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Nationales Vorwort

Die vorliegende Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flussiggas-Gerate und
Ausrlstungsteile” 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).
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EUROPAISCHE NORM EN 14893
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Juli 2006

ICS 23.020.30

Deutsche Fassung

Flussiggas-Gerate und Ausrustungsteile —
Ortsbewegliche, geschweildte Druckfasser aus Stahl fur
Flassiggas (LPG) mit einem Fassungsraum zwischen 150 Liter
und 1 000 Liter

LPG equipment and accessories — Equipements pour GPL et leurs accessoires —
Transportable Liquefied Petroleum Gas (LPG) welded steel Fats a pression métalliques transportables pour GPL d'une
pressure drums with a capacity between 150 litres capacité comprise entre 150 litres et 1 000 litres

and 1 000 litres

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 12. Juni 2006 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 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, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, 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: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2006 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 14893:2006 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14893:2006) 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 Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Januar 2007, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis Januar 2007 zurtickgezogen werden.

Diese Europaische Norm wurde zur Bezugnahme in das RID und/oder in die technischen Anhange des ADR
vorgeschlagen. Daher gelten die in diesem Zusammenhang in den normativen Verweisungen aufgefihrten
Normen, welche Grundanforderungen des ADR/RID 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.

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

Documents
Document Sharingé-mb

Full document details: DIN EN 14893:2006-10


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14893-2006-10
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-14893-2006-10

EN 14893:2006 (D)

Einleitung

Diese Europaische Norm behandelt den Gebrauch von Stoffen und Verfahren, welche gesundheitsschadlich
sein konnen, falls keine ausreichenden Vorsichtsmalinahmen getroffen werden. Sie bezieht sich nur auf die
technische Anwendbarkeit und entbindet den Anwender keinesfalls von der Einhaltung gesetzlicher
Vorschriften fur Gesundheit und Sicherheit.

Beim Entwurf dieser Europaischen Norm wurde vorausgesetzt, dass die Ausfiihrung dieser Bestimmungen
entsprechend qualifiziertem und erfahrenem Personal Gbertragen wird.

ANMERKUNG  Der maximale Fassungsraum von Fassern betragt 1 000 I. Die technischen Anforderungen dieser Norm
kénnen jedoch fur die sichere Gestaltung von Fassern mit einem Fassungsraum von mehr als 1 000 | angewendet werden,
auch wenn diese nicht als Druckfasser unter ADR klassifiziert wiirden.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt die Mindestanforderungen an Werkstoff, Gestaltung, Konstruktion, Ausfiihrung,
Ausristung und Priifung fest, die bei der Herstellung von ortsbeweglichen, wiederbefiillbaren, geschweiliten
Druckfassern aus Stahl fur Flissiggas (LPG) mit einem Fassungsraum von 150 | bis einschlieRlich 1 000 |
gelten.

Behandelt werden waagerechte und senkrechte Druckfasser.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente 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 287-1, Zulassungspriifung von Schweiern — Schmelzschweilen — Teil 1: Stédhle

EN 462-3, Zerstérungsfreie Priifung — Bildgiite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 3: Bildgliteklassen flir
Eisenwerkstoffe

EN 473, Zerstérungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung — Allgemeine Grundlagen

EN 549, Elastomer-Werkstoffe fiir Dichtungen und Membranen in Gasgeréaten und Gasanlagen
EN 571-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN 756, Schweilzusétze — Massivdrahte, Flilldrahte und Drahtpulver-Kombinationen zum Unterpulver-
schweilBen von unlegierten Stéhlen und Feinkornbaustéhlen — Einteilung

EN 758, Schweillzusétze — Flilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweillen mit und ohne Schutzgas
von unlegierten Stdhlen und Feinkornbaustéhlen — Einteilung

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

EN 875, Zerstérende Priifung von Schweillverbindungen an metallischen Werkstoffen — Kerbschlag-
biegeversuch — Probenanlage, Kerbrichtung und Beurteilung

EN 876, Zerstérende Priifung von SchweilSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Léngszugversuch an
Schweil3gut in Schmelzschweillverbindungen

EN 895, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch
EN 910, Zerstérende Priifungen von SchweilBndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweiBnéhten — Sichtpriifung

