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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14140:2014+AC:2015) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Fliissiggas-
Geréate und Ausriistungsteile” erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI (Irland) gehalten wird.

Das zustidndige deutsche Spiegelgremium ist der NA 016-00-06 AA ,Fliissiggas-Gerdate und Ausriistung;
Spiegelausschuss zu CEN/TC 286" im DIN-Normenausschuss Druckgasanlagen (NDG).

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 14140:2007-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Umstrukturierung der Norm;

b) Hinzufiigen von Anforderungen fiir Hei8luftballon-Flaschen;

c) Aktualisierung der Terminologie;

d) Hinzufligen von Anforderungen fiir umformte Flaschen; und

e) Hinzufligen einer Umweltcheckliste, Anhang D.

Gegeniiber DIN EN 14140:2015-05 wurde aufgrund der europdischen Berichtigung
EN 14140:2014/AC:2015 folgende Korrektur vorgenommen:

Anderung zu 5.3.1:

Der Text im Unterabschnitt 5.3.1 wurde durch folgenden ersetzt:

,Die Form der Enden muss derartig gestaltet sein, dass die folgenden Bedingungen erfiillt werden:

— fiir Kugeltorusbéden R<D; r= 0,1 D; h = 4b (siehe Bild 1);

— fiir halbelliptische Béden H 2 0,192 D ; h = 4b (siehe Bild 1).“

Die Anderung ist im Text gekennzeichnet. Der Beginn und das Ende des gednderten Textes wird durch die
Markierungen angezeigt.

Friihere Ausgaben

DIN EN 14140:2003-11, 2007-03, 2015-03
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EUROPAISCHE NORM EN 14140

Dezember 2014

EUROPEAN STANDARD +AC
NORME EUROPEENNE Mai 2015

ICS 23.020.30 Ersatz fir EN 14140:2003+A1:2006

Deutsche Fassung

Flussiggas-Gerate und Ausrustungsteile - Ortsbewegliche,
wiederbefullbare, geschweildte Flaschen aus Stahl fur
Flassiggas (LPG) - Alternative Gestaltung und Konstruktion

LPG equipment and accessories - Transportable refillable Equipements pour GPL et leurs accessoires - Bouteilles en
welded steel cylinders for LPG - Alternative design and acier soudé transportables et rechargeables pour gaz de
construction pétrole liquéfié (GPL) - Autres solutions en matiére de

conception et construction

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 9. August 2014 und die Berichtigung am 13. Mai 2015 angenommen.

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.
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (EN 14140:2014) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Fliissiggas-Gerate und
Ausriistungsteile” erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI gehalten wird.

Diese Europdische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2015, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Juni 2015 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN 14140:2003+A1:2006.

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

Diese Europdische Norm wurde zur Bezugnahme vorgeschlagen in:
— dasRID [11]; und
— die technischen Anhdnge des ADR [12].

ANMERKUNG  Diese Rechtsvorschriften haben Vorrang vor jeglichen Abschnitten dieser Europaischen Norm. Es wird
darauf hingewiesen, dass RID/ADR/ADN regelmaflig in Abstidnden von zwei Jahren {iberarbeitet werden, was zu
voriibergehender Nichtiibereinstimmung mit den Abschnitten dieser Norm fiihren kann.

Die gréfiten Anderungen dieser Uberarbeitung beinhalten:

— Umstrukturierung der Norm;

— das Hinzufiigen von Anforderungen fiir Heifsluftballon-Flaschen;

— eine Aktualisierung der Terminologie;

— das Hinzufligen von Anforderungen fiir umformte Flaschen; und

— das Hinzufiigen der Umweltcheckliste, Anhang D.

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

Rumaénien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei, Ungarn,
Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europaische Norm beinhaltet die Verwendung von Stoffen und Verfahren, die gesundheitsschadlich
und/oder umweltschadlich sein konnen, sofern keine geeigneten Sicherheitsmafdnahmen getroffen werden.
Sie bezieht sich nur auf die technische Eignung: Sie entbindet den Anwender grundséatzlich nicht von der Ein-
haltung gesetzlicher Vorschriften.

