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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche Gasflaschen® erarbeitet, dessen

Sekretariat von BSI gehalten wird.

Diese Europaische Norm mufd den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréfffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis November 2000, und etwaige entgegenstehende nationale Normen

mussen bis November 2000 zurtickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander gehalten,

diese Europaische Norm zu libernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

Diese Europaische Norm wurde zur Bezugnahme ins RID und/oder in die technischen Anhange des ADR vorgeschlagen.
Daher gelten die in diesem Zusammenhang in den normativen Verweisungen aufgeflihrten Normen, welche Grund-
anforderungen des RID/ADR umfassen, die in der vorliegenden Norm nicht behandelt wurden, nur dann als normativ, wenn
diese Normen selbst im RID und/oder in den technischen Anhangen des ADR in Bezug genommen werden.

Diese Norm gilt in erster Linie flr andere Industriegase als Flissiggas (LPG), sie kann aber auch fir Flissiggas angewendet
werden. Fur besondere Flaschen fir Flussiggas (LPG) siehe jedoch prEN 13110:1997 ,Ortsverénderliche, wiederbefill-
bare geschweifte Flaschen aus Aluminium fir Flussiggas (LPG), Gestaltung und Konstruktion®, die vom CEN/TC 286

,Flussiggas-Gerate und Ausristungsteile” erarbeitet wurde.

Einleitung

Diese Norm behandelt Festlegungen zur Bauart, Herstellung, Prufung und Zulassung von wiederbefillbaren ortsbeweg-
lichen geschweilten Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen. Die gegebenen Festlegungen basieren auf der Kenntnis und
der Erfahrung mit den Werkstoffen, Bauartenanforderungen, Herstellungsverfahren und -kontrolle bei der Herstellung von
Gasflaschen fur den Ublichen Gebrauch in den Landern der CEN-Mitglieder.

1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Mindestanforderungen beztig-
lich Werkstoff, Bauart, Herstellungsverfahren und Prifungen
bei der Herstellung von wiederbefiillbaren ortsbeweglichen
geschweil3ten Gasflaschen aus Aluminiumlegierung mit
einem Fassungsraum von 0,5 | bis einschliellich 150 | fur
verdichtete, verflissigte und unter Druck geldste Gase fest.

Diese Norm enthalt Anforderungen an kugelférmige
Flaschen.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
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den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen
gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm,
falls sie durch Anderung oder Uberarbeitungen eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (ein-
schlieRlich Anderungen).
EN 287-2
Prifung von Schweillern — Schmelzschweillen —
Teil 2: Aluminium- und Aluminiumlegierungen
EN 288-4 : 1992
Anforderung und Anerkennung von Schweil3verfahren
fur metallische Werkstoffe — Teil 4: SchweilRverfah-
rensprufungen fir das Lichtbogenschweiflen von Alu-
minium und seinen Legierungen
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EN 962 : 1996
Ortsbewegliche Gasflaschen — Ventilschutzkappen
und Ventilschutzvorrichtungen fiir Gasflaschen in indu-
striellem und medizinischem Einsatz — Gestaltung,
Konstruktion und Priifungen

EN 910 : 1996
Zerstorende Prifungen von Schweillnahten an metal-
lischen Werkstoffen — Biegepriifungen

EN 970
Zerstorungsfreie Prufung von Schmelzschweilinahten —
Sichtprifung

EN 1089-1: 1996
Ortsbewegliche Gasflaschen — Gasflaschen-Kennzeich-
nung (ausgenommen LPG) — Teil 1: Stempelung

EN 1435
Zerstorungsfreie Prifung von Schweifldverbindungen —
Durchstrahlungsprifung von Schmelzschweilverbin-
dungen

EN 10002-1
Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prufver-
fahren

EN 10003-1
Metallische Werkstoffe — Harteprifung nach Brinell —
Teil 1: Prufverfahren

EN 30042 : 1994
LichtbogenschweilRverbindungen an Aluminium und
seinen schweillgeeigneten Legierungen — Richtlinie
fur die Bewertungsgruppen von Unregelmafigkeiten
(ISO 10042 : 1992)

