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Deutsche Fassung

Ortsbewegliche Gasflaschen

Gestaltung und Konstruktion von nahtlosen wiederbeflllbaren
ortsbeweglichen Gasflaschen aus Stahl mit einem Fassungsraum
von 0,5 Liter bis einschliefdlich 150 Liter

Teil 3: Nahtlose Flaschen aus nichtrostendem Stahl
mit einem R ,-Wert von weniger als 1100 MPa

Transportable gas cylinders — Specification for the Bouteilles a gaz transportables — Spécifications pour la
design and construction of refillable transportable seam- conception et la fabrication de bouteilles a gaz recharge-
less steel gas cylinders of capacities from 0,5 litre up to ables et transportables en acier sans soudure, d'une
and including 150 litres — Part 3: Cylinders made of capacité en eau comprise entre 0,5 litre et 150 litres
seamless stainless steel with a maximum R, value of inclus — Partie 3: Bouteilles en acier inoxydables sans
less than 1100 MPa soudure ayant une valeur R, inférieure a 1100 MPa

Diese Europaische Norm wurde von CEN am 11. Dezember 1999 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung 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 bibliogra-
phischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Fran-
zosisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigener
Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Zentral-
sekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.
CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Repu-
blik und dem Vereinigten Koénigreich.
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Vorwort
Diese Européaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche Gasflaschen®, dessen Sekretariat
BSI anvertraut ist, erarbeitet.

Diese Europaische Norm muf} den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdéffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis August 2000, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen bis
August 2000 zurtickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander ge-
halten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen:

Belgien, Dépemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Konigreich.
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 aufgefiihrten Normen, welche Grundanforde-
rungen 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.

Diese Norm unterstiitzt die Ziele der EU-Richtlinien 94/55 und 96/49.

Diese Norm ist Teil einer Reihe von drei Normen fiir wiederbefiillbare nahtlose Flaschen aus Stahl mit einem Fassungs-
raum von 0 bis einschlieRlich 150 Liter fur verdichtete, verflissigte und unter Druck geléste Gase:

— Teil 1: nahtlose Flaschen aus Stahl mit einem R -Wert von weniger als 1100 MPa

— Teil 2: nahtlose Flaschen aus Stahl mit einem R -Wert von 1100 MPa und dartber

— Teil 3: nahtlose Flaschen aus nichtrostendem Stahl mit einem R, -Wert von weniger als 1100 MPa

Einleitung

Diese Norm behandelt Festlegungen zur Bauart, zum Werkstoff, zur Herstellung, Prifung und Zulassung von wiederbefull-
baren ortsbeweglichen nahtlosen Gasflaschen aus Werkstoffen, die zur Gruppe der nichtrostenden Stahle gehoéren. Die
gegebenen Festlegungen basieren auf der Kenntnis und der Erfahrung mit den Werkstoffen, Bauartanforderungen, Her-
stellungsverfahren und der Kontrolle bei der Herstellung von Gasflaschen flir den Ublichen Gebrauch in den Landern der
CEN-Mitglieder.

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 1964-3:2000-04


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1964-3-2000-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1964-3-2000-04

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt bestimmte Mindestanforderungen beziig-
lich Werkstoff, der Gestaltung, Konstruktion und Verfah-
ren, Herstellungsprozesse und Versuche bei der Herstel-
lung von wiederbeflllbaren nahtlosen ortsbeweglichen
Gas- flaschen aus Stahl mit einem Fassungsraum ab 0,51
bis einschlieBlich 1501 fir verdichtete, verflissigte und
unter Druck geldste Gase fest. Diese Norm ist anwendbar
auf Gasflaschen aus nichtrostendem Stahl mit einem
maximalen R_,-Wert von weniger als 1100 MPa.