Bei der Erarbeitung dieser Europdischen Norm wurde vorausgesetzt, dass die Ausfithrung ihrer
Bestimmungen ausreichend qualifizierten und erfahrenen Personen iibertragen wird.

Diese Europaische Norm erlaubt die Verwendung neuer und hochfester Stahle und erdffnet die Moglichkeit,
dass Flaschen eine diinnere Wanddicke im Verhaltnis zum Durchmesser aufweisen, als fiir Flaschen nach
EN 1442 erforderlich. Diese Technologiednderungen sind durch die Anforderung einer Reihe von
Eignungspriifungen einschliefdlich Stof3priifung gerechtfertigt, durch die der Nachweis der Gleichwertigkeit
der berechneten Wanddicke fiir den Betrieb und die Beférderung erbracht wird.

Dariiber hinaus sollte auch auf EN 1439 und EN 1440 verwiesen werden, welche vom Flaschenhersteller die
Durchfithrung zusatzlicher Priifungen verlangen, um die Zuriickweisungsgrenzen fiir Beschadigungen im
Betrieb zu bestimmen und diese Grenzen in die Dokumentation der Flasche aufzunehmen.

Der Umweltschutz stellt ein Schliisselpolitikum in Europa und anderen Gebieten der Welt dar. Umweltschutz
wird in diesem Dokument in einem sehr weitgefassten Sinne ausgelegt. Der Ausdruck wird z. B. in Bezug auf
samtliche Einfliisse eines Produktes auf die Umwelt wahrend seines gesamten Lebenszyklus verwendet,
einschliefdlich Energieaufwand und wéahrend samtlicher Phasen seiner Existenz, vom Abbau der
Ausgangsstoffe liber Herstellung, Verpackung, Vertrieb, Verwendung, Verschrottung, Wiederverwertung der
Werkstoffe usw. Anhang D enthalt eine Umweltcheckliste, welche die Abschnitte dieser Europdischen Norm
aufzeigt, die sich mit Umweltfragen befassen.

Es wird empfohlen, dass die Hersteller eine Umweltmanagementpolitik erarbeiten. Eine Anleitung ist der
Normenreihe EN ISO 14000 [6], [7] und [8] zu entnehmen.

Festlegungen miissen auf eine allgemeine Anleitung beschrankt werden. Grenzwerte sind in nationalen
Gesetzen angegeben.

Sofern nicht anders angegeben, handelt es sich bei simtlichen angegebenen Driicken um Uberdriicke.
ANMERKUNG  Diese Europdische Norm verlangt Messungen von Werkstoffeigenschaften, Maflen und Driicken.
Samtliche dieser Messungen unterliegen einem gewissen Grad an Unsicherheit durch Abweichungen in den

Messgerdten usw. Es kann niitzlich sein, auf die Broschiire ,measurement uncertainty leaflet SP INFO 2000 27 [14] zu
verweisen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europdische Norm legt die Mindestanforderungen an Gestaltung, Konstruktion und
Fertigungspriifungen von ortsbeweglichen, wiederbefiillbaren, geschweifditen Flaschen aus Stahl fiir
Flissiggas (LPG) mit einem Fassungsraum von 0,51 bis einschliefdlich 1501 fest, die Temperaturen von
—20°C bis +65 °C ausgesetzt sind. Sie erlaubt alternative Gestaltungs- und Konstruktionsverfahren im
Vergleich zu den Anforderungen nach EN 1442, einschliefdlich beschichteter Flaschen, umformter Flaschen
und Heifdluftballon-Flaschen.

Diese Europdische Norm gilt ausschlief3lich fiir Druckbehélter mit einem runden Querschnitt.

