DEUTSCHE NORM November 1994

Einfache unbefeuerte Druckbehélter fir Luft oder Stickstoff E—N
Teil 4: Druckbehiliter aus Aluminiumlegierungen fiir Druckluftbremsanlagen —
und pneumatische Hilfseinrichtungen in Schienenfahrzeugen _
Deutsche Fassung EN 286-4 : 1994 EN 286 4

ICS 23.020.30; 45.060.10 Teilweise Ersatz fir

. DIN 5580 :1989-06
Deskriptoren: Schienenfahrzeug, Druckluftbremsanlage, Druckbehélter,

Aluminiumlegierung

Simple unfired pressure vessels designed to contain air or nitrogen —

Part 4: Aluminium alloy pressure vessels designed for air braking equipment and

auxiliary pneumatic equipment for railway rolling stock

German version EN 286-4 :1994
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Version allemande EN 286-4 :1994

Die Europédische Norm EN 286-4 : 1994 hat den Status einer Deutschen
Norm.

Nationales Vorwort

Das vorliegende Dokument wurde aufgrund eines Mandates der Européischen Kommission
an CEN erstellt. Entsprechend der EntschlieBung des EG-Rates vom 7. Mai 1985 iber die
neue Konzeption auf dem Gebiet dertechnischen Harmonisierung und der Normung soll die
Norm dazu dienen, unter Beriicksichtigung des Standes der Technologie technische Spezi-
fikationen zu beschreiben, die die Beteiligten bendtigen, um einfache Druckbehélter her-
stellen und in den Verkehr bringen zu kénnen, die den in der EG-Richtlinie 87/404/EWG
vom 25. Juni 1987 fiir diese Erzeugnisse festgelegten grundlegenden Anforderungen ent-
sprechen.

Diese Norm enthilt keine Angaben Uber BehiltermaBe. Diese sind in der Norm DIN 5590
festgelegt.

Fur die im Abschnitt 2 zitierten Internationalen Normen wird im folgenden auf die ent-
sprechenden Deutschen Normen hingewiesen:

1ISO 209-1 siehe DIN 1712-3

ISO 209-2 siehe DIN 1712-3

ISO 228-1 siehe DIN [SO 228-1

ISO 261 siehe DIN 13-12 Beiblatt, DIN 16903-1, DIN 16903-2, DIN 16903-3

I1ISO 1101 siehe DIN ISO 1101

1ISO 2081 siehe DIN 60961

ISO 6361-2 siehe DIN 1745-1

ISO 6362-2 siehe DIN 1746-1, DIN 1747-1, DIN 1748-1

Anderungen

Gegeniiber DIN 5580 : 1989-06 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Inhalt auf EG-Richtlinie 87/404/EWG abgestellt, d. h. die Abschnitte

Werkstoffe

Konstruktion

Kennzeichnung

Korrosionsschutz

Herstellung
— Priifungen

vollstdndig lberarbeitet.

b) MaBfestlegungen nicht getroffen.
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Nationaler Anhang NA (informativ)

Literaturhinweise in nationalen Zusétzen

DIN 13-12 Bbl. Metrisches ISO-Gewinde — Regel- und Feingewinde von 1 bis 300 mm Durchmesser, Ubersicht der Gewinde
nach ISO 261:1973

DIN 1712-3 Aluminium — Halbzeug

DIN 1745-1 Biander und Bleche aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen mit Dicken liber 0,35 mm - Eigen-
schaften

DIN 1746-1 Rohre aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen — Eigenschaften

DIN 1747-1 Stangen aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen — Eigenschaften

DIN 1748-1 StrangpreBprofile aus Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen — Eigenschaften

DIN 16903-1 Gewindebuchsen fiir Kunststoff-Formteile, offen

DIN 16903-2 Gewindebuchsen fiir Kunststoff-Formteile, geschlossen, mit Scheibe

DIN 16903-3  Gewindebuchsen fiir Kunststoff-Formteile, geschlossen

DIN 60961 Galvanische Uberziige — Zink- und Cadmiumiiberziige auf Eisenwerkstoffen — Chromatierung der Zink-
und Cadmiumiiberziige