EN ISO 7539-6 : 1995
Korrosion der Metalle und Legierungen — Prifung der
Spannungsrikorrosion — Teil 6: Vorbereitung und
Anwendung von angerissenen Proben
(ISO 7539-6 : 1989)

EN ISO 11114-1 : 1997
Ortsbewegliche Gasflaschen — Vertraglichkeit von
Werkstoffen fir Gasflaschen und Ventile mit den in
Berthrung kommenden Gasen — Teil 1: Metallische
Werkstoffe (ISO 11114-1: 1997)

EN ISO 13341 : 1997
Ortsbewegliche Gasflaschen — Verbindung zwischen
Ventilen und Gasflaschen (ISO 13341 : 1997)

EURONORM 6 : 1955
Faltversuch fir Stahl

EURONORM 12 : 1955
Faltversuch an Stahlblechen und -bandern mit einer
Dicke unter 3 mm

3 Definitionen und Symbole

Fur die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden
Definitionen:

3.1 Definitionen

311
Streckgrenze

Wert fur die 0,2%ige Dehngrenze (nicht-proportionale
Dehnung).

3.1.2

Loésungsgliihen

Warmebehandlung, bei der die Legierung auf eine Tempe-
ratur erwarmt wird und genligend lange auf dieser Tempe-
ratur gehalten wird, so daf} die Elemente im Mischkristall in
Lésung gebracht werden und beim anschlieBenden schnel-
len Abkihlen in Lésung bleiben.

3.1.3

Abschrecken

Kontrolliertes, schnelles Abkuhlen in einem geeigneten
Medium, um eine gel6ste Phase in fester Losung zurtick-
zubehalten.
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Kiinstliche Alterung

Warmebehandlung, bei der die geléste Phase ausgeschie-
den wird, um Streckgrenze und Zugfestigkeit zu verbessern.

3.1.5

Priiflos

Eine Anzahl von bis zu 200 Gasflaschen und zusatzlich
Gasflaschen fir die zerstérende Prifung, mit gleichen
nominellen Durchmessern, gleicher Konstruktion und Be-
rechnung, die nacheinander aus einer Schmelze der glei-
chen Aluminiumlegierung und unter gleichen Warme-
behandlungsbedingungen mit der gleichen Zeitspanne
hergestellt wurden. Die Langen der Gasflaschen in die-
sem Los diirfen bis zu 12 % voneinander abweichen.

3.1.6
Beanspruchungsfaktor (F) (variabel)

Der Quotient aus der Wandbeanspruchung bei Prifdruck
(py) und garantierter Mindestwert der Streckgrenze R..

3.2 Symbole

A Bruchdehnung, bestimmt durch den Zugversuch in
7.2.3;

a Berechnete Mindestwanddicke der zylindrischen Teile
in Millimetern;

& Garantierte Mindestwanddicke der zylindrischen Teile
in Millimetern;

b  Garantierte Mindestwanddicke in der Mitte des kon-
vexen Bodens in Millimetern;

Dy Nennaufendurchmesser des zylindrischen Teils der
Gasflasche und des gewdlbten Bodens, in mm
(siehe Bild 2);

D. Nenninnendurchmesser des zylindrischen Teils der
Gasflasche und des gewdlbten Bodens, in mm
(siehe Bild 2);

d  Durchmesser des Biegedorns, in mm (siehe Bild 4);

F Beanspruchungsfaktor (variabel) (siehe 3.1.6);

h. Innenhdhe des halbkugelférmigen oder kugeltorus-
férmigen Bodens, in mm (siehe Bild 2);

h, Variable zur Bestimmung des Formfaktors K
(siehe 5.3.1);

hy  AuBenhdhe des gewdlbten Bodens (konvexer oberer
oder unterer Boden), in mm (siehe Bild 2);

K  Formfaktor fiir halbkugelfdrmige und kugeltorus-
férmige Boden, der sich aus den Werten /./Dj und
alD ergibt (nach Bild 1, erforderlichenfalls mit Inter-
polation);