EN 1092-1, Flansche und ihre Verbindungen — Runde Flansche fiir Rohre, Armaturen, Formstiicke und
Zubeho6r — Teil 1: Stahlflansche, nach PN bezeichnet

EN 1290, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilBverbindungen — Magnetpulverpriifung von Schweil3-
verbindungen

EN 1321, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von SchweilSndhten
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EN 1418, SchweilBpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweilen fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

EN 1435, Zerstérungsfreie Prifung von SchweilBverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilBverbindungen

EN 1668, Schweilzusédtze — Stébe, Drédhte und Schweillgut zum Wolfram-Schutzgasschweilen von
unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung

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

EN 1714, Zerstérungsfreie Priifung von SchweilSndhten — Ultraschallpriifung von SchweilBverbindungen.
EN 10028-1, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 2: Unlegierte und legierte warmfeste Stédhle
mit bestimmten Eigenschaften bei erhbhter Temperatur

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehélterstdhlen — Teil 3: Schweillgeeignete Feinkornbaustéhle,
normal gegliiht

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

EN 10045-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 13153, Spezifikation und Priifung der LPG-Zylinderventile — Handbetétigt

EN 13175, Spezifikation und Priifung fiir Armaturen und Ausriistungsteile von Fliissiggasbehéltern
EN 13799, Fiillstandsanzeiger fiir Fliissiggasbehélter

EN 14894, Fliissiggasflaschen und Ausriistungsteile — Kennzeichnung von Flaschen und Fassern

EN ISO 2560, Schweillzusédtze — Umhdlillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweillen von unlegierten
Stéhlen und Feinkornstéhlen — Einteilung (ISO 2560:2002)

EN ISO 6520-1, Schweilen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelméBligkeiten
an Metallen — Teil 1: Schmelzschweil3en (ISO 6520-1:1998)

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

EN ISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (ISO 15613:2004)

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

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

ANSI/ASME B1.20.1, Pipe threads, general purpose (inch) issued by American National Standards Institute
on 1983
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3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

31

LPG (Fliissiggas)

hauptsachlich aus Butan oder Propan bestehendes Gemisch mit Spuren anderer Kohlenwasserstoff-Gase
entsprechend UN 1965, Gemische aus Kohlenwasserstoff-Gas, verflissigt, NOS oder UN 1075, Flissiggase

ANMERKUNG In einigen Landern dirfen UN 1011 und 1978 auch mit LPG bezeichnet werden.

3.2
Streckgrenze
obere Streckgrenze R.; oder bei Stahlen ohne festgelegte Dehnung (nicht proportionale Dehnung) die

0,2%-Dehngrenze

3.3

Produktionslos

eine Anzahl drucktragender Teile oder fertig gestellter Behalter, die nacheinander vom gleichen Hersteller
unter Verwendung gleicher Herstellungsverfahren, der gleichen Konstruktion, Nenn-Gré3e und Werkstoff-
spezifikation sowie, sofern zutreffend, der gleichen Schweillverfahren auf der gleichen Fertigungsmaschine
hergestellt und der gleichen Warmebehandlung unterzogen wurden

ANMERKUNG In diesem Zusammenhang beinhaltet das Wort ,nacheinander nicht zwingend eine fortlaufende
Herstellung.

3.4

Kaltformen

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

3.5

Warmformen

Formen bei Temperaturen, die Uber der entsprechend den Werkstoffspezifikationen maximal zulassigen
Entspannungstemperatur liegen

3.6
Berechnungsdruck
der in der Konstruktionsgleichung verwendete Manometerdruck

3.7
Hersteller
Fasshersteller, sofern nicht anders festgelegt

3.8
Ar;

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

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

4 Werkstoffe

41 Eignung

Sofern nicht anders festgelegt, muss der Bereich der Berechnungstemperatur —20 °C bis +50 °C betragen.
Die Werkstoffe fur die Konstruktion miissen fir den Betrieb in dem vorgesehenen Bereich geeignet sein.
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Wenn die Fasser strengeren Umbebungs- oder Produkttemperaturen ausgesetzt werden kénnen, dann muss

der Bereich der Berechnungstemperatur —40 °C bis +50 °C betragen.
Hinweise zur Auswahl von Werkstoffsorten sind in Anhang A enthalten.

