,Measurement uncertainty leaflet (SP INFO 2000 27 uncertainty pdf)“ kann von Vorteil sein.

1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Mindestanforderungen an die Konstruktion, die Herstellung und die wahrend
der Herstellung erfolgende Prifung ortsbeweglicher, wiederbefillbarer, hartgeléteter Flaschen aus Stahl fir
Flissiggas (LPG) mit einem Fassungsraum von 0,5 | bis einschlieBlich 15 | fest, die Umgebungstemperaturen
ausgesetzt sind.

Die vorliegende Europaische Norm gilt nur fir Flaschen mit kreisférmigem Querschnitt ohne Langsnaht.

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 (einschlielich aller Anderungen).

EN 1044, Hartléten — L6tzusétze

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur

EN 10120, Stahlblech und -band fiir geschweilte Gasflaschen

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 12797, Hartléten — Zerstérende Priifung von Hartlétverbindungen

EN 12799:2000, Hartléten — Zerstérungsfreie Priifung von Hartlétverbindungen

EN 13134, Hartléten — Hartlétverfahrenspriifung

EN 14894, Flissiggas-Geréte und Ausriistungsteile — Kennzeichnung von Fliissiggas (LPG)-Flaschen

EN ISO 11117:2008, Gasflaschen — Ventilschutzkappen und Ventilschutzkérbe — Auslegung, Bau und
Priifungen (ISO 11117:2008)
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3 Begriffe und Symbole

3.1

Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.141

Streckgrenze
obere Streckgrenze, Ry, oder 0,2 %-Dehngrenze (nichtproportionale Dehnung), Ry, fiir Stahle ohne

definiertes FlieRen

3.1.2

normalisiert
auf eine gleichmalige Temperatur oberhalb des oberen kritischen Punktes (Acy) des Stahls erwarmt und

anschlieBend in stillstehender Luft unter kontrollierten Bedingungen abkuhlt

3.2 Symbole

a berechnete Dicke des zylindrischen Mantels, in Millimeter

A prozentuale Bruchdehnung

b berechnete Dicke des Flaschenendes, in Millimeter
Formfaktor der Enden (siehe Tabelle 2, Bild 2 und Bild 3)

D Aullendurchmesser der Flasche entsprechend der Konstruktionszeichnung (siehe Bild 1), in
Millimeter

D, Breite des Dorns bei der Biegepriifung (siehe Bild 7), in Millimeter

e tatsachliche Dicke des Werkstoffs der fertiggestellten Flasche (am betrachteten Punkt), in
Millimeter

h Hohe des zylindrischen Teils des Endes (siehe Bild 1), in Millimeter

H aulere Hohe des gewdlbten Teils des Endes (siehe Bild 1), in Millimeter

Lo urspriingliche Messlange des Prifstlicks nach EN 10002-1, in Millimeter

n Verhaltnis der Breite des Dorns bei der Biegepriifung zur Prifstlickdicke an der Naht (siehe
Tabelle 5)

P, Berechnungsdruck (1 bar = 105 Pa = 10° N/m2), der zur Berechnung der erforderlichen Mindest-
dicke des zylindrischen Mantels und der Enden verwendet wird, in bar

Py Hochstdruck, der wahrend des Berstversuchs erreicht wird, in bar

Py, tatsachlicher Prifdruck, den der Hersteller auf die Flasche wirken Iasst, in bar

r innerer Krempenradius des Kugeltorusendes, in Millimeter

R innerer Kugelradius des Kugeltorusendes, in Millimeter

Ry Mindestwert der durch den Flaschenhersteller flr die fertiggestellte Flasche gewahrleisteten Zug-
festigkeit, in Newton je Quadratmillimeter
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R, Mindestwert der durch den Flaschenhersteller fir die fertiggestellte Flasche gewahrleisteten
Streckgrenze, in Newton je Quadratmillimeter

R, tatsachlicher Wert der Zugfestigkeit, bestimmt durch den Zugversuch nach 7.4, in Newton je
Quadratmillimeter

ReH obere Streckgrenze, in Newton je Quadratmillimeter, wie in EN 10002-1 definiert

Rpo,2 Dehngrenze, nichtproportionale Dehnung, in Newton je Quadratmillimeter, nach EN 10002-1
definiert

t Dicke des gebogenen Probekoérpers an der Naht

4 Werkstoffe

4.1 Die Werkstoffe flir Mantel und gepresste Enden missen EN 10120 oder einer sonstigen gleichwertigen
Werkstoffspezifikation oder Norm entsprechen, die die Anforderungen nach Tabelle 1 erfillt. Alternative Werk-
stoffspezifikationen missen mindestens die chemische Zusammensetzung, die mechanischen Eigenschaften,
die Warmebehandlung und die Lieferbedingungen festlegen.