Diese Europdische Norm behandelt nicht die Ausriistung von Flaschen mit Ventilen und anderem
betriebsbezogenen Zubehor.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir 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
(einschlief3lich aller Anderungen).

EN 1439, Fliissiggas-Gerdte und Ausriistungsteile — Kontrollverfahren fiir ortsbewegliche, wiederbefiillbare
Flaschen fiir Fliissiggas (LPG) vor, wihrend und nach dem Fiillen

EN 10028-7, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 7: Nichtrostende Stéihle

EN 10120, Stahlblech und -band fiir geschweifSte Gasflaschen

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 10272, Stdbe aus nichtrostendem Stahl fiir Druckbehdlter

EN 14717, SchweifSsen und verwandte Prozesse — Umweltcheckliste

EN 14894, Fliissiggas-Gerdte und Ausriistungsteile — Kennzeichnung von Flaschen und Fdssern
EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der scheinbaren KorngréfSe (1SO 643)
EN ISO 2409:2013, Beschichtungsstoffe — Gitterschnittpriifung (1SO 2409:2013)

EN ISO 2812-2, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Bestdndigkeit gegen Fliissigkeiten — Teil 2: Verfahren
mit Eintauchen in Wasser (1S0 2812-2)

EN ISO 3231:1997, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Bestdndigkeit gegen feuchte, Schwefeldioxid
enthaltende Atmosphdren (1SO 3231:1993)

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

EN ISO 4624, Beschichtungsstoffe — Abreifsversuch zur Beurteilung der Haftfestigkeit (1SO 4624)

EN ISO 5173, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(IS0 5173)
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EN ISO 6520-1, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelmdfSigkeiten an
metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweifden (1SO 6520-1)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(IS0 6892-1)

EN IS0 9227, Korrosionspriifungen in kiinstlichen Atmosphdren — Salzspriihnebelpriifungen (ISO 9227)
EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1)

EN IS0 9712:2012, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstdrungsfreien Priifung (IS0 9712:2012)

ENISO 11117:2008, Gasflaschen — Ventilschutzkappen und Ventilschutzkérbe — Auslegung, Bau und
Priifungen (ISO 11117:2008)

ENISO 11997-2, Beschichtungsstoffe — Bestimmung der Bestdndigkeit bei zyklischen
Korrosionsbedingungen — Teil 2: Nass (Salzspriihnebel)/trocken/Feuchte/UV-Strahlung (1SO 11997-2)

ENISO 14732, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen (ISO 14732)

ENISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen (1SO 15609-1)

EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe — Qualifi-
zierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (1SO 15613)

ENISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweifsen von Stdhlen und Lichtbogenschweif3en von

Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1)

ENISO 17636-1:2013, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 1: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (1SO 17636-1:2013)

ENISO 17636-2:2013, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 2: Rontgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (1SO 17636-2:2013)

ENISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Sichtpriifung von Schmelzschweif3-
verbindungen (1SO 17637)

EN ISO 17639, Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweifsndhten (1SO 17639)

EN ISO 19232-1, Zerstérungsfreie Priifung — Bildgiite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 1: Ermittlung
der Bildgiitezahl mit Draht-Typ-Bildgiitepriifkorper (1ISO 19232-1)

EN ISO 19232-2, Zerstorungsfreie Priifung — Bildgiite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 2: Ermittlung
der Bildgiitezahl mit Stufe/Loch-Typ-Bildgiitepriifkérper (1SO 19232-2)
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3 Begriffe und Symbole

3.1 Begriffe
Flir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.1.1

Fliissiggas

LPG

(en: liequefied petroleum gas)

unter geringem Druck verfliissigtes 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-Isomere und/oder Buten enthalt

3.1.2
Flasche
ortsbewegliches Druckgefafd mit einem Fassungsraum von héchstens 1501

3.1.3

umformte Flasche

Flasche fiir den Transport von Fliissiggas (LPG) mit einem Fassungsraum bis 131, bestehend aus einem
inneren Druckgefafd aus beschichtetem Stahl, umformt mit einem Schutzgehduse aus Schaumkunststoff, das
nicht entfernbar und mit der Auf3enfldche des inneren Behalters verbunden ist