ANMERKUNG: Diese Norm ist auch geeignet fir die Her-
stellung von Flaschen mit einem Fassungsraum klei-
ner als 0,5 Liter.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Normen enthalten Festlegungen, die, da-
durch, daf} in diesem Text auf sie verwiesen wird, auch
Festlegungen dieser Norm darstellen. Zum Zeitpunkt der
Veroéffentlichung dieser Norm waren die genannten Aus-
gaben giiltig. Alle Normen unterliegen einer Uber-
arbeitung, und Vertragspartner, die eine Ubereinkunft auf
der Grundlage dieser Norm treffen, werden gebeten, nach
Maoglichkeit die letzten Ausgaben der hier aufgefihrten
Normen anzuwenden.

EN 473
Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zer-
stérungsfreien Prifung — Allgemeine Grundlagen

EN 1089-1:1996
Ortsbewegliche Gasflaschen — Gasflaschen-Kenn-
zeichnung (ausgenommen LPG ) — Teil 1: Stempe-
lung

EN 10002-1
Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1:
Prifverfahren

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

EN 10028-1
Flacherzeugnisse aus Druckbehalterstahlen — Teil 1:
Allgemeine Anforderungen

EN 10045-1
Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch
nach Charpy — Teil 1: Prifverfahren
EN 10052
Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen
EN 10088-1

Nichtrostende Stahle — Teil 1: Verzeichnis der nicht-
rostenden Stahle

EN 10088-2
Nichtrostende Stdhle — Teil 2: Technische Liefer-
bedingungen fiir Blech und Band fir allgemeine Ver-
wendung

EN ISO 3651-2
Ermittlung der Bestandigkeit nichtrostender Stahle ge-
gen interkristalline Korrosion — Teil 2: Nichtrostende
ferritische, austenitische und ferritisch-austenitische
(Duplex-)Stéahle — Korrosionsversuch in schwefel-
saurehaltigen Medien (ISO 3651-2:1998)
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EN ISO 11114-1: 1997
Ortsbewegliche Gasflaschen — Vertraglichkeit von
Werkstoffen fir Gasflaschen und Ventile mit den in
Berlihrung kommenden Gasen — Teil 1: Metallische
Werkstoffe (ISO 11114-1:1997)

EURONORM 6-55
Falzversuch fur Stahl

3 Definitionen und Symbole

Fir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden
Definitionen und Symbole:

3.1 Definitionen

3.141

Streckgrenze

Wert fur die 0,2 %ige Dehngrenze oder bei 6sungsge-
gluhten austenitischen Stéhlen: Wert fur die 1 %ige Dehn-
grenze.

3.1.2
Abschrecken

Harte- und Warme-Behandlung, bei der eine Gasflasche,
die bis zu einer einheitlichen Temperatur oberhalb des kri-
tischen Punktes (Agz, wie in EN 10052 definiert) des
Stahls erwarmt worden ist, schnell in einem geeigneten
Medium abgekuihlt wird.

313

Anlassen

Weichglihen durch Warmebehandlung, was auf das Ab-
schrecken folgt (oder in einigen Fallen auf das Normal-
glihen), bei der die Gasflasche bis zu einer einheitlichen
Temperatur unterhalb des kritischen Punktes (Ac4, wie in
EN 10052 definiert) erwarmt wird.

31.4

Loésungsglithen

Warmebehandlung fir austenitische Stahle zur Umwand-
lung l8slicher Bestandteile in eine feste Losung, bei der
die Gasflasche auf eine einheitliche Temperatur oberhalb
des kritischen Punktes (Agz, wie in EN 10052 definiert)
des Stahls erwarmt und schnell abgekihlt wird.

3.1.5

Tieftemperaturumformung

Vorgang der Verformung einer Flasche unter kontrollierter
niedriger Temperatur, der eine bleibende Festigkeitsstei-
gerung bewirkt.

3.1.6

Priflos

Die Anzahl von 200 Gasflaschen und zusatzlich Gas-
flaschen fur die zerstérende Prifung, mit gleichen nomi-
nellen Durchmessern, gleicher Dicke und der gleichen
Konstruktion und Berechnung, hergestellt aus der glei-
chen Stahlschmelze und unter gleichen Warmebehand-
lungsbedingungen zur gleichen Zeit .

3.1.7
Berstdruck

Wahrend der Berstpriifung erreichter hochster Druck.

