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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (EN 14638-3:2010+AC:2012) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 23
,Ortsbewegliche Gasflaschen® erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI (Vereinigtes Konigreich) gehalten wird.

Das zustandige deutsche Gremium ist der NA 016-00-03-00 AA ,Druckgasflaschen und Ausristung® im
Normenausschuss Druckgasanlagen (NDG).

Der Beginn und das Ende des geanderten Textes aufgrund der Berichtigung EN 14638-3:2010/AC:2012 sind
durch gekennzeichnet.

Anderungen

Gegeniber DIN EN 14638-3:2010-12 wurden folgende Korrekturen vorgenommen:
a) Korrektur in Abschnitt 2;

b) Korrekturin 7.2.2;

c) Korrekturin 7.2.3;

d) Korrekturin 7.2.4.1.3;

e) Korrekturin 7.2.4.2;

f)  Korrekturin 7.2.4.3;

g) Korrekturin 8.1.1;

h) Korrektur in D.2.

Friihere Ausgaben

DIN EN 14638-3: 2010-12
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Deutsche Fassung

Ortsbewegliche Gasflaschen - Wiederbefullbare geschweil3te
Gefalle mit einem Fassungsraum von nicht mehr als 150 Liter -
Teil 3: Flaschen aus geschweil3stem Kohlenstoffstahl, ausgelegt

nach experimentellen Verfahren

Transportable gas cylinders - Refillable welded receptacles Bouteilles a gaz transportables - Récipients soudés
of a capacity not exceeding 150 litres - Part 3: Welded rechargeables d'une capacité inférieure ou égale a 150
carbon steel cylinders made to a design justified by litres - Partie 3: Bouteilles en acier carbone soudées
experimental methods congues par des méthodes expérimentales

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 23. Juli 2010 angenommen.
Die Berichtigung tritt am 7. Marz 2012 zur Einarbeitung in die drei offiziellen Sprachfassungen der EN in Kraft.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung zu erfiillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Européischen 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, Franzdsisch). 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, Ruméanien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Turkei, 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 Briissel

© 2012 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 14638-3:2010 + AC:2012 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14638-3:2010+AC:2012) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbe-
wegliche Gasflaschen® erarbeitet, dessen Sekretariat vom BSI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Februar 2011, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Februar 2011 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Euro-
paische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt die Zielsetzungen der Rahmen-Richtlinien
fur den Gefahrguttransport [1] und [2].

Diese Europaische Norm wurde zur Bezugnahme im RID [3] und/oder in den technischen Anhangen des ADR
[4] beantragt.

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

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg,
Malta, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei,
Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Tlrkei, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Der Zweck dieser Europaischen Norm ist es, eine Spezifikation fiir die Auslegung, den Bau, die Uberpriifung
und die Zulassung von geschweilten Gasflaschen aus Kohlenstoffstahl fur die Anwendung in den CEN-
Mitgliedstaaten bereitzustellen.

Die in der vorliegenden Norm enthaltenen Spezifikationen schreiben die Methodik fur den Nachweis fest, dass
eine Flasche den erforderlichen Anforderungen an die Funktionsfahigkeit entspricht, beruhend auf Werkstoff-
erfahrungen, Auslegungsvorschriften, Herstellungsverfahren und Herstellungssteuerung.

Diese Norm legt experimentelle Verfahren und geeignete Berechnungen zur Spannungsanalyse fest. Sie gilt
nicht fur Verfahren, die ausschlieBlich auf herkdbmmlichen Berechnungen beruhen.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Mindestanforderungen an Werkstoff, Auslegung, Bau und Ausfiihrung, Herstel-
lungsverfahren und Herstellungspriifungen von wiederbefillbaren, ortsbeweglichen, geschweil3ten Flaschen
aus Kohlenstoffstahl, ausgelegt nach experimentellen Verfahren, mit einem Fassungsraum von 0,5 | bis ein-
schlieRlich 150 | fir verdichtete und verflissigte Gase mit einem Prifdruck bis zu 90 bar fest.

ANMERKUNG Diese Norm kann auch als Leitfaden fir Flaschen mit einem Fassungsraum von weniger als 0,51
angewendet werden.