Die Stahle miissen in Ubereinstimmung mit Tabelle 1 in Gruppen eingeteilt werden.

Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen

Gruppe

Untergruppe

Stahlsorte

Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit R, < 460 N'/mm?22 und einer
Zusammensetzung, in %, von:

C=<0,25
Si<0,60
Mn <1,70
Mo < 0,70P
S 0,045
P <0,045
Cu <0,40P
Ni < 0,5
Cr<0,3 (0,4 fiur Gusseisen)P
Nb < 0,05
V<0,120
Ti<0,05

1.1

Stahle mit einer festgelegten Mindest-Streckgrenze von Ry < 275 N/mm?

1.2

Stahle mit einer festgelegten Mindest-Streckgrenze von
275 N/mm? < R j; < 360 N/mm?2

1.3

normalisierte Feinkornstahle mit einer festgelegten Mindest-Streckgrenze von

Ry > 360 N/mm?

thermomechanisch behandelte Feinkornstahle und Gussstahle mit einer
festgelegten Mindest-Streckgrenze von R ; > 360 N/mm?2

2.1

thermomechanisch behandelte Feinkornstahle und Gussstéhle mit einer
festgelegten Mindest-Streckgrenze von 360 N/mm? < R_;; < 460 N/mm?

22

thermomechanisch behandelte Feinkornstahle und Gussstahle mit einer
festgelegten Mindest-Streckgrenze von R ; > 460 N/mm?2

a8 In Ubereinstimmung mit der Spezifikation der Stahl-Produktnormen kann Ry durch Rp0,2 ersetzt werden.

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

ANMERKUNG Diese Tabelle ist CEN ISO/TR 15608:2005 entnommen.

Ist ein zusatzlicher Kerbschlagbiegeversuch erforderlich, muss er in Ubereinstimmung mit EN 10045-1

durchgefiihrt werden, um die in 7.8 festgelegten Werte zu erzielen.
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4.2 Drucktragende Teile

Drucktragende Teile missen aus geeigneten Stahlen bestehen, die mit den Teilen 1, 2, 3 oder 5 der
EN 10028 oder mit den mit der zugelassenen Stelle vereinbarten Festlegungen (bereinstimmen. Alle
Werkstoffe miissen 7.8 entsprechen.

Stahle der Untergruppe 2.2 muissen ein Kohlenstoffaquivalent haben, das bei der Berechnung nach
EN 10028-5 auf hochstens 0,43 % begrenzt ist.

4.3 Nicht drucktragende Teile

Alle Werkstoffe firr nicht drucktragende Teile missen mit dem Werkstoff des drucktragenden Teils vertraglich
sein. lhre Fahigkeit, bei niedrigen Temperaturen eingesetzt zu werden, ist festzustellen durch:

— Prufung nach EN 10045-1 fur die Erfullung der in 7.8 angegebenen Anforderungen an die Schlag-
festigkeit; oder

— durch Verweis auf eine anerkannte Norm oder Spezifikation zu Druckfassern: z. B. EN 13445.

4.4 SchweiBzusatzwerkstoffe

SchweilRzusatzwerkstoffe miissen in der Lage sein, feste Schweilindhte mit mindestens den Eigenschaften zu
erzeugen, die fir die Grundwerkstoffe des fertig gestellten Fasses festgelegt wurden.

Sie mussen aus EN ISO 2560, EN 756, EN 758 oder EN 1668 entsprechend ihrer Eignung ausgewahlt
werden. Die Eignung der gewahlten Zusatzstoffe muss nach 6.6.3 nachgewiesen werden.

4.5 Nichtmetallische Werkstoffe (Dichtungen)
Alle nichtmetallischen Werkstoffe, die in Kontakt mit Flissiggas stehen, missen mit LPG vertraglich sein und
durfen sich weder verformen noch verharten. Sie missen ebenfalls mit den entsprechenden Anforderungen

der EN 549 Ubereinstimmen, einschliellich der Widerstandsfahigkeit gegen Ozon (bei Dichtungen, die der
Atmosphare ausgesetzt sind).