3.1.8
Beanspruchungsfaktor (variabel)

F

Der Quotient aus der Wandbeanspruchung bei Prifdruck
(pn) und garantierter Mindestwert der Streckgrenze (R.).
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3.2 Symbole

a

Berechnete Mindestwanddicke der zylindrischen
Teile in Millimetern

4 Werkstoffe

4.1 Allgemeine Bestimmungen

411 Werkstoffe flir Gasflaschen miissen einem der

a’ Garantierte Mindestwanddicke der zylindrischen folgenden Kriteri t hen:
Teile in Millimetern (siehe Bild 1) oigenden rrtienien enisprechen:
) ) ) a) International anerkannte Stahle fiir Gasflaschen;
aq Erforderliche Mindestwanddicke des konkaven b) National anerkannte Stéhle fiir Gasflaschen:
Bodens am Bodenradius in Millimetern (siehe N i ) o
Bild 2) c) Neue Stahle fir Gasflaschen, die den technischen
a, Erforderliche Mindestwanddicke in der Mitte des FOI’tSChI’It'F beruc.!<3|cht|gejn. .
konkaven Bodens in Millimetern (siehe Bild 2) ,fA"lllle Kategorien missen die Anforderungen in 4.2 er-
. ullen.
A Bruchdehnung in Prozent Alle Kategorien missen die jeweils zutreffenden Bedin-
b Erforderliche Mindestwanddicke in der Mitte des gungen in 4.3 oder 4.4 erfiillen.
konvexen Bodens in Millimetern (siehe Bild 1)
d Mafse in Millimetern des Bruchverlaufs bei ver- 4.1.2 Fiur bestimmte nichtrostende und Duplex-Stahle
giteten Flaschen (siehe Bild 8) kann durch die Warmebehandlung interkristalline Korro-
d, MaRe in Millimetern des Bruchverlaufs bei normal- sion ausgelost werden. Daher ist flr diese Stahle eine
gegliihten und angelassenen Flaschen (siehe Prifung auf interkristalline Korrosion vorgeschrieben (sie-
Bild 9) he 7.1.2.5).
D Auflendurchmesser der Gasflasche in Millimetern
(siehe Bild 1) 4.1.3 Der Hersteller der Gasflasche mu3 Mittel vor-
D Durchmesser des Biegedorns in Millimetern (siehe sehen, die eine Zuordnung der Gasflasche zu der bei ihrer
f Bild 5) Herstellung verwendeten Stahlschmelze erlauben.
F Beanspruchungsfaktor (variabel) siehe 3.1.8 )
h Aulenhéhe (beim konk Bod in Millimet 4.1.4 Die Stahlsorten zur Herstellung von Gasflaschen
u k?nBc')lde2( eim konkaven Boden) in Millimetern miissen mit dem beabsichtigten Gasbetrieb, z. B. korro-
(siehe Bild 2) sive Gase, versprodende Gase, kompatibel sein (siehe
H Auflenhéhe vom gewdlbten Teil (konvexer oberer EN ISO 11114-1:1997).
und unterer Boden) in Millimetern (siehe Bild 1) Einige nichtrostende Stahle kénnen gegeniiber RiRbil-
L Gesamtlange der Flasche in Millimetern d}mg dur_ch umgepunggpedingte Spannungskorrosion an-
L, Urspriingliche MeRlange der Zugprobe in Milli- fallr:g seln.t Hf;erfur rgussen besondere Vorsichtsmal-
metern, entsprechend EN 10002-1 (siehe Bild 4) nahmen getrotien werden.
n Verhaltnis des Durchmessers vom Biegedorn zur . . . . .
tatsachlichen Dicke des Priifstiicks (/) 4.1.5 Einige nichtrostende Stahle kdnnen gegenuber der
. ) 1 6 Umformung von Werkstoffasern bei niedrigen Temperatu-
Py Gemessener Berstliberdruck in bar®) iber atmo- ren anfallig sein, was zu briichigen Legierungen fiihrt.
spharischen Druck Hierfiir miissen besondere Vorsichtsmanahmen getrof-
Ph Prifiiberdruck bei Wasserdruckpriifung in bar ") fen werden.
Uber atmospharischen Druck
Ple Niedriger zyklischer Druck in bar 1) iber atmosphé-
rischen Druck 4.2 Kontrollen der chemischen
Pw  Arbeitsdruck in bar V) Giber atmosphérischen Druck Zusammensetzung
Py Beobachteter FlieRdruck in bar 1 (iber atmosphéri- 4.21 ) Es gibt folgende vier gro3e Kategorien nichtrosten-
schen Druck der Stahle:
r Innerer Rundungsradius in Millimetern (siehe - ferritisch
Bild 1) — martensitisch
R,  Garantierter Mindestwert der Streckgrenze (siehe — austenitisch
3.1.1) in Megapascal — austenitisch/ferritisch (Duplex-Stéhle)
R., Tatsachlicher Wert der Streckgrenze in Megapas- Anerkannte Stahle werden in EN 10088-1 angegeben.
cal, bestimmt durch den Zugversuch (siehe Andere Legierungen sind zulassig.
7.1.2.1)
R,  Garantierter Mindestwert der Zugfestigkeit in 4.2.2 Der Flaschenhersteller muR sich die Schmelz-
Megapascal analysen von den fur die Flaschenkonstruktion zu verwen-
R, Tatsachlicher Wert der Zugfestigkeit in Megapas- denden Stahlen beschaffen und bereitstellen.
cal, bestimmt durch den Zugversuch (siehe Sollten Stiickanalysen gefordert werden, miissen sie an
7.1.21) Probestiicken durchgefiihrt werden, die entweder aus
So Urspr[]ngliche Querschnittsflache der Zugprobe, einem Werkstoff der Produktion, der der Lieferung des
entsprechend EN 10002-1, in Quadratmillimetern Stahlherstellers an den Gasflaschenhersteller entspricht,
o . ' . . oder aus einer fertigen Flasche enthommen worden sind,
t Tatsachliche Dicke des Probekdrpers in Millimetern um dekarbonierte Bereiche aufgrund des Flaschenbe-
u Quotient aus dem Abstand zwischen den Platten reiches zu vermeiden. Bei Stlickanalysen missen die
im Ringfaltversuch und der tatséchlichen Dicke maximal erlaubten Abweichungen der Grenzen fir
des Probestlicks
V Fassungsraum der Flasche in Litern
w Breite der Zugprobe in Millimetern (siehe Bild 4) 1) 1 bar = 105 Pa= 0,1 MPa
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Schmelzanalysen mit den in EN 10028-1 angegebenen