Ly Urspriingliche MeRlange der Zugprobe, in mm, nach
EN 10002-1;

n  Verhaltnis des Durchmessers vom Biegedorn zur
tatsachlichen Dicke des Prufstlicks ();

p, Gemessener Berstiiberdruck in bar) tber atmo-
spharischem Druck;

p,  Priifiiberdruck bei Wasserdruckpriifung in bar ) iiber
atmospharischem Druck;

P Niedrigerer zyklischer Druck in bar 1) tiber atmospha-
rischem Druck;

p, Beobachteter FlieBdruck in bar') iiber atmosphari-
schem Druck, der eine andauernde 0,2%ige Volu-
menausdehnung bewirkt;

R, Garantierter Mindestwert der Streckgrenze fiir die
gefertigte Flasche (siehe 3.1.1) in Megapascal;

R Tatsachlicher Wert der Streckgrenze in Megapascal,
bestimmt durch den Zugversuch in 7.2.3;

R, Garantierter Mindestwert der Zugfestigkeit fir die
gefertigte Flasche in Megapascal;

1) 1 bar = 10° Pa = 105 N/m2
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R,, Tatséchlicher Wert der Zugfestigkeit in Megapascal,

bestimmt durch den Zugversuch in 7.2.3;

Innerer Rundungsradius des Kugeltorus-Bodens, in

mm (siehe Bild 2¢);

7. Innerer Kimpelradius des Kugeltorus-Bodens, in mm
(siehe Bild 2c);

r,  AuRerer Rundungsradius des Kugeltorus-Bodens, in
mm (siehe Bild 2¢);

o AuRerer Kiimpelradius des Kugeltorus-Bodens, in
mm (siehe Bild 2¢);

sp  Lange des glatten Flansches, in mm, bei halbellipti-
schem und Kugeltorus-Boden (siehe Bilder 2b und 2c¢);

S, Urspriingliche Querschnittsflaiche der Zugprobe, ent-

sprechend EN 10002-1, in Quadratmillimetern;

Tatsachliche Dicke des Probekdrpers, in mm;

Berechnete Mindestdicke, in mm, des gewdlbten

Bodens;

~ ~

w  Breite der Zugprobe, in mm;

Vexp Volumenausdehnung beim Bersten, bezogen auf das
urspringliche Volumen, in % (siehe 7.3);

Z  Faktor zur Reduzierung der Beanspruchung

(siehe 5.2.1).

4 Werkstoffe

4.1 Allgemeines

4.1.1 Aluminiumlegierung(en) dirfen fir die Herstellung
von Gasflaschen verwendet werden, vorausgesetzt, daf}
sie den Anforderungen an die Korrosionsbestandigkeit
gemall Anhang A geniigen und allen anderen Anforderun-
gen dieser Norm einschlieRlich Anhang B entsprechen.

Die am haufigsten fir die Herstellung von Gasflaschen
verwendeten Legierungen sind in Tabelle 1 angegeben.

4.1.2 Nach Abschlu aller SchweiRarbeiten (einschlieR-
lich der SchweilRarbeiten an den fest mit der Flasche ver-
bundenen Teilen) und vor der Wasserdruckprifung muf®
jede Flasche einer Warmebehandlung, wie gefordert,
unterzogen werden, um die Auslegungskriterien zu erfillen.

4.2 Warmebehandlungen
4.2.1 Warmebehandelte Legierungen

Der Hersteller muf3 das Losungsgliihen und die Anlal3-
temperaturen sowie die Zeiten, wahrend der die Gas-

flaschen auf diesen Temperaturen gehalten wurden, in der
Bescheinigung fiir die erstmalige Prifung angeben. Das
Medium, das fir das Abschrecken nach dem Lésungs-
glihen verwendet wurde, ist anzugeben.

4.2.2 Nicht-warmebehandelte Legierungen

Der Hersteller mul® den Umformvorgang in der Bescheini-
gung fir die erstmalige Prifung angeben (FlieRpressen,
Tiefziehen, Strecken, Formen der Flaschenschulter usw.).

Auler, wenn die Legierung einer Temperatur von mehr als
400°C wahrend des Umformungsvorganges ausgesetzt
worden ist, muf ein Ausgleichsgliihen ausgefiihrt werden,
und die Temperatur und die Zeit bei der Temperatur
mussen durch den Hersteller gekennzeichnet werden.