Diese Europaische Norm gilt hauptsachlich flr andere Industriegase als Flissiggas (en: Liquified Petroleum
Gas — LPG), kann jedoch ebenfalls fur LPG angewendet werden. Fir zugehdrige LPG-Flaschen siehe hin-
gegen EN 14140 [5], die vom CEN/TC 286 erarbeitet wurde.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlie8lich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von Schweilern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle

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

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

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

EN 910, Zerstérende Priifung von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweilSndhten — Sichtpriifung

EN 1418, Schweillpersonal — Priifung von Bedienern von Schweil3einrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

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

EN 1803 [xc) :2002 (.l Ortsbewegliche Gasflaschen — Wiederkehrende Priifung von geschweillten
Gasflaschen aus Kohlenstoffstahl

EN 10028-1, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstédhlen — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 3: Schweil3geeignete Feinkornbaustéahle,
normalgegliiht

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

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe; Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Prifverfahren
EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen

EN 10083-1, Vergiitungsstdhle — Teil 1: Allgemeine technische Lieferbedingungen

EN 10084, Einsatzstdhle — Technische Lieferbedingungen

EN 10120, Stahlblech und -band fiir geschweilte Gasflaschen
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EN 10268, Kaltgewalzte Flacherzeugnisse aus Stahl mit hoher Streckgrenze zum Kaltumformen —
Technische Lieferbedingungen

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 Réntgen- und Gammastrahlen

EN ISO 5817, Schweilen — SchmelzschweilBverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen
(ohne Strahlschweillen) — Bewertungsgruppen von UnregelméBigkeiten (ISO 5817:2003, Korrigierte
Ausgabe: 2005 einschlie3lich Berichtigung 1:2006)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(ISO 6892-1:2009)

EN ISO 10692-2, Ortsbewegliche Gasflaschen — Ventilanschliisse fir die Anwendung in der Mikroelek-
tronik — Teil 2: Spezifikation und Typ-Priifung der Verbindungen Ventil/Flasche (ISO 10692-2:2001)

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

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

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweillverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweillverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweil3en von Stdhlen und Lichtbogenschweillen
von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

ISO 148-1, Metallic materials — Charpy pendulum impact test — Part 1: Test method

3 Begriffe und Symbole

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

3.1.1

Streckgrenze

Wert, der der unteren Streckgrenze, R, , oder dem 0,92-fachen der oberen Streckgrenze, Ry, bzw. bei
Stahlen, die beim Zugversuch keine untere (R, ) und obere (R) Streckgrenze besitzen (mitunter als ,unterer
und oberer Streckpunkt® bezeichnet) 0,2 % der Dehngrenze, R 5, entspricht

31.2

Normalisieren

Warmebehandlung, bei der der Stahl auf eine gleichmafllige Temperatur oberhalb des oberen kritischen
Punktes (Ac3) des Stahls erwarmt und anschlieRend in unbewegter Luft oder einer kontrollierten Atmosphare
abgekuhlt wird

313

Spannungsarmgliihen

an der fertig gestellten Flasche durchgefihrte Warmebehandlung mit dem Zweck, die Eigenspannungen zu
verringern ohne die metallurgische Struktur des Stahls zu verandern, wobei auf eine gleichmaRige Tempe-
ratur unterhalb des kritischen Punktes (Ac1 nach EN 10052) des Stahls erwdrmt und anschlieRend in einer
unbewegten Atmosphare abgekuhlt wird

314
Ausgangswerkstoff
Werkstoff der Flasche bei Betriebs-/Einsatzbereitschaft nach dem Herstellungsprozess

ANMERKUNG Die Werkstoffeigenschaften kénnen an jeder Stelle der Flasche unterschiedlich sein.
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315

Los

fertig gestellte Flaschen gleicher Auslegung, GroRe und Werkstofffestiegungen sowie des gleichen Werk-
stofflieferanten fiir jedes drucktragende Teil, die auf gleichen automatischen Schweiimaschinen aufeinander
folgend wahrend des gleichen Tages oder wahrend aufeinander folgender Tage hergestellt und, sofern
zutreffend, unter denselben Temperatur- und Dauerbedingungen warmebehandelt wurden

ANMERKUNG 1 In diesem Zusammenhang bedeutet ,nacheinander” nicht zwangslaufig ,fortlaufende” Produktion.