Werten ubereinstimmen.

ANMERKUNG: EN 10028-1 ist eine Grundnorm mit
Querverweisen zu den aktuellen Tabellen mit den
zulassigen Abweichungen von den anderen Teilen der
Reihe EN 10028.

4.3 Warmebehandlung

4.3.1 Der Gasflaschenhersteller mufl das Warmebe-
handlungsverfahren, das an der gefertigten Flasche aus-
geflUhrt worden ist, zertifizieren.

4.3.2 Ferritische und martensitische Stahle mussen ver-
gltet werden. Austenitische und Duplex-Stahle (auste-
nitisch/ferritisch) missen l6sungsgegliiht werden.

4.3.3 Die tatsachliche Temperatur, der eine Stahlart aus-
gesetzt wird, um eine bestimmte Zugfestigkeit zu er-
reichen, darf um nicht mehr als 30°C von der vom Gas-
flaschenhersteller angegebenen Temperatur abweichen.

4.4 Kaltbearbeitung oder
Tieftemperaturumformung

Kaltbearbeitung oder Tieftemperaturumformung wird an-
gewendet, um die endglltigen mechanischen Eigen-
schaften bestimmter nichtrostender Stéhle zu verbessern.
Fir Gasflaschen, die einer Kaltbearbeitung oder einem
Tieftemperaturumformverfahren unterzogen werden, be-
ziehen sich alle Anforderungen an die Warmebehandlung
auf die an der vorgeformten Flasche durchgefihrten
Arbeiten. Kalt bearbeitete oder bei tiefer Temperatur um-
geformte Flaschen durfen keiner weiteren Warmebehand-
lung ausgesetzt werden.