4.2.3 Festgelegte Bereiche der Warmebehandlung
Wahrend der Warmebehandlung mul3 der Hersteller mit

den festgelegten Temperaturen und der Dauer innerhalb
der folgenden Toleranzen tbereinstimmen:

a) Temperaturen
Temperatur der Lésung: max. Bereich 20°C
Temperatur beim kiinstlichen Altern: max. Bereich 20°C
Temperatur zum Stabilisieren: max. Bereich 20°C

b) Dauer
Zeit, in der die Flaschen tatsachlich wahrend der
Behandlung bei der Temperatur verweilen.

alle Behandlungen: max. Bereich 20°C

4.3 Gas-/Werkstoff-Vertraglichkeit

Die Vertraglichkeit von Gas/Werkstoff mul}
EN ISO 11114-1 : 1997 festgestellt werden.

nach

5 Gestaltung
5.1 Allgemeines

5.1.1 Die Berechnung der Wanddicke von drucktragen-
den Teilen muBl auf die Streckgrenze (R.) des Werkstoffs
bezogen werden, um elastisches Verhalten sicherzustellen.

5.1.2 Zu Berechnungszwecken ist der Wert der Streck-
grenze (R,) auf den maximalen Wert 0,85 R, fur Alu-
miniumlegierungen begrenzt.

Tabelle 1 — Chemische Zusammensetzung von Aluminiumlegierungen

Chemische Zusammensetzung — Masseanteil in %
Art der
Legierun And
I?’-\A” 9 | 1yp2 | | ndere
Bezeichnung Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Pb . Ge- Al
jedes
samt
6082 A min. 0,7 — — 0,40 | 0,60 — — - - - — |Rest
max. | 1,3 0,50 | 0,10 | 1,0 1,2 0,25 | 0,20 | 0,10 | 0,0030 | 0,05 | 0,15
3 B min. 1,2 - - 0,8 1,0 - - - - - — |Rest
max. | 1,6 0,5 0,1 1,0 1,4 0,1 0,2 0,2 0,0030 | 0,05 | 0,15
min. 0,2 — - - 0,4 - - - — — — |Rest
6063 C max. | 0,7 0,5 0,1 0,3 0,9 0,1 0,2 0,2 0,0030 | 0,05 | 0,15
1) AA bedeutet: Aluminium Association Inc., 900 19th Street N. W. Washington D.C. 20006-2168, USA.
2) Typ A und B diirfen fiir den Flaschenkorper und Typ C fiir die nicht druckbeaufschlagten Teile verwendet werden.
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Tabelle 2 — Faktor Z zur Reduzierung der Beanspruchung

Flaschen-Typ

Hochdruck
(P, > 60 bar)

Niederdruck
(py, < 60 bar)

Faktor Z zur Reduzierung der Beanspruchung

100%ige NDE-Prifung der

Naht-Stichproben

Nahte 0,95 1,00
mit Rundnéhten

Prifung von

Naht-Stichproben 0,90 0,95

100 %ige NDE-Prifung

der Nahte 0,90 0,95
mit Langsnahten

Prifung von 0.85 090

5.1.3 Der Innendruck, auf dem die Berechnung der
Wanddicke beruht, mul der Prifiiberdruck (p,) sein.

5.1.4 Beigelostem Acetylen kann der Herstellungsprozef’
der porésen Masse die charakteristischen Eigenschaften
der angewendeten Aluminiumlegierung &andern. Dieses
muf bei der Konstruktion des Flaschenkdrpers berlicksich-
tigt werden.