4.6 Werkstoff-Zertifikate
Drucktragende und nicht drucktragende Teile, die direkt an das Fass angeschweil3t sind, missen mit einem

Zertifikat des Werkstoffherstellers nach EN 10204, Zertifikat Typ 3.1, ausgestattet sein. Andere Teile missen
ein Zertifikat haben, das mit EN 10204, Zertifikat Typ 2.2 Ubereinstimmt.

5 Auslegung

5.1 Allgemeines
Fasser missen so ausgelegt sein, dass sie entweder:
— gerollt werden kdnnen (siehe 5.8); oder

— durch Unterstitzungs- und Hebevorrichtungen oder einen Schutzrahmen fiir die sichere Handhabung mit
mechanischen Mitteln, Transport und Verwendung am Rollen gehindert werden.

Die Fasser missen aus einem zylindrischen Mantel und zwei ellipsenférmigen oder Kugeltorus-Bdéden
bestehen. Gewdlbte druckkonvexe (nach innen gewdlbte) Béden sind unzulassig.

Gewolbte Boden missen aus einem einzelnen Blech hergestellt sein.
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Bei Fassern, die fir Flussiggas (LPG) vorgesehen sind, das den Grenzen fir korrosive Schadstoffe nach
ISO 9162 entspricht und nach einer nationalen oder internationalen Norm oder einer anderen vergleichbaren
Festlegung geliefert wird, ist kein Korrosionszuschlag gegen Innenkorrosion erforderlich.

Bei Fassern mit einem &uBeren Schutz gegen Korrosion in Ubereinstimmung mit 9.1 ist kein Korrosions-
zuschlag gegen Auldenkorrosion erforderlich.

Der Schweilnahtfaktor fir den verwendeten Werkstoff und die Art der durchzufihrenden zerstorungsfreien
Prifung missen in Ubereinstimmung mit Tabelle 2 ausgewahlt werden.

Das Fass muss so ausgelegt sein, dass es Druck-, Temperatur- und Vakuumbedingungen in
Ubereinstimmung mit 5.2.1, 5.2.2 und 5.2.3 und Lasten nach 5.4 widersteht.

Bei Bedarf missen zur Reduzierung der Belastungen Zusatzeinrichtungen am Behalter mit Verstarkungs-
blechen angeschweil’t werden.

Eine vollstandig bemalte Zeichnung mit allen Einzelheiten muss erstellt werden.
5.2 Auslegungsbedingungen

5.2.1 Berechnungsdruck

Das Fass muss flir einen Berechnungsdruck ausgelegt sein, der den Prifdruck von 30 bar nicht unterschreitet.

5.2.2 Berechnungstemperatur
Der Berechnungstemperaturbereich muss im Allgemeinen 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 eines Fasses gefertigt sind, fir den Temperaturbereich von —40 °C bis 50 °C
entsprechend einer anerkannten Norm oder Spezifikation fir Druckfasser geeignet ist, z. B. EN 13445-2.

5.2.3 Vakuumbedingungen
Das Fass muss so ausgelegt sein, dass es einem Mindest-Innendruck von 0,1 bar absolut widersteht.

ANMERKUNG 1 Die Ubereinstimmung mit dieser Anforderung kann durch Erfiillung der Anforderungen entsprechend
einer anerkannten Norm flr Druckfasser, z. B. EN 13445-3 nachgewiesen werden.

ANMERKUNG 2 Diese Anforderung stellt sicher, dass das Fass den Vakuumbedingungen standhélt, die vom Produkt
wahrend des Betriebes oder durch die Ubliche Instandhaltung erzeugt werden.

5.3 Berechnung der Dicken

5.3.1 Berechnung

Die Fassdicken miissen in Ubereinstimmung mit Anhang E berechnet werden.

5.3.2 Mindestwanddicke fir die Handhabung

5.3.21 Die unter Berucksichtigung des Innendrucks berechneten Wanddicken von Mantel und Bdden
(siehe 5.2) missen erhéht werden, sofern sie nicht groRer sind als der nach der Gleichung:
0,5
Dy )™
=25 — 1
eh ( T ) (1)

berechnete Wert.
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Dabei ist

e, die Mindestdicke des zylindrischen Mantels oder des gewdlbten Bodens nach den Sicherheits-
kriterien fir die Handhabung;

D, der Aullendurchmesser des Fasses, in mm;

T der Mindestwert der Zugfestigkeit im fertig gestellten Fass, in N/mm?2.
Die Dicke darf keinesfalls weniger als 2,5 mm betragen.

