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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 12542:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Fliissiggas-Gerate und
Ausriistungsteile” erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI (Irland) gehalten wird.

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

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschlielen, ist die englische Originalfassung der prEN 12542
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 12542:2010-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Begriffe liberarbeitet und an CEN/TS 16769 angepasst;

b) zitierte Normen aktualisiert;

c) informativen Anhang mit der Umweltcheckliste gestrichen; an dessen Stelle wurde eine Verweisung auf
CEN/TS 16765 beziiglich der Umweltschutzaspekte aufgenommen.

d) informativen Anhang zur &ufieren Korrosionsschutzbeschichtung mit besonderer Bestidndigkeit
gegeniiber chemischen und mechanischen Einfliissen aufgenommen.

Documents
2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

- Entwurf -
CEN/TC 286

Datum: 2016-11

prEN 12542:2016
CEN/TC 286

Sekretariat: NSAI

Fliissiggas-Gerate und Ausriistungsteile — Ortsfeste, geschweifite
zylindrische Behalter aus Stahl, die serienmaf3ig fiir die Lagerung von
Fliissiggas (LPG) hergestellt werden, mit einem Fassungsvermaogen bis
13 m*® — Gestaltung und Herstellung

Equipements pour gaz de pétrole liquéfié et leurs accessoires — Réservoirs cylindriques fixes, aériens, en acier soude,
fabriques pour le stockage de gaz de pétrole liquéfié (GPL) ayant un volume inférieur ou égal a 13 m3 — Conception
et fabrication

LPG equipment and accessories — Static welded steel cylindrical tanks, serially produced for the storage of Liquefied
Petroleum Gas (LPG) having a volume not greater than 13 m® — Design and manufacture

ICS:

Deskriptoren

Dokument-Typ: Europaische Norm
Dokument-Untertyp:
Dokument-Stage: CEN-Umfrage
Dokument-Sprache: D

Documents

Document Sharing Hub

STD Version 2.8f

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

E DIN EN 12542:2017-01

prEN 12542:2016 (D)

- Entwurf -

Inhalt

Seite
EUTrOPAiSCRES VOIWOTT v ssssssssssssssssssssssssasasssasssasasasasasasasasasasasasasasasasasasssassssssssssssssssssssasas 6
EINIEITUNG ..ot s A s AR
1 AnwendungsbhereiCh...... i —————————————————————— 8
2 NOrmative VErWeISUNZEI .. iiiiisisisssssissssssssssssssssssssssssssssssssssss st s 8
3 3T o2 i 10
4 R L 95 € i 12
4.1 L 8= L T 4T £ 12
4.2 Mantel UNA BOAEN......cuiiiuiaisismsisismsssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssnass 12
4.3 Drucktragende Teile aufler Mantel und BOden........cumsmsmsmsmsssesesssssssssssssesesesesss 13
4.4 An den Tank angeschweifdte Teile ... 14
4.5 SchweifdzusatzwerKkstoffe.......c.ummmmmmmmmmn. .14
4.6 WeErKStOffZETrtifIKALe ..uuvurirsisrsrsssssssssssnssssssssssssssssssssss s s s s s s s s s s s s RS 14
4.7 Nichtmetallische Werkstoffe (Dichtungen) ........c.comimmmsssssssmsesssssssssssssssens 14
5 30 1 1] 0 000500 14
5.1 W0 1= 1 14
5.2 B 22 10 0722 o 111 15
5.3 D) 3 [ 15
5.4 VaKuumMbediNGUINZEI ..ccucuiiincsiesisssississssssssssssssssssssssssssss st sssss s st s s s e e A e e AR R 15
5.5 Belastung der UnterstiitZungen ... 16
5.6 Belastung der TragOSen .....mmmmmsmsmssssssssssssssssssssssseseses ..16
6 (0] 34 L0 1T 1 T 16
6.1 W0 1= 1 16
6.2 Verstirkung T —— 16
6.3 Lage der Schweifndhte und OffnuUNGeN.....c.covvmrmsmsmsmsmsmsmsesmsssssssssesesesesess 16
7 Ausfithrung und Herstellung........cocunnnsnnmssnsssssssssssssssssns 16
7.1 W0 1 TS5 10 16
7.2 L1 08 L 17
7.3 Kontrolle und Nachweisbarkeit der Werkstoffe.........ummmmmmmmsmmmssssssssssssnas 17
7.4 HersStellUNgStOleranZe .. ..o sirssissessssssssssssssssss s s e A R AR A R AR 17
7.5 Geeignete Schweiflangaben......————— 18
7.5.1  AlIGEIMEINES crvrvrreremsmsmsmssssssssssssssssssssssssssssss s asasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasmsmsERERERERERERERE RS 18
ARSIV 7 1170 B . 18
7.5.3  SICKENNANTE .covvrrrrrrrrnrnssssssss s asasasasasasasasasasasasas s 18
7.6 Umformen druckbeaufschlagter Teile.......ccummmmmmmmmm 18
A T V1) 1 =) 1o L 18
7.6.2 Wairmebehandlung nach dem Umformen ... 19
7.6.3 Priifung der umgeformten Teile .....m————— 19
7.6.4 Wiederholungsprifungen ... .20
7.6.5 Sichtpriiffung und Maf3kontrolle ..., 20
T T =5 111V o110 L0 20
7.6.7 PrifbesScheiNiGUIEG ....ccunmsmsmsmsmsmsmsmssssssssssssssssssssssssssssssssssss s s 20
7.7 Yol 1103 =) o . 21
0 O V1) 1= 1 21
7.7.2 Schweiflanweisung (WPS)....commmmm w21