3.14
Hersteller
Hersteller der Flasche, sofern nicht anders festgelegt

3.1.5
Streckgrenze
obere Streckgrenze R}, oder bei Stahlen ohne festgelegte Dehnung die 0,2 %-Dehngrenze, Ryo,2

3.1.6

Warmebehandlung

Losungsglithen, Abschrecken und kiinstliche oder natiirliche Alterung, welche die geforderten
Festigkeitswerte sicherstellt

3.1.7

normalisiert

Zustand, resultierend aus der Warmebehandlung mit einer einheitlichen Temperatur oberhalb des oberen
kritischen Punktes (Ac3) des Stahls und anschliefSender Abkiihlung unter kontrollierten Bedingungen

3.1.8

spannungsarm gegliiht

Zustand, resultierend aus der Warmebehandlung einer fertigen Flasche mit einer einheitlichen Temperatur
unterhalb des unteren kritischen Punktes (Acl) des Stahls und anschliefSender Abkiihlung in ruhender
Atmosphére, mit dem Ziel, die Restspannungen zu reduzieren, ohne dabei die metallurgische Struktur des
Stahls zu verdndern
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3.1.9

Herstellungslos

Gruppe von drucktragenden Teilen oder fertigen Druckbehaltern, die nacheinander vom gleichen Hersteller
unter Verwendung gleicher Herstellungsverfahren, der gleichen Auslegung, Nenngrofée und
Werkstoffspezifikation mit der(n) gleichen Fertigungsmaschine(n) hergestellt und der gleichen
Warmebehandlung unterzogen wurden

Anmerkung 1 zum Begriff: In diesem Zusammenhang bedeutet ,nacheinander” nicht notwendigerweise eine
fortlaufende Herstellung.

3.1.10

umformtes Gehduse

umformte Werkstoffschicht, die mechanischen Schutz bietet und entweder nicht zerstérungsfrei oder
ausschliefilich mit Spezialwerkzeug entfernt werden kann oder mit der Flaschenwand verklebt ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Diese Definition ist auf Flaschen mit umformten Schichten oder separaten Gehausen
anwendbar.

3.1.11

Schutzbeschichtung

Schicht eines auf den Druckbehilter aufgebrachten Anstrichs oder anderen Materials fiir den dufderen
Korrosionsschutz

3.1.12

Heifdluftballon-Flasche

Flasche aus nichtrostendem Stahl mit einer abnehmbaren Schutzumhiillung aus Strukturschaum, die fiir
Luftfahrtanwendungen zugelassen ist (Verordnung der Kommission (EU) Nr. 748/2012, Anhang Teil 21)

3.1.13

Kaltumformen

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

3.1.14

Herstellungslos (umformter Flaschen)

die innerhalb von 12 Monaten von einer einzelnen umformenden Firma unter Verwendung von
Innenbehaltern eines Herstellers hergestellten umformten Flaschen

3.2 Symbole
a berechnete Mindestdicke des zylindrischen Mantels, in Millimeter
A prozentuale Bruchdehnung
b berechnete Mindestdicke des Flaschenendes, in Millimeter
C Formfaktor der Enden (siehe Tabelle 1 und Bild 2)
D Aufdendurchmesser der Flasche entsprechend der Konstruktionszeichnung (siehe Bild 1), in
Millimeter
D, Aufdendurchmesser des Biegedorns (siehe Bild 8), in Millimeter
e tatsachliche Dicke des verwendeten Werkstoffs, in Millimeter
F bei den Stof3priifungen auf die Flasche aufgebrachte Energie, in Joule
h Hohe des zylindrischen Teils des Endes (siehe Bild 1), in Millimeter
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H dufdere Hohe des gewolbten Teils des Endes (siehe Bild 1), in Millimeter

] Spannungsminderungsfaktor

l Lange der Flasche, in Millimeter

L, urspriingliche Messldange der Probe nach EN ISO 6892-1, in Millimeter

M maximales Betriebsgewicht der Flasche, in kg

n Verhiltnis des Biegedorndurchmessers zur Probendicke (siehe Tabelle 5)

P. zur Berechnung der erforderlichen Mindestwanddicke des zylindrischen Mantels und der Enden ver-

wendeter Berechnungsdruck, in bar, (1 bar = 105 Pa = 105 N/m?)