5.2 Berechnung der Wanddicke des
zylindrischen Teils

5.2.1 Flaschenkoérper

Die garantierte Mindestwanddicke der zylindrischen Teile

(a") darf nicht kleiner sein als der nach der Gleichung
errechnete Wert:

L-Do i /10FZRefA/§ph
2 10 FZR,
Darin i . 0,65
arin ist £ der kleinere der Werte von
(Re/Rg)
der Wert fur Z ist abhangig von der Grofe der NDE-Prii-
fung und dem Flaschentyp und mull dem von Tabelle 2

entsprechen.
Re/Rg muf auf 0,85 begrenzt werden.

oder 0,77;

Der Hersteller darf zwischen den nachfolgend beschriebe-
nen 100%igen NDE-Prifungen von Schweifindhten oder
Stichproben wahlen:

— fir Rundniahte (einschlieBlich Offnung und Stutzen)
mussen 25 mm auf jeder Seite der Nahtiiberlappung
geprift werden;

— fur Langsndhte mul} jeweils Gber 100 mm Uber den
Schnittpunkt der Rund-/Langsnaht hinaus und 25 mm
auf jeder Seite der Rundnaht geprift werden.

Die berechnete Wanddicke mu? ebenso die folgende

Gleichung erfillen:

az D + 1,5 mm
200

Bei der Auswahl des garantierten Wertes der Wanddicke
der zylindrischen Teile (a") muf® der Hersteller alle Anfor-
derungen der erstmaligen Prifung und der Abnahme-
prufung, insbesondere die der Prifung des Berstiber-
und des Dehnungsdruckes in 7.3.2.2 berlcksichtigen.

Das Verhaltnis p,/p,, mull durch Priifung bestimmt werden
und wie folgt sein:

— bei Gasflaschen fur Niederdruck (p, < 60 bar): > 2,0
— bei Gasflaschen fur Hochdruck (p,, > 60 bar): 21,6

Full document details: DIN EN 12862:2000-08

5.2.2 Kugelférmiger Teil

Die Wanddicke muf® mindestens dem nach folgende
Gleichungen errechneten Wert entsprechen:

1) a = (p,D;)/(40 FZR,—4,5 p,)
2) a= (p,Dy)/(40 FZR,—2,5 p})
3) a = 248,/D;/R,

Die Werte flr /' und Z miissen mit 5.2.1 ibereinstimmen.

5.3 Gestaltung der Enden (Hals und Béden)
5.3.1 Dicke der gewodlbten Béden

Die Mindestdicke eines gewdlbten Bodens muf} gleich der
Mindestwanddicke a des zylindrischen Teils sein.

Die Mindestwanddicke eines Kugeltorus-Bodens oder
eines halbelliptischen Bodens muf} grofRer sein als einer
der folgenden Werte:

a) Dicke der zylindrischen Wand oder

b) der errechnete Wert aus der Gleichung

t, = ak
darin wird K aus Bild 1 bestimmt.

Fir halbelliptische Béden gilt &, = &.

Fir einen Kugeltorus-Boden ist /4, der kleinere der Werte
aus /g,

2
D /D
—% oder —o’0
4 r 2

ANMERKUNG 1: Die AuRenhdhe 7/ eines Kugel-
torus-Bodens darf nach folgender Gleichung bestimmt
werden:

h . . D—O X '+D—-° 2
=T19— ro— r -2
0 0 (S (A 0

5.3.2 Einschrankungen fiir die Form (siehe Bild 2)
Die Form der Boden unterliegt folgenden Einschrankungen:

a) Bei einem Kugeltorus-Boden darf r; nicht gréRer sein
als Dy.

b) Bei einem Kugeltorus-Boden darf r; nicht kleiner als
0,1 D; und nicht kleiner als die dreifache tatsachliche
Dicke des Bodens im Herstellungszustand sein.

c) Bei einem halbelliptischen Boden darf das Verhaltnis
holDg nicht kleiner als 0,192 sein.

d) s;darf nicht kleiner als 0,3 ,/D,, ¢, sein.