DIN ISO 228-1 Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende Verbindungen — Bezeichnung, MaBe und Toleranzen

DIN I1ISO 1101 Technische Zeichnungen — Form- und Lagetolerierung — Form-, Richtungs-, Orts- und Lauftoleranzen —
Allgemeines, Definitionen, Symbole, Zeichnungseintragungen

Internationale Patentklassifikation

B 60 T 013/26
B 60 T 017/06
F 16 J 012/00
F 15 B 001/02
F 15 B 009/12
F 17 C 001/14
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EUROPAISCHE NORM EN 286-4
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE September 1994

DK 621.642.02-98-034.715:629.4-592 :620.1:62-777

Deskriptoren: Schienenfahrzeug, Bremse, Pneumatikgerat, Druckbehalter, Tank, Aluminiumlegierung, Ausfithrung, Berech-
nung, Fertigungsplanung, SchweiBfehier, Abnahme, Zusammenbau, Zertifizierung, Kennzeichnung

Deutsche Fassung

Einfache unbefederte Druckbehélter fiir Luft oder Stickstoff

Teil 4: Druckbehélter aus Aluminiumlegierungen fiir Druckluftbremsanlagen
und pneumatische Hilfseinrichtungen in Schienenfahrzeugen

Simple unfired pressure vessels designed  Récipients a pression simples,non soumis a
to contain air or nitrogen—Part4: Aluminium  la flamme, destinés a contenir de 'air ou de

alloy pressure vessels designed for air brak-  I'azote — Partie 4: Récipients a pression, en
ing equipment and auxiliary pneumatic alliages d’aluminium, destinés aux équipe-
) equipment for railway rolling stock ments pneumatiques de freinage et aux

équipements pneumatiques auxiliaires du
matériel roulant ferroviaire

Diese Européische Norm wurde von CEN am 1993-09-09 angenommen.
Die CEN-Mitglieder sind gehalten,die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in der
die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede Ande-
rung 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
erhaéltlich.
Diese Europdische 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 Zentralsekre-
tariat 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, ltalien, Luxemburg, Niederlande,
' Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Briissel
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Vorwort

Diese Europidische Norm wurde vom CEN/TC 54 “Unbefeuerte Druckbehélter” erarbeitet, dessen Sekretariat von BS| betreut
wird.

Diese Europdische Norm wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Européische Kommission und das Sekretariat der
Européischen Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EG-Richtlinie(n).

Das CEN/TC 54 hat beschlossen, den SchluB-Entwurf zur formellen Abstimmung vorzulegen. Das Ergebnis war positiv.
Dieser Teil ist einer aus einer Reihe von vier Normen, von denen die anderen wie folgt lauten:

— Teil 1: Konstruktion, Herstellung und Priifung.

— Teil 2: Einfache serienmiBig hergestellte, unbefeuerte Druckbehilter fiir Druckluftbremsanlagen und Hilfseinrich-

tungen in Kraftfahrzeugen und deren Anhangefahrzeugen.

— Teil 3: Druckbehalter aus Staht fiir Druckluftbremsanlagen in Schienenfahrzeugen.
Diese Europdische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten; entweder durch Veréffentlichung eines iden-
tischen Textes oder durch Anerkennung bis Marz 1995, und etwaige entgegenstehende nationale Normen miissen bis
Mérz 1995 zuriickgezogen werden.
Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind folgende Laénder gehalten, diese Europdische Norm zu iber-
nehmen:
I?elgien,A Dianemark, Deutschland, Frankreich, Griechenland, Irland, island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Norwegen,
Osterreich, Portugal, Spanien und das Vereinigte Konigreich.

1 Anwendungsbereich

1.1 Dieser Teil dieser Europdischen Norm gilt fiir einfache
Druckbehélter aus Aluminiumlegierungen, unbefeuert,
nachfolgend als “Behélter” bezeichnet, fiir Druckluft-
bremsanlagen und pneumatische Hilfseinrichtungen in
Schienenfahrzeugen (siehe 1.6).