Py hochster bei der Berstpriifung erreichter Druck, in bar
Py tatsachlicher durch den Hersteller auf die Flasche aufgebrachter Priifdruck, in bar

Pymin  zuldssiger Mindestpriifdruck, in bar

r innerer Krempenradius des Endes, in Millimeter

R innerer Wolbungsradius des Endes, in Millimeter

Ry vom Flaschenhersteller fiir die fertige Flasche garantierter Wert der Zugfestigkeit, in N/mm?

R, vom Flaschenhersteller fiir die fertige Flasche garantierter Wert der Streckgrenze, in N/mm?

R, tatsdchlicher Wert der Zugfestigkeit, bestimmt durch den in 7.4 festgelegten Zugversuch, in N/mm?

4 Werkstoffe

4.1 Fiir den Druckbehélter verwendete Stdhle diirfen durch den vorgesehenen Inhalt (LPG) nicht beein-
flusst oder geschwicht werden und keine gefdhrliche Wirkung verursachen, z.B. Katalysierung einer
Reaktion oder ein Reagieren mit den Gefahrgiitern. Der Stahl muss bestdndig gegeniiber Spréodbruch und
Spannungsrisskorrosion sein.

ANMERKUNG Siehe ENISO 11114-1.
4.2 Fir die Mantel und gepressten Enden miissen als Werkstoffe verwendet werden:

a) Kohlenstoffstahle nach EN 10120 oder einer sonstigen geeigneten Norm, vorausgesetzt, dass die
Priifergebnisse mit den in dieser Europdischen Norm beschriebenen libereinstimmen; oder

b) nichtrostende Stdahle nach EN 10028-7.
4.3 Samtliche an der Flasche angeschweifdten Teile miissen aus einem mit dem Flaschenwerkstoff

vertraglichen Werkstoff hergestellt werden. Ventil und Armaturenstutzen von Heiflluftballon-Flaschen
miissen aus nichtrostendem Stahl nach EN 10272 hergestellt sein.
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4.4 Fir die Beschichtung, den Schutz und die umformten Gehduse von Flaschen verwendete Werkstoffe
miissen den Werkstoffspezifikationen entsprechen, die dem Hersteller und fiir die Baumusterzulassung
vorliegen miissen.

4.5 Die Schweifszusdtze miissen so ausgewdhlt werden, dass sich mit ihnen bestindige Schweifindhte
herstellen lassen. Die Festigkeitseigenschaften der Schweifdndhte der fertigen Flasche miissen samtliche
Anforderungen fiir die Auslegung und Berechnung der Flasche erfiillen.

4.6 Der Flaschenhersteller muss iiber Bescheinigungen verfiigen, welche die chemische Analyse und
Einzelheiten der mechanischen Eigenschaften des fiir den Bau der drucktragenden Teile verwendeten Stahls
beinhalten. Fiir Mantel und Enden sind Bescheinigungen nach EN 10204:2004, Typ 3.1 und fiir Ventile,
Fittings und Stutzen Bescheinigungen nach EN 10204:2004, Typ 2.2 erforderlich.

4.7 Der Hersteller muss fiir die bei der Herstellung verwendeten Werkstoffe ein Identifikationssystem
unterhalten, sodass fiir sdmtliche Werkstoffe drucktragender Teile der fertigen Flasche ein eindeutiger
Herkunftsnachweis erbracht werden kann.