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12862-2000-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-12862-2000-08

Seite 6
EN 12862 : 2000

i T f 7 —
3 t ‘ . {
H
L
a/Doz 0,002
f
2 ,
x
a/D,= 0,005 |
1 .
s "
/0,2 0,010 ; !
o N il i
0.1 02 03 0.4 0.5
he/Do
Bild 1a — Formfaktor K
5.4 Gestaltung des Flaschenhalses 5.6 Halsringe

Der AuRendurchmesser und die Dicke des geformten Hals-
endes der Flasche missen zur Aufnahme des Drehmomen-
tes beim Anbringen des Ventils in die Flasche ausreichend
dimensioniert sein. Das Drehmoment kann in Abhangigkeit
vom Gewindedurchmesser, von der Gewindeform und von
der Dichtung, die beim Anbringen des Ventils gebraucht
wird, variieren. Die in ENISO 13341 : 1997 festgelegten
Drehmomente dlirfen nicht Uberschritten werden, da anson-
sten eine dauerhafte Verformung der Flasche eintritt. Wenn
der Hersteller ein niedrigeres maximales Drehmoment, als
in EN ISO 13341 : 1997 angegeben, festlegt, darf dieses
ebenfalls nicht Gberschritten werden. Der Hersteller muly
dem Kaufer von Flaschen aus Aluminiumlegierungen diese
Anforderungen bekanntgeben.

5.5 FuBringe

Wenn die Flasche mit einem Fulring ausgestattet ist, muf}
dieser ausreichend stark, wie zwischen den Beteiligten
vereinbart, und aus einem Werkstoff sein, der vertraglich
mit dem Werkstoff der Flasche ist. Zusatzlich sollte die
Form vorzugsweise zylindrisch sein und mul} der Flasche
ausreichende Standfestigkeit geben. Der Fullring muf an
der Flasche gesichert sein. Vertiefungen, in denen sich
Wasser sammeln kann, missen dicht sein, um das
Eindringen von Wasser zu verhindern.

Wenn ein Halsring vorgesehen ist, mul} dieser ausreichend
stark und der Werkstoff des Halsrings mit dem der Flasche
vertraglich sein und muf} sicher an der Flasche angebracht
sein.

Der Hersteller muB sicherstellen, daf} die Abzugskraft, um
den Halsring zu entfernen, gréRer ist als das 10fache
Gewicht der leeren Flasche, aber nicht kleiner als 1000 N,
und dal das Mindest-Drehmoment zum Drehen des Hals-
rings grofer ist als 100 Nm.

Die Anforderungen fir die Ventilschutzvorrichtung missen
EN 962 : 1996 entsprechen.

5.7 Zeichnung

Eine vollstandige bemalte Zeichnung, die die kennzeich-
nenden Daten der Werkstoffe enthalt und Bezug nimmt
auf diese Norm, muf} vorgelegt werden.

6 Bau und Ausfiihrung
6.1 Schweifen

Vor dem Schweillen missen die zu schweilenden Teile
nach den in den entsprechenden Unterlagen festgelegten
anerkannten Verfahren behandelt und Uberprift werden.
Diese Verfahren mussen in den Unterlagen zur Bau-
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Bild 1b — Formfaktor K (Erweiterung des Diagrammausschnittes von Bild 1a)

musterprifung enthalten sein. Zum Schweilen missen
anerkannte Verfahren angewendet werden, die mit
EN 288-4 : 1992 (ibereinstimmen miuissen. Proben mis-
sen nach Abschnitt 7 von EN 288-4 : 1992 entnommen
werden. Die Probenanzahl mul mit EN 288-4 : 1992,
Tabelle 1 Gbereinstimmen.

Bei Schweilen von Hand miissen die Schweiller nach
EN 287-2 zugelassen sein.

Die Langsnéhte der Flaschen sind visuell von beiden
Seiten in Ubereinstimmung mit EN 970 zu prifen, bevor
die Flaschenenden verschlossen werden.

6.2 Zerstorungsfreie Priifung von Schweinahten
6.2.1 Allgemeine Anforderungen

Die NDE-Prifung (z. B. 100% NDE oder Stichproben)
muR in Ubereinstimmung mit der aus 5.2 gewéhlten
Grundkonstruktion ausgefiihrt werden. Die Prifung muf}
in Ubereinstimmung mit EN 1435 erfolgen, und die Min-
destempfindlichkeit mul so sein, als wenn sie ein Defekt
mit einer Dicke hat, der 2% der kombinierten Dicke aus
SchweiRnaht und Werkstoff der SchweilRunterlage (falls
vorhanden) hat.