1.2 Behdlter nach dieser Norm:
a) sind einwandig;
b) bestehen aus Aluminiumiegierungen;
c) sind geschweiBt;
d) werden mit einem zuldssigen Betriebsiiberdruck
von 10bar verwendet;
e) haben ein Produkt aus zuldssigem Betriebsiiber-
druck (in bar) und Rauminhalt (in Litern) von:
50 bar Liter < PV < 10000 bar Liter;
f) bestehen aus einem kreiszylindrischen Teil, genannt
“Mantel”, der mit zwei nach auBen gewdlbten Béden,d. h.
mit zwei gewdlbten Béden mit derselben Drehachse,
verschlossen wird. Diese Norm gilt daher nicht fiir
Behélter,die ein oder zwei ebene Béden haben oderaus
mehreren Kammern bestehen;

- g) werden berechnet mit einem Berechnungsdruck P

(siehe 5.1.4.2);

h) sind fir Betriebstemperaturen zwischen-50°C und
+100°C ausgelegt (+65°C fur bestimmte Arten von
Aluminiumlegierungen, siche 4.1.1);

j) werden mit Gurten an den Fahrzeugen befestigt.

1.3 Bei normalem Betrieb ist ein momentaner Uberdruck
von 1bar (10% von PS) iiber den zulédssigen Betriebsiliber-
druck zugelassen.

1.4 Dieser Teil dieser Europdischen Norm gilt fiir den
Behalter selbst, vom EinlaBanschluB bis zum AuslaBan-
schluB, sowie fiir alle Anschliisse und Anbauteile, die zum
Behalter gehoren.

1.5 DieserTeil dieser Européischen Norm enthélt die Fest-
legungen, die bei der Berechnung, der Konstruktion, der
Herstellung, der Uberwachung wéhrend der Herstellung,
der Zertifizierung sowie dem Zubehor fiir den Anbau an die
Fahrzeuge einzuhalten sind.

Diese Anforderungen kdnnen nicht bis ins einzelne so nie-
dergeschrieben werden, daB sie eine gute Ausfiihrung und
Herstellung sicherstellen. Jeder Hersteller muB daher
selbst alle notwendigen Schritte unternehmen, um sicher-
zustellen, daB die Gite der Herstellung und die Ausfiihrung
einen Stand erreichen, der mit einer guten ingenieurméasi-
gen Praxis vereinbar ist.
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Dieser Teil dieser Norm enthalt:

a) im Anhang F: Empfehlungen fiir den Anbau an die
Fahrzeuge;

b) im Anhang G: Empfehlungen fiir die Uberwachung
der Behdlter im Betrieb.

1.6 Die Festlegungen dieser Europdischen Norm gelten
fir die Behélter, mit denen die Schienenfahrzeuge der gro-
Ben nationalen Bahnen, der Stadtbahnen (Untergrundbah-
nen, StraBenbahnen), der Privatbahnen (Regionalbahnen,
Bahnen von Unternehmen usw.) ausgeriistet sind.

2 Normative Verweisungen

Diese Europdische Norm enthilt durch datierte oder un-
datierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publi-
kationen. Diese normativen Verweisungen sind an den
jeweiligen Stelien im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei starren Verweisungen geho-
ren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser
Publikationen nur zu dieser Europdischen Norm, falls sie
durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.Bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation.

EN 287-2 Priifung von SchweiBern — Schmelzschwei-
Ben — Teil 2: Aluminium und Aluminiumlegie-
rungen

Anforderung und Anerkennung von SchweiB-
verfahren fiir metallische Werkstoffe —Teil 1:
Allgemeine Regeln fiir das Schmelzschwei-
Ben

Anforderung und Anerkennung von SchweiB-
verfahren fur metallische Werkstoffe —Teil 2:
SchweiBanweisung fiir das Lichtbogen-
schweiBen

Anforderung und Anerkennung von SchweiB-
verfahren fiir metallische Werkstoffe — Teil 4:
SchweiBverfahrenspriifungen fiir das Licht-
bogenschweiBen von Aluminium und seinen
Legierungen

Warmgewalzte Erzeugnisse aus unlegier-
ten Baustdhlen — Technische Lieferbedin-
gungen