4.8 Der Hersteller muss bestrebt sein, Werkstoffe und Komponenten von Lieferanten zu beziehen, welche
liber eine erklarte Umweltpolitik verfiigen, siehe EN ISO 14021 [6], EN ISO 14024 [7] und EN ISO 14025 [8].

4.9 Bei der Auslegung von Flaschen sowie umformten Gehdusen oder Schutzgehdusen ist der
Werkstoffabfall auf ein Mindestmaf$ zu begrenzen.

4.10 Der Hersteller sollte bestrebt sein, den Werkstoffabfall durch die Auswahl von Werkstoffen, die im
Vergleich zu den fertigen fiir die Herstellung erforderlichen Teilen eine angemessene Grofée aufweisen, auf

ein Mindestmaf3 zu begrenzen.

4.11 Schutzgehduse oder umformte Gehduse aus wiederverwertbaren Kunststoffen miissen mit dem
entsprechenden Wiederverwertungssymbol gekennzeichnet sein.

4.12 Alle Prozesse sollten so ausgelegt sein, dass die Emissionen fliichtiger organischer Verbindungen (VOC,
en: volatile organic compounds) auf ein Mindestmaf3 begrenzt werden.

5 Auslegung

5.1 Allgemeine Anforderungen

5.1.1 Die Berechnung der Wanddicke der drucktragenden Teile muss auf die Streckgrenze des Werkstoffs
bezogen werden.

5.1.2 Zu Berechnungszwecken ist der Wert der Streckgrenze R, auf einen Hochstwert von 0,85 R, zu
begrenzen.

5.1.3 Der Berechnungsdruck (P.) muss betragen:

a) fiir Flaschen, die ausschliefflich mit LPG mit einem Priifdruck von hdochstens 16 bar absolut betrieben
werden (UN 1011, UN 1965-Gemische A, A01, A02 und A0 sowie UN 1969):

P. = Pypip = 15 bar.
b) fir alle sonstigen Fliissiggasflaschen:
P. = Pyppip = 30 bar.
ANMERKUNG Siehe RID/ADR, 4.1.4.1, P 200, Tabelle 2 zu Priifdriicken fiir Fliissiggas.
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5.1.4 Eine vollstindig bemafite Zeichnung, die auch die Werkstoffspezifikationen enthalt, ist zu erstellen.
5.1.5 Die Auslegung der Flasche sollte Folgendes berticksichtigen:

— einfache manuelle Handhabung;

— einfaches Anschliefien fiir Befiillung und Verwendung;

— sicheres Stapeln (sofern stapelbar ausgelegt);

— die Minimierung der Werkstoffverwendung; und

— die Minimierung der Umweltbelastung aufgrund der Wartung im Betrieb und der Entsorgung am
Lebensende.

5.2 Berechnung der Wanddicke des zylindrischen Mantels

Die Wanddicke des zylindrischen Mantels, a, darf nicht kleiner sein als:

B P.xD
T 20X R, X]J

4 /3

Fiir Flaschen mit einer Langsschweifnaht gilt: ~ J=0,9

a
+ P

Fiir Flaschen ohne Langsschweifdnaht gilt: J=10

5.3 Auslegung druckkonkaver Kugeltorus- und halbelliptischer Boden

5.3.1 Die Form der Enden muss derartig gestaltet sein, dass die folgenden Bedingungen erfiillt werden:
— fiir Kugeltorusbéden R<D;r=0,1D; h = 4b (siehe Bild 1);

— fiir halbelliptische Boden H 2 0,192 D ; h = 4b (siehe Bild 1).

5.3.2 Die Wanddicke, b, darf nicht kleiner sein als:

_ PXDXC
" (15%xR,) + P.

In dieser Gleichung ist C ein Formfaktor, dessen Wert vom Verhaltnis H/D abhangt.
Flr H/D-Werte zwischen 0,2 und 0,25 ist der Wert fiir C Bild 2 zu entnehmen.