6.2.2 Besondere Anforderungen an Flaschen
mit einem Priifdruck p, 860 bar

Die Rund- und Langsnéhte und die Stumpfnahte der Off-
nung und des Stutzens mussen einer Rdéntgenprifung
unterzogen werden, um befriedigende Maschineneinstel-
lungen zu haben.

Diese mufld an der zuerst geschweilten Flasche nach
Einfihrung oder Wiedereinfiihrung einer neuen Bauart

Full document details: DIN EN 12862:2000-08

der Flasche in die Fertigung nach einer Fertigungsunter-
brechung von 3 Tagen oder mehr, je nach Ermessen der
zugelassenen Prifstelle, durchgefiihrt werden.

Die Beurteilung der Réntgenaufnahme muB in Uberein-
stimmung mit EN 30042 : 1994 erfolgen, und die Serien-
fertigung darf nicht eher beginnen, bevor die Aufnahmen
nicht als zufriedenstellend befunden wurden.

Im Verlauf der nachfolgenden Herstellung dieser Flaschen-
bauart ist zu Beginn und am Ende jeder Arbeitsschicht
oder spatestens alle 12 h, je nachdem, welches der
kirzere Zeitraum ist, jeweils eine Gasflasche zufallig aus-
zuwahlen und der beschriebenen Roéntgenprifung zu
unterziehen, um zu zeigen, dal} dauerhaft einwandfreie
Schweillnahte erzeugt werden. Fehlerkriterien muissen
EN 30042, Qualitatsstufe C entsprechen. Falls die Rontgen-
aufnahmen keine unzuldssigen Fehler erkennen lassen,
mussen alle in der jeweiligen Arbeitsschicht gefertigten
Flaschen abgenommen und zu weiteren Prifungen nach
C.2 vorgelegt werden.

Sollte eine der Rdntgenaufnahmen einen unzulassigen
Fehler aufdecken, mul die Fertigung unterbrochen werden
und die gesamte Produktion der Arbeitsschicht so lange
aufbewahrt werden, bis entweder durch Roéntgen oder
andere geeignete durch die zugelassene Prifstelle aner-
kannte Verfahren gezeigt wird, dall diese Gasflaschen
zufriedenstellend sind.

Die Fertigung darf erst dann fortgesetzt werden, wenn die
Fehlerursache ermittelt und der Fehler korrigiert und die
erwahnte Startphase des Prifverfahrens wiederholt
wurde.
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Alle schweifdtechnischen Nachbesserungen mussen nach
anerkannten SchweilRverfahren erfolgen. Alle nachgebes-
serten Nahte sollten radiographisch untersucht werden.
Nach dem Nachschweifen und erforderlichenfalls einer
erneuten Rontgenprifung missen alle Gasflaschen als
Teil eines neuen Loses oder Fertigungsloses nach C.4
einer erneuten Warmebehandlung unterzogen und da-
nach erneut geprift werden. Die Annahmebedingungen
mussen mit Anhang D Ubereinstimmen.

6.2.3 Besondere Anforderungen an

Flaschen mit einem Priifdruck (p,) > 60 bar
An Flaschen dieser Kategorie mufd die NDE-Priifung nach
6.2.1 durchgefiihrt werden. Mindestens 10 % der Flaschen
je Los missen einer Réntgenprifung unterzogen werden.

6.3 Oberflachenfehler

Die Innen- und AuRenoberflachen der fertigen Flasche
mussen frei von Fehlern sein, die die Betriebssicherheit
der Flasche gefahrden kénnen. Solche Fehler missen
durch lokale Nachbearbeitung entfernt werden. Die Wand-
dicke des nachbearbeiteten Bereiches darf nicht kleiner
als die festgelegte Mindestwanddicke sein.

6.4 Halsgewinde

Die Innen-Hals-Gewinde missen mit der jeweiligen Norm,
wie zwischen den Beteiligten vereinbart, tbereinstimmen,
um den Gebrauch eines entsprechenden Ventils und somit
eine Minimierung der Beanspruchung im Bereich des
Flaschenhalses beim Ventileinschrauben zu ermdglichen.
Innengewinde mussen mit Lehren Uberprift werden ent-
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