Klassifikation von Fehlern in Metall-Schmelz-
schweiBungen, mit Erlduterungen
Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen
— Chemische Zusammensetzung und Halb-
zeugarten — Teil 1: Chemische Zusammen-
setzung

Aluminium und Aluminium-Knetlegierungen
— Chemische Zusammensetzung und Halb-
zeugarten — Teil 2: Halbzeugarten
Rohrgewinde fiir nichtim Gewinde dichtende
Verbindungen — Teil 1: Bezeichnung, MaBe,
Toleranzen

Metrische ISO-Gewinde fiir allgemeine Ver-
wendung — Ubersicht

Technische Zeichnungen — Form- und Lage-
tolerierung — Form-, Richtungs-, Orts- und
Lauftoleranzen — Allgemeines, Definitionen,
Symbole, Zeichnungseintragungen
Metallische Uberziige — Elektrolytische (gal-
vanische) Uberziige aus Zink auf Eisen oder
Stahl

Aluminium, Magnesium und ihre Legierungen
— Bezeichnung der Zustidnde )
Empfohlene Arbeitsweise fiir die Rontgen-
prufung von schmelzgeschweiBten Stumpf-
nahten aus Aluminium, Magnesium und
deren Legierungen an Blechdicken von
5-50mm

EN 288-1

EN 288-2

EN 288-4

EN 10025

EN 26520

ISO 209-1

ISO 209-2

ISO 228-1

ISO 261

ISO 1101

ISO 2081

ISO 2107

ISO 2437
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1ISO 4520 Chromat-Konversionsiiberziige auf elektro-

lytisch aufgebrachten Zink- und Cadmium-

tberziigen

ISO 6361-2 Bleche, Bander und Grobbleche aus Knetalu-
minium und Aluminium-Knetlegierungen —

Teil 2: Mechanische Eigenschaften

ISO 6362-2 Stangen, Rohre und Profile aus Aluminium
und Aluminium-Knetlegierungen — Teil 2:
Mechanische Eigenschaften

3 Symbole

A Bruchdehnung %

Af,  Wirksame Querschnittsfliche des mm?
Stutzens

Agp,  Wirksame Querschnittsflache des Ver- mm?

starkungsblechs

Agfs  Wirksame Querschnittsfliche des Mantels mm?
Ap  Druckbelastete Fliche mm?
c Absoluter Betrag des unteren Grenz- mm
abmaBes fiir Bleche, gemaB der Norm
Dy AuBendurchmesser des Behéltermantels mm
dyp  Innendurchmesser des Stutzens mm
dop AuBendurchmesser des Stutzens mm
e Wandnenndicke mm
e Berechnete Dicke mm
e,  Berechnete Wanddicke des Bodens mm
€cs Berechnete Wanddicke des Mantels mm
ey Wandnenndicke des Bodens mm
e,  Wanddicke des Stutzens im verstéarkten mm
Bereich
erp  Wanddicke des Verstdrkungsblechs im mm
verstirkten Bereich, gemessen entlang
der neutralen Faser
e,s  Wanddicke des Mantels im verstarkten mm
Bereich, gemessen entlang der neutralen
Faser
f Berechnungsnennspannung bei N/mm?
Berechnungstemperatur
fo Zuldssige Spannung des Stutzens N/mm?
g Kehinahtdicke mm
h AuBenhdhe des gewdlbten Teils eines mm
Bodens (siehe Bild 3)
hy Héhe des zylindrischen Teils eines mm
Bodens (siehe Bild 3)
ho Innenhdhe des gewdlbten Teils eines mm
Bodens (siehe Bild 3)
K. Berechnungsbeiwert, abhingig vom
gewdhlten SchweiBverfahren
L Gesamtldnge des Behélters mm
L4 Abstand von der Mitte einer Entwéasse- mm
rungso6ffnung bis zum Ende des Behdlters
Ly Lange des Stutzens im verstarkten Bereich mm
lpi Lange des innenliegenden Stutzenteils mm
im verstérkten Bereich
l;p  Breite des Verstdrkungsblechs im mm
verstirkten Bereich, gemessen entlang
der neutralen Faser
lis Breite des Spannungsquerschnittes mm
des Behadlters, gemessen entlang der
neutralen Faser
p Berechnungsdruck ), abhéngig vom bar
zuldssigen Betriebsdruck und von den
gewdhlten SchweiB- und Priifverfahren
PS  Maximaler Betriebsdruck?) bar
1) Alle Driicke sind Uberdriicke. Documents
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R Innenradius des gewdlbten Teils des Bodens mm