Flir H/D-Werte zwischen 0,25 und 0,5 ist der Wert fiir C Tabelle 1 oder Bild 3 zu entnehmen.
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Legende

1  Kugeltorusboden
2 halbelliptischer Boden

ANMERKUNG  Fiir Kugeltorusboden kann die Hohe H wie folgt berechnet werden:

H=(R+b)—\/[(R+b)—§ X (R+b)+g—2(r+b)

Bild 1 — Darstellung druckkonkaver Flaschenenden

Documents
14 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 14140:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14140-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14140-2017-01

DIN EN 14140:2017-01
EN 14140:2014 + AC:2015 (D)

b/D
—— 0,06
—&— 0,03
—&— 0,02
—<— 0,01
—©— 0,0075

N

1,500

1,400

P

|

-

1,300

1
N

ERREAEE
\§§

0,2 0,205 0,21 0215 022 0225 023 023 024 0245 0,25

H/D —»

Bild 2 — Werte des Formfaktors C fiir H/D-Werte zwischen 0,2 und 0,25
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Bild 3 — Werte des Formfaktors C fiir H/D-Werte zwischen 0,25 und 0,5
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Tabelle 1 — Beziehung zwischen H/D und Formfaktor C

H/D c H/D c
0,25 1,000 0,38 0,612
0,26 0,931 0,39 0,604
0,27 0,885 0,40 0,596
0,28 0,845 0,41 0,588
0,29 0,809 0,42 0,581
0,30 0,775 0,43 0,576
0,31 0,743 0,44 0,572
0,32 0,713 0,45 0,570
0,33 0,687 0,46 0,568
0,34 0,667 0,47 0,566
0,35 0,649 0,48 0,565
0,36 0,633 0,49 0,564
0,37 0,621 0,50 0,564
ANMERKUNG  Zwischenwerte konnen durch lineare Interpolation ermittelt
werden.

5.4 Anders geformte Boden
Anders geformte Boden als die in 5.3 erfassten, diirfen unter der Voraussetzung verwendet werden, dass die

Eignung ihrer Konstruktion durch eine Ermiidungspriifung nach 7.5.2 oder durch eine geeignete
Spannungsanalyse nachgewiesen wurde.

5.5 Mindestwanddicke
Die Mindestwanddicke jedes drucktragenden Teils muss grofier als der nachfolgend geforderte Wert sein:

— flr zylindrische Mantel der nach 5.2 erforderliche Wert oder der fiir die Erfiillung der in 8.2
beschriebenen Priifungen erforderliche Wert;

— fiir Enden der je nach Zutreffen entsprechend 5.3 oder 5.4 erforderliche Wert oder der fiir die Erfiillung
der in 8.2 beschriebenen Priifungen erforderliche Wert.

5.6 Konstruktion der Offnungen

5.6.1 Samtliche Offnungen miissen an einem Flaschenende angebracht werden.

5.6.2 Jede Offnung in der Flasche muss entweder durch einen Ventilstutzen oder ein fest angeschweif3tes
Blech verstirkt werden. Die Eignung der Konstruktion der Verstirkung oder Anderungen der Konstruktion

innerhalb eines zugelassenen Flaschentyps sind durch Konstruktionsberechnungen oder eine
Ermiidungspriifung nach 7.5.2 nachzuweisen.

5.6.3 Die Schweifnihte der Verstirkungen der Offnungen miissen mindestens /2,5bDmm von jeder
Rundschweifdnaht entfernt sein.
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5.6.4 Sofern nicht anders festgelegt, miissen die Ventilstutzengewinde einer anerkannten Spezifikation
entsprechen.

ANMERKUNG  Geeignete Gewindespezifikationen schliefien EN ISO 11363-1 fiir das 17E- und das 25E-Gewinde ein.