Unterscheiden sich die fir Mantel und Boden verwendeten Werkstoffe, muss die Berechnung fir jedes Bauteil
gesondert, unter Berlicksichtigung der maRgebenden Werkstoffeigenschaften, erfolgen.

5.4 Belastung der Unterstiitzungen

Das Fass und vorhandene Unterstitzungen missen so konstruiert sein, dass sie der grofleren von den
folgenden Belastungen widerstehen:

a) der statischen Belastung, wenn das Fass mit Wasser gefiillt ist;

b) der maximalen Betriebsbelastung des Fasses bei einer Beschleunigung von 2g senkrecht von oben nach
unten und horizontal, und 1g von unten nach oben.

Dabei ist g die Beschleunigung durch Schwerkraft.

Dies muss durch experimentellen Nachweis oder Berechnung entsprechend einer anerkannten Norm oder
Spezifikation fur Druckfasser, z. B. EN 13445-3, nachgewiesen werden.

Unter den oben festgelegten Bedingungen diirfen die Belastungen im Fass und seinen Unterstitzungen die
folgenden Angaben nicht Gberschreiten:

a) bei allgemeiner Membranbelastung im Mantel, hervorgerufen durch die Unterstitzungen - die normale
Auslegungsbelastung, wie in E.1 festgelegt;

b) bei Belastungen in Nahe der Unterstitzungen, die entweder durch experimentellen Nachweis oder durch
Berechnung/spezielle Analyse bestimmt wurden - die in einer anerkannten Norm oder Spezifikation fir
Druckfasser, z. B. EN 13445-3, festgelegten Grenzen.

5.5 Belastungen der Tragosen

Tragbsen mussen so ausgelegt sein, dass sie in der Lage sind, den maximalen Belastungen bei Konstruktion
sowie Handhabung wahrend des Betriebes mit einer Belastung von 2g senkrecht von oben nach unten bei
einem angenommenen Anschlagwinkel von 45 ° standzuhalten. Dies muss durch experimentellen Nachweis
oder durch Berechnung entsprechend einer anerkannten Norm oder Spezifikation fir Druckfasser, z. B.
EN 13445-3 dargelegt werden. Es gelten die in 5.4 festgelegten Belastungsgrenzen.

5.6 Offnungen

5.6.1 Allgemeines

Fasser missen mit der Mindestanzahl von Offnungen versehen sein, die erforderlich sind, um die fir
Verbindungen geltenden Betriebsanforderungen zu erfillen.

Die Offnungen missen so angebracht und/oder angeordnet sein, dass ihre Verbindungen, wie in 5.7 gefordert,

geschiitzt werden kénnen. Bei Fassern, die nicht in Schutzrahmen befestigt sind, diirfen die Offnungen nur
am Boden angebracht sein.
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5.6.2 Verstirkungen

Jede Offnung muss durch das Anschweil3en entweder eines Stutzens, eines Blechflansches oder eines
Ausgleichsblechs verstarkt und in Ubereinstimmung mit Anhang E konstruiert werden.

5.6.3 Lage der SchweiRndhte
Die Schweilnahte der Offnungsverstarkungen missen von Langs- und Rundnahten sowie von den Schweil-

nahten anderer Offnungsverstarkungen einen Mindestabstand von 40 mm zwischen den SchweilRkanten
einhalten.

5.6.4 Anschlussverbindungen

Alle Verbindungen, mit Ausnahme von schwimmergesteuerten Anzeigeeinrichtungen, mussen geschraubt
oder angeflanscht sein und dirfen DN 50 nicht Gberschreiten.

Alle Gewinde fiir kegelige Schraubverbindungen muissen mit ANSI/ASME B1.20.1 Gbereinstimmen.
Flanschverbindungen miissen mit EN 1092-1 Uibereinstimmen.