ANMERKUNG 2 Diese Definition erméglicht es, verschiedene Lieferanten fir die verschiedenen drucktragenden Teile
innerhalb eines Loses einzusetzen, z. B. einen Lieferanten flr die Képfe und einen anderen fur die Béden.

3.1.6
Flasche
ortsbeweglicher Druckbehalter mit einem Fassungsraum von héchstens 150 |

31.7

fertig gestellte Flasche

Flasche, die vollstandig montiert und mit den zugehérigen Stempelungen versehen ist, jedoch ohne jegliche
aulere Beschichtungen

3.1.8

Kaltumformen

abschlieRende Verformungsbehandlung bei Umgebungstemperatur, der die (als Vorform bezeichnete) vor-
gefertigte Flasche unterzogen wird, die zu einer dauerhaften Erhohung der Werkstofffestigkeit und Ublicher-
weise zu einer dauerhaften Verminderung der Bruchdehnung fiihrt

3.1.9
Ventilstutzen oder Ventildichtflache
Verbindung zwischen Ventil und Flasche

3.2 Symbole
a Mindestdicke fur die Berechnung der Schweillabstande, in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)
ag; Berechnete Mindestdicke einer festgelegten Flache ,i“ der Flasche, in Millimeter (mm)
Ap vom Hersteller garantierte Mindestdicke einer festgelegten Flache ,i“ der Flasche (einschlieflich
jeglichen Korrosionszuschlags), in Millimeter (mm)
A4; Bruchdehnung einer festgelegten Flache ,i“ der Flasche nach dem Bruch
i Flache der Flasche, die fir die fragliche Berechnung verwendet wird
L ursprungliches Langenmal in Ubereinstimmung mit EN 10002-1, in Millimeter (mm)
Verhaltnis des Durchmessers des Biegedorns zur Dicke der Probe
Ph Prifdruck Gber dem Atmospharendruck, in Bar (bar)
Po Mindest-Berstdruck, in Bar (bar)
Pba tatsachlicher Berstdruck, in Bar (bar)
Ren obere Streckgrenze, in Megapascal (MPa)
R untere Streckgrenze, in Megapascal (MPa)

Rpo,2 0,2 %-Dehngrenze, in Megapascal (MPa)
Rpio 2 vom Flaschenhersteller fiir die fertig gestellte Flasche garantierter Mindestwert der 0,2 %-Streck-
grenze einer festgelegten Flache ,i* der Flasche, in Megapascal (MPa)

Ringi fur die fertig gestellte Flasche garantierter Mindestwert der Zugfestigkeit einer festgelegten
Flache ,i“ der Flasche, in Megapascal (MPa)

tatsachlicher Wert der Zugfestigkeit einer festgelegten Flache ,i“ der Flasche, in Megapascal
(MPa)

mai
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Regi fur die fertig gestellte Flasche garantierter Mindestwert der Streckgrenze (siehe 3.1.1) einer
festgelegten Flache ,i“ der Flasche

Regi tatsachlicher Wert der Streckgrenze einer festgelegten Flache ,i* der Flasche, in Megapascal
(MPa)
s Nenndicke der StoRnaht

4 Werkstoffe und Warmebehandlung

41 Allgemeines

4.1.1 Die druckbeaufschlagten Werkstoffe der Flasche missen EN 10028-1 und EN 10028-3 oder
EN 10028-1 und EN 10028-5 oder EN 10120 oder EN 10268 oder anderen Normen fiir Kohlenstoffstahle
entsprechen, sofern diese die Anforderungen dieser Europaischen Norm erflllen.

ANMERKUNG Diese Werkstoffe entsprechen den Werkstoffen, die der Hersteller erhalten hat, bevor sie irgendeinem
Herstellungsprozess unterzogen wurden.

4.1.2 Werkstoffe fiir Stutzen missen EN 10083-1 oder EN 10084 entsprechen.

4.1.3 Die Schweillzusatzwerkstoffe missen so ausgelegt sein, dass sich mit ihnen gleich bestandige
Schweillnahte herstellen lassen. Die Werkstoffeigenschaften der Schweilinahte missen bei der Auslegung
bericksichtigt werden.

4.1.4 Die fir die Herstellung der Flaschen verwendeten Stahlsorten miissen entsprechend EN 1SO 11114-1
mit dem vorgesehenen Gasbetrieb, z. B. korrosive Gase, versprodende Gase vertraglich sein.