4.5 Priifanforderungen

Der Werkstoff der fertiggestellten Gasflaschen muf} den
Anforderungen nach Abschnitt 7 entsprechen.

5 Gestaltung
5.1 Allgemeines

5.1.1 Die Berechnung der Wanddicke der drucktragen-
den Teile mul} auf die Streckgrenze (R.) des Werkstoffes
bezogen werden.

5.1.2 Der Innendruck, auf dem die Berechnung der
Wanddicke beruht, mufd der Prifuberdruck (p;,) sein.

5.2 Berechnung der Wanddicke des
zylindrischen Teils

Die garantierte Mindestwanddicke der zylindrischen Teile
(a’) darf nicht kleiner sein als der nach der Formel errech-

nete Wert:
LoD 10F R, —V3py,
2 10F R,
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wobei der Beanspruchungsfaktor F' der kleinere der Werte
0,65
Re/Ry
ist.
R./R, mul auf 0,90 begrenzt werden.

Die berechnete Wanddicke muf3 die folgende Formel
erflllen

oder 0,77

a = £+1mm
250

mit einem absoluten Minimum von a = 1,5 mm.

Bei der Wahl der garantierten Mindestwanddicke (a’) muf®
der Hersteller die Anforderungen der erstmaligen Priifung
und Abnahmeprifung, insbesondere die Anforderungen
an den Berstlberdruck und den Dehnungsdruck in 7.2.2.2
berilicksichtigen.

Die garantierte Mindestwanddicke (a’) mul gleich oder
gréRer sein als die berechnete Wanddicke a.

5.3 Berechnung der konvexen Enden
(Hals und Boden)

5.3.1 Die Formen in Bild 1 sind typisch fir konvexe Hals-
und Boden-Enden. Die Formen A und B sind Boden-
formen von aus Rohren hergestellten Flaschen, die
Formen D und E sind Boden-Formen von flie3gepreften
Flaschen, und die Formen C und F sind Hals-Enden.

5.3.2 Die Dicke (b) in der Mitte eines konvexen Endes
darf nicht geringer sein als durch die folgenden Kriterien
gefordert:

Wenn der innere Rundungsradius () nicht kleiner als
0,075 D ist, dann gilt

b =15a fur 040>H/D = 0,20

b=a  fir H/D = 040

Um eine zufriedenstellende Spannungsverteilung in dem
Bereich, wo die Enden in den zylindrischen Teil Uber-
gehen, zu erreichen, muf} die Wanddicke der Flasche im
Bereich der Ubergangszone zwischen dem zylindrischen
Teil und dem verdickten Boden stetig erhoht werden. Fir
die Anwendung dieser Regel ist die Verbindungsstelle
zwischen dem zylindrischen Teil und dem Boden definiert
durch die horizontale Linie, die das Maf A in Bild 1 an-
zeigt.

Form B darf nicht von dieser Anforderung ausgenommen
werden.

Der Flaschenhersteller mu3 durch einen Innendruck-
schwellversuch an einem Baumuster, wie in A.1, nachwei-
sen, daf’ die Gestaltung zufriedenstellend ist.

5.4 Berechnung der konkaven Béden

Wenn konkave Bdden verwendet werden, durfen die in
Bild 2 festgelegten Malfe nicht weniger betragen als die
folgenden errechneten Werte:

a; =2a
a,=2a
h=0,12D
r=0,075D

Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1964-3-2000-04
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-1964-3-2000-04

Seite 6
EN 1964-3 : 2000

T g —
7 T © |
‘. ,@ e ——
' g
/ t 1
j_ _r ___,’__ Y ‘ T
i} I 17 e ] '
. TY e\
"[I ’I ;' T T T
| /<a’ |
7 C)
-~ b &8 F T _l
Z R |

NN RRRRNNGNY
Q
O,
NANNANNNNNN
G
p=
H>u

AN
m

AN
Dl\

pIQ
M)

l 9
- BRI JdeoL 3]

1 Zylindrischer Teil

Bild 1: Typische konvexe Enden
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Bild 2: Konkave Boden

Um eine zufriedenstellende Spannungsverteilung zu errei-
chen, mul} die Dicke der Flaschenwand in Richtung des
Ubergangsbereiches vom zylindrischen Teil zum Boden
stetig ansteigen. Die Wand muf frei von Fehlern sein.