R; Qrtlicher Innenradius an der jeweiligen mm
Offnung

R, Mindestzugfestigkeit, garantiert durch N/mm?
den Hersteller oder die Werkstoffnorm

Rp02 Dehngrenze bei maximaler Betriebs- N/mm?
temperatur

r Innenradius des Krempenteils des Bodens mm

Tmin Minimale Betriebstemperatur °C

Tmax Maximale Betriebstemperatur °C

\%4 Behaitervolumen Liter

4 Werkstoffe
4.1 Druckbeanspruchte Teile

Die fiir die Herstellung von drucktragenden Behélterteilen
verwendeten Aluminiumlegierungen miissen folgende
Bedingungen erfiillen:

a) Ry < 350N/mm?;

b) die Bruchdehnung A muB sein bei
parallel zur Walzrichtung entnommener Mate-
rialprobe >16 %,
senkrecht zur Walzrichtung entnommener
Materialprobe >14 %.

4.1.1 Mantel und Boden

Der Mantel und die Béden werden aus Blech oder Band aus
den in Tabelle 1 angegebenen Aluminiumlegierungen her-
gestelit.

4.1.2 Offnungen fiir Besichtigung, Rohrleitungs-
anschliisse und Entwésserung

Die Stutzen werden aus Rundmaterial oder Rohren der Alu-

miniumlegierungen 5083, 5086, 5454 oder 5754, entspre-

chend Zustand M nach ISO 6362 Teil 2, hergestelit.

4.2 Nicht drucktragende Teile

Zubehor, welches an den Behdlter geschweiBt wird und
nicht zu dessen Festigkeit beitrdgt, muB aus einer Alumi-

niumlegierung hergestellt werden, die der Aluminiumlegie-
rung der drucktragenden Teile des Behdlters angepaBt und
schweiBbar ist.

Die Stiickanalyse der Aluminiumlegierung muB folgenden
Materialanforderungen entsprechen:

— Ry, < 350 N/mm?;

— Cu<0,5%;

— Zn < 0,25%.

4.3 SchweiBzusatzstoffe

Das SchweiBen und die SchweiBzusatzstoffe miissen zu
den Grundwerkstoffen passen. Die empfohlenen Giiten zu
verwendender Zusatzstoffe sind 5183 und 5356. Diese
Giten sind geeignet zum VerschweiBen der Giiten nach 4.1
und 4.2.

Die Giiten “Aluminium-Silizium” diirfen nicht verwendet
werden.

Die Eignung der verwendeten SchweiBzusidtze wird durch
die SchweiBverfahrenspriifung (siehe Abschnitt 9) {iberpriift.

5 Konstruktion
5.1 Mantel und Béden
5.1.1 Allgemeines

Die Behélter sind von einfacher geometrischer Form,einem
kreiszylindrischen Teil und zwei nach auBen gewdlbten
Kugeltorus-Béden.
Bei der Behélterkonstruktion missen die Einbau- und War-
tungsbedingungen beriicksichtigt werden. Die Einbau-und
Wartungsbedingungen miissen vom Hersteller oder Betrei-
ber angegeben werden (siehe Abschnitt 13).
ANMERKUNG: Beispiele fiir Einbau- und War-
tungsbedingungen sind in den informativen Anhén-
gen F und G enthalten.

5.1.2 Konstruktion des Mantels

Die Mantel werden im allgemeinen aus einem einzigen
Blech gefertigt. Wenn der Mantel jedoch aus mehreren
Teilen geschweiBt wird, wird die Anzahl der Rundnahte auf
ein Minimum reduziert.