Die Werkstoffe missen Uber die Dauer des Hartlétvorgangs fur eine Hartléttemperatur von 1 100 °C geeignet
sein, ohne eine wesentliche KornvergréRerung aufzuweisen.

ANMERKUNG  Der Begriff ,Werkstoffe® bezieht sich auf Werkstoffe im Zustand vor jeglichen spezifischen Veran-
derungen infolge des Herstellungsprozesses.

4.2 Alle durch Hartléten an der Flasche befestigten Teile missen hartlétbar sein und aus Werkstoffen
bestehen, die mit dem Werkstoff der Flasche vertraglich sind.

4.3 Die Verbrauchsstoffe fur das Hartloten (siehe EN 1044) in Form von Draht oder Paste missen so
beschaffen sein, dass mit ihnen einheitliche Nahte hergestellt werden kénnen, deren Mindest-Zugfestigkeit
mindestens der fur die Grundwerkstoffe in der fertiggestellten Flasche festgelegten Mindest-Zugfestigkeit
entspricht.

4.4 Der Flaschenhersteller muss Zertifikate erlangen, die die chemische Analyse sowie Einzelheiten zu den
mechanischen Eigenschaften des Stahls enthalten, der fir den Bau der drucktragenden Teile geliefert wird.
Die Zertifikate/Berichte missen mindestens EN 10204:2004, Typ 3.1 fir die Mantel und Enden und
mindestens Typ 2.2 fir die Ventilmuffe entsprechen.

4.5 Der Hersteller muss fur die zur Fertigung verwendeten Werkstoffe ein Identifizierungssystem unter-

halten, so dass alle Werkstoffe der drucktragenden Teile der fertiggestellten Flasche auf ihre Herkunft riick-
verfolgbar sind.
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Tabelle 1 — Werkstoffanforderungen

Element Gren:werte
Yo

Von EN 10120 abweichende Werkstoffe, die fur die Fertigung der Flaschen
verwendet werden, mussen hartlétbar sein, und die folgenden Grenzwerte
dirfen bei der Schmelzenanalyse nicht tberschritten werden:
Kohlenstoff 0,22 max.
Silicium 0,50 max.
Mangan 0,30 min. bis 1,60 max.
Phosphor 0,025 max.
Schwefel 0,020 max.
Phosphor und Schwefel 0,040 max.
Die Verwendung von mikrolegierten Elementen wie Niob, Titan und Vanadium
ist auf die folgenden Gehalte zu begrenzen:
Niob 0,05 max.
Titan 0,05 max.
Vanadium 0,05 max.
Niob und Vanadium 0,08 max.
Werden sonstige mikrolegierte Elemente verwendet, sind deren Vorliegen und Mengen zusammen mit den
vorstehend genannten im Zertifikat des Stahlherstellers anzugeben.
Sollten Prifanalysen erforderlich sein, sind sie entweder an Probekdrpern durchzufihren, die wahrend der
Herstellung aus dem Werkstoff in der Form entnommen wurden, wie er vom Stahlhersteller an den
Flaschenhersteller geliefert wurde, oder sie sind aus fertiggestellten Flaschen zu entnehmen.

5 Konstruktion

5.1 Allgemeine Anforderungen

5.1.1 Die Berechnung der Wanddicke der drucktragenden Teile muss auf der Streckgrenze des Werkstoffs
beruhen.

5.1.2 Fir Berechnungszwecke ist der Wert flr die Streckgrenze R, auf einen Héchstwert von 0,85 Ryg
begrenzt.

5.1.3 Der Berechnungsdruck (P;) darf den hdheren der folgenden Werte nicht unterschreiten:

— der bei 65 °C im abzufiillenden Flissiggas-Gemisch mit dem héchsten Druck absolut entwickelte Druck
minus 1 bar; oder

— 10 bar.

ANMERKUNG ADR[5] und RID [6], P200 legen Prufdricke fur in Tabellenform erfasste Flissiggas-Gemische
(UN 1965 KOHLENWASSERSTOFFGAS, GEMISCH, VERFLUSSIGT, N.A.G.) unabh&ngig vom absoluten Druck bei
65 °C fest:

5.1.4 Es ist eine Zeichnung zu erstellen, die die vollstandigen Male zur Definition des Flaschentyps (siehe
8.2) und die Werkstoffspezifikation umfasst.

5.2 Berechnung der Dicke des zylindrischen Mantels

Die Wanddicke, a, des zylindrischen Mantels darf nicht weniger betragen als:

F.xD
(15xRy) + Py
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