Schwimmergesteuerte Anzeigeeinrichtungen missen mit EN 13799 tGbereinstimmen.
5.7 Schutz von Armaturen

5.7.1 Allgemeines

Fasser missen so ausgefiihrt sein, dass samtliche Armaturen innerhalb von Schutzkragen oder eines
Schutzrahmens angebracht sind.

5.7.2 Schutzkragen

Schutzkragen fiir Fasser, die daflr vorgesehen sind, gerollt zu werden, missen eine Mindestdicke von 10 mm
oder, bei Verwendung eines Verstarkungsringes, 7 mm aufweisen.

Die Schutzkragen mussen an dem Fass mit einer Schweiflverbindung, die mindestens 50 % des Behalter-

umfangs einnimmt, angebracht sein. Schutzkragen missen mit Bohrungen oder Ausschnitten versehen sein,
die grofd genug sind, um fir Entwasserung zu sorgen.

5.7.3 Schutzrahmen

Sofern vorhanden, muss der Schutzrahmen so ausgelegt sein, dass eine sichere Handhabung bei
mechanischer Anwendung durch z. B. Kran, Gabelstapler, 3-Punktsystem, méglich ist.

Der Rahmen muss aus einer geschweil3ten Stahlkonstruktion bestehen und daflir ausgelegt sein, die
Armaturen gegen Beschadigungen zu schitzen, die eine Undichtigkeit wahrend des Betriebs verursachen.
Dies ist durch die Fallprufung nach 12.4 nachzuweisen.

Das Fass muss vollstandig oder teilweise in den Rahmen eingebracht werden und mit geeigneten Mitteln
darin senkrecht oder waagerecht befestigt sein.

5.7.4 Ortlicher Schutz

Zusatzlich zu den in 5.7.1, 5.7.2 und 5.7.3 festgelegten allgemeinen Schutzeinrichtungen missen Armaturen
mit Ortlichen Schutzeinrichtungen gegen den Zugang1 Unbefugter versehen sein.
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5.8 Rollreifen

Waagerechte Fasser, die gerollt werden kénnen (d. h. die nicht mit Sattel-Unterstiitzungen versehen oder
innerhalb eines Schutzrahmens befestigt sind), sind mit zwei Rollreifen auszustatten, um die Druckumhillung
wahrend des Rollens gegen Beschadigungen zu schiitzen.

Sind die Reifen am drucktragenden Teil des Fasses angebracht, missen sie durch durchgehende Kehinahte
an beiden Seiten des Reifens befestigt werden. Die Mindestlange dieser Kehindhte muss 5 mm betragen.

Sind die Reifen an einem nicht drucktragenden Anbauteil angebracht (z. B. Schutzkragen), sind unter-
brochene SchweilRnahte zulassig, die mindestens 50 % des Behalterumfangs umfassen.

5.9 Liftungsoffnungen
Ist das Fass mit einem Bodenring ausgestattet, muss dieser Luftungséffnungen einschlieBen, um

angemessene Luftzirkulation zu ermdéglichen. Ist ein Schutzkragen mit einem Deckel ausgestattet, missen
Liftungsoffnungen vorgesehen sein.

6 Ausfiihrung und Herstellung

6.1 Allgemeines

Fasser missen nach Zeichnungen, Spezifikationen und Verfahren entsprechend den Anforderungen dieser
Norm hergestellt werden.

Der Hersteller tragt die Verantwortung fir die Fahigkeit, Ausbildung und Beaufsichtigung seines Personals.
Werkstoffe, die fir die Fassherstellung vorgesehen sind, missen sich so bearbeiten lassen (entsprechend
den Verarbeitungsvorschriften des Werkstoffherstellers, sofern vorhanden), dass das fertig gestellte Fass die
erforderlichen Werkstoffeigenschaften hat, um sowohl die Konstruktionsvorgaben als auch die Anforderungen
dieser Norm zu erfillen.

Der Hersteller muss ein festgelegtes Kontrollverfahren fiir Herstellungsvorgange haben, einschlief3lich
besonderer Verfahren, wie z. B. Umformen, Schweilen und Warmebehandlung.