Tabelle 1: Aluminiumwerkstoffe

Temperatur Berechnungstemperatur 3)
(°C) (°C)
ISO- Inter- Temper- Maximale 20 | 50 | 100 | 20 | 50 | 65 | 100
. nationale X Betriebs-
Bezeichnung ) Registrierung?) Bezeichnung ?) temperatur
g 9 P garantierter Mindestwert
Mindestwert der Berechnungs-
der Streckgrenze spannung
(°C) (N/mm?2) (N/mm?2)
AlMg2Mn0,8 5049 0 100 80 80 70 48 48 465) | 42
AlMg3 5754 0 100 80 80 70 48 48 465) | 42
AlMg3Mn 5454 0 100 90 90 90 54 54 545) | 54
AlMg4 5086 0 65 100 | 100 904) | 60 60 585) | 544)
AlMg4,5Mn0,7 5083 0 65 125 | 125 | 1204) | 75 75 745) | 729)
1) 1SO-Bezeichnung und Internationale Registrierung siehe iSO 209 Teil 1 und 2
2) Temper-Bezeichnung siehe 1SO 2107
3) Fur Berechnungs-Temperaturmittelwerte kann linear interpoliert werden.
4) Nur fur Interpolationszwecke, Temperaturgrenze 65 °C
5) Interpolierte Werte
nﬂf\l L
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,0°min

Entwésserungsstutzen

Bild 1: Position der LéingsschweiBndhte
im unteren Teil des Mantels

Entwasserungsstutzen oder
Kennzeichnung am Boden

Bild 2: Position der Ldngsschweiindhte im oberen
Bereich des Mantels

R (Nenn) = Dy
0,1Dg < r(Nenn) < 0,15 Dg

|
)
‘ B q
Q <,

| l
’ - - 1 - . “H \
k | A

. . / .

f siehe Bild 8 ' / /-
' | /A ]
\\{' ! L,/

Do

Bild 3: Torisphéarischer Boden

Die LangsschweiBnidhte der Mantelteile
— dirfen nicht im unteren Teil des Behalters in einem
Bereich von beidseitig 30° von der untersten Mantellinie
liegen (siehe Bild 1);
— miissen in einem Winkel von mehr als 40°im oberen
Bereich der Behélterlingsachse auseinanderliegen
(siehe Beispiel in Bild 2).

Alle SchweiBungen, auch vorlaufige, die sich auBerhalb der

vorgesehenen SchweiBndhte befinden, sind nicht zuldssig.

5.1.3 Konstruktion der Béden
5.1.3.1 Form und Abmessungen der Bdden .

Die torisphérischen Béden missen aus einem Blech ge-
formt werden. Kiimpeln und Bordeln sind mit einem mecha-
nischen Formgebungsverfahren durchzufiihren, z. B. durch
Pressen oder Treiben. Formen von Hand ist nicht zuldssig.
Die torisphéarischen Boden miissen den Bedingungen nach
Bild 3 und Tabelle 2 geniigen.

Tabelle 2: Héhe des zylindrischen Teils der Béden

MaBe in mm
én 3 4 5 6 8 10
R1min 12 16 20 24 32 40
1 max 25 40 50

5.1.3.2 Wairmebehandlung der Béden nach
dem Umformen

Die Parameter der Warmebehandlung, die nach der Form-
gebung der Béden zu beachten sind,kénnen in dieser Norm
nicht aufgefiihrt werden, da sie sich in den nachfolgenden
Kriterien unterscheiden:

— die Giite der Aluminiumlegierung;

— der Ofentyp (keine Direktstrahlung, -konvektion usw.);

— das Formverfahren (kalter oder warmer Ziehvorgang).

Full document details: DIN EN 286-4:1994-11

Die Warmebehandiung darf die Werte R 0,2 und Ry, nicht
beeintréchtigen, die in der Dickenberechnung beriicksich-
tigt wurden.
AuBerdem muB das Material nach der Warmebehandlung
folgende Eigenschaften aufweisen:

— Zugfestigkeit R, < 350 N/mm?;

— Bruchdehnung A > 16 %.
Die Eignung der Parameter aus der Warmebehandlung muB
von einer zugelassenen Prifstelle durch Vorlage der techni-
schen Konstruktionsunterlagen und des Zertifizierungsver-
fahrens nach Abschnitt 12 tiberpriift werden.