5.7 Ventilschutz

Die Konstruktion einer Flasche sowie gegebenenfalls ihres umformten Gehduses muss einen Ventilschutz
gegen Beschadigungen bieten, um das Freisetzen des Flascheninhalts zu verhindern, sofern das Ventil nicht
durch andere Mittel geschiitzt wird. Bietet das Gehduse Schutz, ist es als Bestandteil der vollstindigen
Flasche anzusehen.

Sofern der Ventilschutz ein fester Bestandteil der Flasche ist, muss dieser durch Fallpriifungen nach den
Anforderungen von EN IS0 11117:2008, 6.7, nachgewiesen werden, bzw. fiir Heif3luftballon-Flaschen muss
die Fallpriifung nach den Anforderungen der in 7.5.5 festgelegten Fallpriifungen nachgewiesen werden.

ANMERKUNG  Die Anforderung fiir diese Priifung kann als erfiillt angesehen werden, wenn die in 7.5.4 oder fiir
Heif3luftballon-Flaschen in 7.5.5 festgelegten Fallpriifungen mit an der Flasche angebrachten Ventilen (und Armaturen)
durchgefiihrt und die in EN ISO 11117 festgelegten Annahmekriterien erfiillt wurden.

Sofern die Flasche nicht mit einem festen Ventilschutz versehen ist, sollte der Hersteller festlegen, dass LPG
enthaltende Flaschen in Verschlagen oder Gestellen befordert werden oder wahrend der Beférderung mit
einem sonstigen wirksamen Ventilschutz ausgestattet werden sollten. Andernfalls sollte der Hersteller
festlegen, dass die Flasche mit Ventilen ausgeriistet werden sollte, fiir die durch die Stof3priifungen nach
EN ISO 14245 oder EN ISO 15995 nachgewiesen wurde, dass sie Beschddigungen ohne Freisetzen des Inhalts
standhalten kénnen.

5.8 Nicht drucktragende, an die Flasche angeschweifdte Anbauteile

5.8.1 Anbauteile sind so auszulegen, dass kein Wassereinschluss auftritt und dass eine dufdere Inspektion
der Schweifdndhte der Anbauteile ermdglicht wird. Sie miissen von den Langs- und Umfangsschweif3ndhten
getrennt sein.

5.8.2 Sofern ein Fufdring angebracht ist, muss dieser von ausreichender Festigkeit flir einen sicheren Stand
und so angebracht sein, dass er die Inspektion jeglicher drucktragender Schweifdndhte nicht behindert. Jeder
Fufiring ist in geeigneter Art und Weise mit einem Ablauf zu versehen, und der vom Fufdring umschlossene
Raum muss in geeigneter Art und Weise, z. B. mittels Offnungen, beliiftet werden.

5.9 Bestindigkeit gegen dufdere Korrosion

Flaschen nach dieser Norm, die nicht aus nichtrostendem Stahl hergestellt sind, miissen mit einer
Beschichtung oder einem Schutz gegen dufiere Korrosion versehen werden. Nichtrostender Stahl darf mit
einer Beschichtung oder einem Schutz gegen dufdere Korrosion versehen werden. Beschichtung und Schutz
miissen der Anforderung der Leistungspriifung nach 7.3.7 entsprechen. Ausschliefdlich Flaschen aus
nichtrostendem Stahl oder mit zusatzlicher Beschichtung diirfen zusatzlich mit einem Gehduse umformt
werden - siehe 5.10.

5.10 Umformte Flaschen

5.10.1 Das umformte Gehduse muss aus Polyurethan bestehen oder einem Werkstoff, der denselben Schutz
bietet. Das umformte Gehduse muss auf eine beschichtete Flasche aufgebracht werden, die den
Anforderungen nach 7.3.7.1 entspricht. Das umformte Gehduse muss Schutz fiir die Beschichtung bieten und
die Metallflasche gegen dufdere Korrosion schiitzen, wie nach 7.3.7 erforderlich, und so ausgelegt sein, dass
es den Anforderungen der Fallpriifung nach 7.5.4 entspricht.
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