6.2 Kontrolle und Riickverfolgbarkeit der Werkstoffe

Der Hersteller muss ein Kennzeichnungssystem fir den bei der Herstellung verwendeten Werkstoff
unterhalten, damit der gesamte Werkstoff fir drucktragende Teile am fertig gestellten Fass bis zum
Ursprungsmaterial zuriick verfolgt werden kann. Das System muss Verfahren zur Nachprifung der
Identifikation des vom Lieferanten empfangenen Werkstoffs anhand der Priufbescheinigungen und/oder
Annahmeprufungen der Werkstoffhersteller einschliefen.

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 fertig gestellt ist; oder

b) dass sie rickverfolgbar ist, durch die Anwendung eines Nachweissystems, das die Rickverfolgbarkeit
aller Werkstoffe des fertig gestellten Fasses sicherstellt.

Wenn die Kennzeichnungen auf den Werkstoffen Ubertragen werden, darf das Verfahren der Stempelung
oder Kennzeichnung keine nachteiligen Auswirkungen auf die festgelegten Werkstoffeigenschaften haben.
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Wenn es sich nicht vermeiden lasst, dass die Werkstoffkennzeichnung wahrend der Herstellung eines
drucktragenden Teils ausgeschnitten wird, muss sie vom jeweiligen Hersteller auf eine andere Stelle dieses
Teils lbertragen werden. Die Ubertragung der Kennzeichnung muss durch eine vom Hersteller beauftragte
Person erfolgen.

Aufzeichnungen Uber die verwendeten Schweil3zusatzwerkstoffe missen aufbewahrt werden.

6.3 Herstellungstoleranzen

Toleranzen der Fassform miissen mit Anhang B Gbereinstimmen.
6.4 Geeignete SchweiBangaben

6.4.1 Allgemeines

Beispiele flr Schweillangaben sind in Anhang G angegeben. Grundlegende Schwei3nahteinzelheiten sind in
EN 1708-1 enthalten.

6.4.2 Langsnahte

Mantelschweilnahte missen entweder spiralformige Stumpfnahte oder Langsstumpfnahte sein. Wird das
Fass aus mehr als einem Behalterschuss hergestellt, missen die Langsschweilndhte der anstoRenden
Schiilsse um mindestens 100 mm versetzt sein. Dieser Abstand muss zwischen den Schweillkanten
gemessen werden.

6.4.3 Sickennahte

6.4.3.1 Sickennahte dirfen ausschlieRlich fir Rundndhte verwendet werden und missen folgende
Bedingungen erfillen:

a) der versetzte Bereich, der die Schweilunterlage bildet, muss innerhalb des Passbereiches des gesamten
kreisformigen Umfangs einen engen Zusammenschluss bilden (Bearbeitung des Berlihrungsabschnittes
des Versatzes ist unter der Voraussetzung zulassig, dass die restliche Dicke als Schweiltunterlage an
keiner Stelle weniger als 75 % der Ausgangsdicke betragt);

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

c) nach Fertigstellung der Schweillung muss die Naht ein abgerundetes Profil haben und den Spalt bis zur
vollen Dicke der zu schwei3enden Blechkante ausflllen.

ANMERKUNG Eine empfohlene Anordnung von Sickennéhten ist in Anhang G enthalten.

6.4.3.2 Wenn der Flanschbereich des Bodens eingezogen ist, muss dieser Einzug ausreichend weit vom
Krempenradius entfernt sein, um sicherzustellen, dass die Kante der Rundnaht mindestens 12 mm von der
Krempe entfernt ist.

6.4.3.3 Wenn eine Schweillkante eingezogen ist, missen vorher die Langs- oder Spiralschweil3nahte
innen und auflen Uber eine Strecke von etwa 50 mm ohne Verringerung der Blechdicke biindig gemacht

werden. Bei Fertigstellung der Sicke muss im Bereich der Schweifinaht durch eine Magnetpulverpriifung nach
EN 1290 oder durch ein Eindringverfahren nach EN 571-1 nachgewiesen werden, dass sie frei von Rissen ist.

6.5 Geformte druckbeaufschlagte Teile

6.5.1 Allgemeines

Geformte druckbeaufschlagte Teile missen entweder kaltgeformt oder warmgeformt sein.
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