§.1.4 Berechnung der Mantel- und Bodenwanddicken
5.1.41 Allgemeines

Die Nenndicke “e” der Mantel und Boden muB wie folgt

sein:
e>e.+c¢

Der Wert “e.” darf auf keinen Fall unter 3 mm sein.

Der Hersteller muB einen Zuschlag vorsehen, um herstel-
lungsbedingte Wanddickenminderungen zu beriicksich-
tigen.

5.1.4.2 Berechnung der Mantelwanddicke “e.s”
P Dy
T 20f+P
Die Nennspannung “f” wird aus Tabelle 1 enthommen.
ANMERKUNG: Es ist festgelegt, daB der Wert
0,3Ry, bei den in dieser Norm genannten Werk-
stoffen immer groBer ist als 0,6 Ry ,2.
Die zu beriicksichtigenden Werte fiir P und K . sind:
a) Fall Nr1: P >1,15PS und K. = 1 bei einer

automatischen SchweiBung; die Kontrollen
werden gemaB 11.1.2.1 durchgefiihrt.

b) Fall Nr 2: P > 1,3PS und K. =1 bei einer
automatischen SchweiBung; die Kontrollen

werden geméB 11.1.2.2 duuments

€cs c
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ech/Do
3 %
. /Aé
//7
0,012010t y
9 ’ 7o A
' /// //////////
. v ;g//// 7
. 17473777/
, .
e
‘ PZ /7/ %’// 47//
G747
. e ////A%é//z/
7z
0,150 o‘m/::,lzoo 0,250 0,200 0,350 0,400
he /Do
0,001
2 3 4 5 &6 7 89 0,0138 2 3 4
0,001 0,01 P/(10f)
Bild 4: Theoretische Kurven fiir gewodlbte Boden
c) FallNr3: P >1,25PS und K.=1,15 bei einer P = P§ =10bar fiir Boden
nicht automatischen SchweiBung; die Kontrol- K.=1
len werden gemas 11.1.1 durchgefiihrt. R = Dy = 400mm
5.1.4.3 Berechnung der Bodenwanddicke “ec” r=0,1Dp =40mm
Die Bodenwanddicke wird wie folgt berechnet: Tmax = 65°C
a) Wahle die Spannung“f”nach Tabelle 1und berechne f = 74 N/mm? (siehe Tabelle 1)
den Wert P/10f mit P = PS; P/10f =10/(10 x 74) = 0,0135
b) he/Dg berechnen, wobei fiir k. der kleinste der he/Do, mit ke = der Kleinste der drei Werte:

drei Werte von

N D} 4 ]/Do(r+ech) a) h=ep+Do—{(Do—1)2—(Do/2 — ey —1)?2
, ————— un _—
4 (R +ecn) 2 = (3,38 + 400)

einzusetzen ist; —v (400 - 40)2 - (400/2 - 3,38 —40) 2 = 79,24
mit: ech = e¢s 9
2 2 Dg
h = en+hy = en+Do~V(Do-1)? - (Dol2- ey~ 1) b) — 2 =993

en = ecs + 0,3; 0,3 ist der Betrag des unteren 4 R+ ecn)

. GrenzabmaBes des Bleches; Do (r + €gn)
c) ermittle e.n/Dg aus Bild 4; c) — = 92,82

d) den ermittelten Wert mit Do multiplizieren, um die . . P Dy
Dicke ey, zu erhalten; ech ist gleich e = m K.=3,08

e) mit diesem Wert ist anstelle des Wertes fiir e.s die Damit ist e, = 3,08 + 0,3 = 3,38

Rechnung zu iiberpriifen.
Beispiel fiir d?e Berech:un der Dicke ey, eines Bodens aus he=79,24 und he/Do = 0,198
P g ch nach Bild 4, eq/Do = 0,0101