Der Flaschenhersteller mull durch einen Innendruck-
schwellversuch an einem Baumuster, wie in A.1, nach-
weisen, dal die Gestaltung zufriedenstellend ist.

5.5 Gestaltung des Flaschenhalses

5.5.1 Der AuRendurchmesser und die Dicke des geform-
ten Halsendes der Flasche missen zur Aufnahme des
Drehmomentes beim Anbringen des Ventils in die Flasche
ausreichend dimensioniert sein. Das Drehmoment kann in
Abhangigkeit vom Gewindedurchmesser, von der Gewin-
deform und von der Dichtung, die beim Anbringen des
Ventils gebraucht wird, variieren.

ANMERKUNG: Empfohlene Drehmomente bei der An-
bringung von Ventilen siehe EN ISO 13341.

5.5.2 Die Wanddicke im Flaschenhals muf} ausreichend
dimensioniert sein, um eine bleibende Verformung des
Halses wahrend des Einschraubens des Ventils in die
Flasche zu verhindern.

Wenn die Flasche jedoch besonders dafiir ausgelegt ist,
mit einer Halsverstarkung versehen zu werden, wie
Schutzkragen oder aufgeschrumpfter Halsring, kann dies
berlicksichtigt werden (siehe EN ISO 13341).

5.6 FuBringe

Wenn die Flasche mit einem Fuflring ausgestattet ist,
mufd dieser ausreichend stark, wie zwischen den Betei-
ligten vereinbart, und aus einem Werkstoff sein, der
vertraglich mit dem Werkstoff der Flasche ist. Zusatzlich
sollte die Form vorzugsweise zylindrisch sein und muR
der Flasche ausreichende Standfestigkeit geben. Der
Fufiring mul an der Flasche durch eine andere Methode
als SchweilRen, Hartléten oder Loten gesichert sein. Ver-
tiefungen, in denen sich Wasser sammeln kann, miissen
dicht sein, wobei Schweil’en, Hartloten oder L6ten an
der Flasche, um das Eindringen von Wasser zu verhin-
dern, nicht erlaubt sind.
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5.7 Halsringe

Wenn ein Halsring vorgesehen ist, mu} dieser aus-
reichend stark, wie zwischen den Beteiligten vereinbart,
und der Werkstoff des Halsrings mit dem der Flasche
vertraglich sein und muR sicher durch eine andere Metho-
de als Schweilten, Hartloten oder Loten an der Flasche
angebracht sein.

Der Hersteller muR sicherstellen, da die Abzugskraft, um
den Halsring zu entfernen, gréRer ist als das 10fache
Gewicht der leeren Flasche, aber nicht kleiner als 1 000N
und dalk das Mindest-Drehmoment zum Drehen des Hals-
rings grofer ist als 100 Nm.

5.8 Zeichnung

Eine vollstdndig bemalte Zeichnung, die die kennzeich-
nenden Daten der Werkstoffe und Details Uber standig mit
der Flasche verbundene Teile enthalt, mufl vorgelegt
werden.

6 Bau und Ausfiihrung

6.1 Allgemeines
Die Flasche muf hergestellt werden durch:

a) Schmieden oder Gesenkschmieden eines Blockes;
oder

b) Herstellen aus einem nahtlosen Rohr; oder

c) Formpressen eines Bleches;

d) Kaltbearbeitung oder Tieftemperaturverformung.

Zum VerschlieRen der Bdoden darf kein zusatzlicher
Werkstoff genommen werden. Bdden dirfen nicht ver-

schlossen werden, um etwaige Herstellungsfehler zu
korrigieren.

6.2 Wanddicke

Jede Flasche muB auf ihre Wanddicke hin kontrolliert wer-
den. Die Wanddicke darf nirgends geringer sein als die
festgelegte Mindestwanddicke.
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