4.1.5 Der Hersteller muss die Rickverfolgbarkeit des Stahlgusses der Flaschen fir jedes drucktragende
Teil garantieren kénnen.

41.6 Alle Teile, die an die Flasche angeschweil3t oder mit dieser in Kontakt sind, mussen aus Werkstoffen
hergestellt sein, die mit der Flasche vertraglich sind, ohne deren Eigenschaften zu beeintrachtigen oder
Korrosionsprozesse zu begulnstigen.

4.1.7 Der Flaschenhersteller muss Bescheinigungen der Schmelzanalyse des zum Bau der drucktragenden
Teile der Flasche verwendeten Stahls sowie der Schweiltzusatzwerkstoffe beziehen und bereitstellen.

4.2 Warmebehandlung

Erwégt der Hersteller die Notwendigkeit einer Warmebehandlung, sollte diese EN 10052 entsprechen. Erfolgt
wegen des Risikos einer Verformungsalterung keine Warmebehandlung, insbesondere bei Flaschen, die
einem Tiefziehverfahren ausgesetzt werden, muss der Hersteller nachweisen, dass keinerlei Risiko der
Minderung der Eigenschaften der Flasche wahrend der erwartenden Lebensdauer besteht, indem er z. B.
Druckschwellversuche bei Temperaturen bis zu 100 °C durchfiihrt und nachweist, dass die mechanischen
Eigenschaften mindestens Uber den festgelegten Mindestwerten (siehe 8.1.3.2) liegen oder durch Zug-
versuche an Proben, die 60 h Temperaturen bis zu 100 °C ausgesetzt waren usw.

4.3 Priifanforderungen

Der Werkstoff der fertig gestellten Flaschen muss Abschnitt 7 entsprechen.

4.4 Nichterfiillung der Prifanforderungen

4.41 Werden Prifanforderungen nicht erfullt, sind Wiederholungsprifungen nach 4.4.2 und 4.4.3 durch-
zufthren.

4.4.2 Wird ein Fehler bei der Durchfiihrung einer Prifung oder ein Messfehler nachgewiesen, muss eine
weitere Prifung durchgefiihrt werden. Ist das Ergebnis dieser Prifung zufrieden stellend, ist die erste Prifung
zu ignorieren.
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4.4.3 Ist die Durchfliihrung der Priifung zufrieden stellend erfolgt, muss die Ursache des Versagens wie folgt
identifiziert werden:

— wird das Versagen durch eine ungeeigneten Warmebehandlung (sofern angewendet) vermutet, kann der
Hersteller alle Flaschen des Loses einer weiteren Warmebehandlung unterziehen;

— wurde das Versagen nicht durch eine ungeeignete Warmebehandlung (sofern angewendet) verursacht,
sind alle als fehlerhaft identifizierten Flaschen zuriickzuweisen oder mittels eines anerkannten Verfahrens
auszubessern. Die verbleibenden Flaschen werden dann als neues Los angesehen.

In beiden Fallen muss das neue Los gepriift werden. Alle zutreffenden Baumuster- oder Lospriifungen, die fir
den Nachweis der Akzeptanz des neuen Loses erforderlich sind, miissen erneut durchgefiihrt werden und die
Anforderungen an die Los- oder Baumusterpriifungen missen erfiillt werden.

Erweisen sich eine oder mehrere Prufungen auch nur teilweise als nicht zufrieden stellend, sind alle Flaschen
des Loses zurickzuweisen.

5 Auslegung

5.1 Allgemeines

Fir jede neue Auslegung sind die in 5.2 und 5.3 beschriebenen Konzepte zu befolgen. Die Durchflihrung
einer Uberschlagsberechnung fiir die Erstauslegung ist empfehlenswert. Diese berechnete Erstauslegung
kann in dem Falle optimiert werden, dass die Ergebnisse des experimentellen Verfahrens die Mindestanfor-
derungen Uberschreiten.