Aluminium 5083 nach ISO 6361 Teil 2 fiir einen Behalter mit

einem AuBendurchmesser Dy = 400 mm und einer maxi- ech = 0,0101 x 400 = 4,04
malen Betriebstemperatur von 65°C. Die Uberpriifung der Berechnung mit e., = 4,04 anstelle
P =1,15PS =1,15 x 10bar = 11,5 bar (fiir Fall 1 nach 5.1.4.2) von ecs = 3,08 ergibt:
fiir den Mantel ech=4 Documents
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5.1.5 SchweiBndhte an Mantel und Béden
5.1.5.1 LéngsschweiBnihte

Die SchweiBn&hte miissen Stumpfnéhte sein mit vollstan-
diger DurchschweiBung.

SchweiBnahtstiitzen, auch vorlaufige, sind nicht zuldssig.

5.1.5.2 RundschweiBnéhte

Die zuldssigen Mantel/Boden-Verbindungen sind in den
Bildern 5 bis 8 dargestellt. Die in den Bildern 5 bis 7 ge-
zeigten Mantel/Boden-Verbindungen miissen vollstandig
durchgeschweiBt sein. Vollstdndige DurchschweiBung der
Mantelwand siehe Bild 8.

Bei SchweiBverbindungen mit unterschiedlichen Wand-
nenndicken (Mantel-/BodenschweiBnaht) miissen ent-
weder die Mittellinien (siehe Bild 5) oder die inneren oder
auBeren Wandflachen in einer Ebene liegen (siehe Bilder
6 und 7),dabei darf die Neigung 25 % (14°) nicht {iberschrei-
ten, und der Versatz der Mittellinien muB weniger als oder
darf maximal 1mm betragen. Uberschreitet der Versatz der
Mittellinien 1 mm, so ist eine Verjingung, wie in den Bildern
7a und 7b dargestelit, durchzufihren.

Bild 5: StumpfschweiBung mit ausgerichteten Mittellinien

DN 25% max (14

Bild 6: StumpfschweiBung mit versetzten Mittellinien

I 2596 max (14°)

Bild 7a

N 25%, max (14°)

Bild 7b

Bild 7: StumpfschweiBung mit Versatz der Mittellinien
und Anschriagung des AnschiuBteils

Bild 8: SchweiBnaht zwischen dem Mantel und einem
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5.2 Stutzen

5.2.1 Allgemeines

Die Besichtigungs-, RohranschluB- und Entwasserungs-
stutzen sind zylindrische Teile, die ein Innengewinde nach
1ISO 228-1 oder ein metrisches Gewinde nach ISO 261 ent-
halten.

Die zuldssige Form und die zuldssige SchweiBart sind in
5.2.41 und 5.24.2 beschrieben. Die Mindestanzahl, die
Abmessungen sowie deren Lage am Behditer sind im Ab-
schnitt 6 festgelegt.

Die Wanddicke der Stutzen darf nicht geringer als das
2fache der Dicke des Bleches sein,an das sie angeschweiBt
sind.

5.2.2 Offnungen fiir Stutzen

Wenn der Durchmesser der Offnung in der Wand 75 mm
tiberschreitet, ist eine Verstarkungsberechnung gemas
dem in 5.2.3 vorgesehenen Verfahren durchzufiihren.
Wenn Offnungen verstirkt werden miissen, ist zwischen
ihnen ein Abstand nach 5.2.3.1 einzuhalten.

Der maximale Abstand vom Pol des gewdlbten Bodens zum
duBeren Rand einer Offnung darf nicht mehr als 0,4 Dy
betragen (siehe Bild 9).

Bild 9: Lage der Offnung im Boden

Die Offnungen im Mantel und in den Béden miissen von den
SchweiBndhten so weit wie moglich entfernt sein und diir-
fen diese auf keinen Fall schneiden.

Der vom &uBersten Rand gemessene Abstand zwischen
zwei SchweiBndhten darf nicht weniger sein als 4mal der
Nenndicke des Mantels oder des Bodens, mindestens aber
25 mm (siehe Bilder 10a und 10b).

Bild 10b

Bild 10: Abstand zwischen zwei SchweiBnihten,

gemessen vom &uBeren Rand der Rhpynigpareymbs
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