5.2 Berechnung

Ist eine Berechnung als Grundlage der Auslegung vorgesehen, sind die folgenden Bedingungen zu berick-
sichtigen:

i

— die Berechnung der Wanddicke der druckiragenden Teile ,i* muss im Verhaltnis zur garantierten
Streckgrenze des Werkstoffes des fertig gestellten Produktes in jeder zu bertcksichtigenden Flache ,i*
stehen;

— fur Berechnungszwecke wird der Wert fir die garantierte Streckgrenze, R, auf einen Hochstwert von
0,85 R, begrenzt;

mgi

— der Innendruck, auf welchem die Berechnung der Gasflaschen beruht, muss dem Prifdruck p,, entspre-
chen.

Beim Prifdruck darf die Spannung im Metall an dem Punkt der Flasche, an dem sie am grof3ten ist, 77 % der
garantierten Streckgrenze (Regi) nicht Uberschreiten. Dies kann beispielsweise durch Einsehen der Span-

nungsanalyse nachgewiesen werden.
5.3 Experimentelles Verfahren

Als Grundlage der Auslegung muss ein experimentelles Verfahren genutzt werden. Die folgenden Bedingun-
gen missen erflillt werden:

— die tatsachliche Wanddicke, mechanischen Eigenschaften und die Geometrie der Flaschen, die den
Baumusterpriifungen unterzogen werden, sind aufzuzeichnen. Die tatsachliche Dicke der Baumuster-
flasche darf die garantierte Mindestdicke um nicht mehr als 5 % Uberschreiten.

— der Hersteller muss die Anforderungen nach 7.1.2 berlcksichtigen und sicherstellen, dass die aufge-
zeichneten Eigenschaften den Mindestwerten entsprechen, die dann bei der Produktion eingesetzt
werden.
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5.4 Offnungen

Jede Offnung in der Flasche muss entweder durch einen Ventilstutzen oder eine Ventildichtflache aus
schweil’barem und vertraglichem Stahl verstarkt sein, die durch Schweilien sicher befestigt und so ausgelegt
sind, dass sie eine angemessene Festigkeit besitzen und keine schadliche Spannungskonzentration entsteht.
Dies ist durch die Baumusterpriifung zu bestatigen.

Offnungen miissen zu Langs- oder Umfangsnahten einen Abstand von mindestens 3a einhalten (siehe Bild 1).

6 Bau und Ausfiihrung

6.1 Herstellungsverfahren

6.1.1 Die wesentlichen Eigenschaften der angewendeten Herstellungsprozesse und die entsprechenden
Parameter missen in der Technischen Spezifikation der Flasche festgelegt sein (siehe 7.1.1).

6.1.2 Der Hersteller muss Uber die technischen Mdglichkeiten, alle entsprechenden geeigneten Mittel sowie
qualifiziertes Personal fir die Flaschenherstellung verfiigen.

ANMERKUNG Die Rechtsvorschriften [1 —4] fordern, dass das vom Hersteller angewendete Qualitatssicherungs-
system den Anforderungen der zustandigen Behdrde entsprechen missen und dass der Herstellungsprozess einer
Uberwachung durch eine mafigebliche Stelle unterliegt.

>3a ’
1 | y) >3a i
| == - =
» 1]
Legende Legende
1 Langsnaht 2 Umfangsnaht

a) b)
Bild 1 — Abstand zwischen Schweillnahten

6.2 SchweiBverfahren
Jeder Hersteller muss vor der Produktion einer festgelegten Flaschenauslegung die SchweilRverfahren und

das Schweillpersonal nach EN ISO 15614-1 und EN 287-1 oder EN 1418 zulassen. Aufzeichnungen derarti-
ger Zulassungen sind vom Hersteller aktenkundig aufzubewahren.

6.3 Drucktragende SchweiRndhte
Die Schweillndhte von Stutzen ausgenommen, missen alle Schweilindhte als Stumpfschweillndhte oder

Sickenschweiflndhte ausgefuhrt sein (siehe Bild 2). Die L&ngsschweillndhte von zylindrischen Formen
mussen durch Stumpfschweilen hergestellt werden.

6.4 Nicht drucktragende Zubehorteile

6.4.1 Nicht drucktragende Teile wie Fufiringe, Griffe und Halsringe, die nicht mit Druck beaufschlagt
werden, mussen nach 4.1.6 hergestellt werden.

6.4.2 Jedes Zubehdrteil muss so ausgelegt sein, dass eine Inspektion der Schweillnahte méglich ist, die

frei von Langs- und Umfangsnahten und so gestaltet sein miissen, dass ein Wassereinschluss vermieden
wird.
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