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

7.7.3
7.7.4
7.7.5
7.7.6
7.7.7
7.7.8
7.8

7.9

7.9.1
7.9.2

8.1
8.2
8.3

9.1
9.2
9.3
9.3.1
9.3.2
9.3.3
9.34
9.3.5
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.8.1
9.8.2

10
101
10.2
10.2.1
10.2.2
10.3
104

11

12
121
12.2

Al
Al11
A1.2
Al13
A2
A21

B.1
B.2
B.3

- Entwurf -

E DIN EN 12542:2017-01
prEN 12542:2016 (D)

EigNUNG der WPS.....oiiiiiieissssssssssssssssssssssssssssss s s 21
Eignung von Schweif3ern und Schweifdpersonal.........cccus 21
Vorbereitung der zu schweifdenden Kanten......... 21
Ausfiihrung von Schweifdndhten........ois. 22
Anbauteile und UnterstiitZungen ..........osesssssssmssssssssssssssssssssssens 22
R TZ0) o= 1 1) 22
Wirmebehandlung nach dem Schweifden........coouvmsmnsmnnsssssmssssssssssssssssssns 22
L2 0 1 o= LD =) 22
Reparaturen von Oberflaichenfehlern am Grundwerkstoff ... 22
Reparatur von Schweif3fehlern. ... 23
Nichtdrucktragende Anbauteile ..., 23
ANDAUREILE . ———————————————— 23
LA it —————— 23
| IR0 072 (o o 23
Inspektion und Priifung.........nn. w23
Sichtpriifung von Schweifdnahten ..., 23
Zerstorungsfreie Prifung.......cu w24
Zerstorungsfreie Priifverfahren ..., 24
AllZEIMEINES ..overrrisrmsirsssssm s AR R AR 24
0] VL ey (R V) o 1 (<) o . 25
Ultraschall-Verfahren ... s ssassses 25
Magnetpulver-Verfahren ... 25
L D00 0T Uagb ooty 0D ) . 25
Kennzeichnung fiir zerstérungsfreie Prifungen ... 26
Eignung des Personals.......iimmmmmssssssssssss s sssssssssssssssssssssssssssssssssssses 26
P00 1E=1 0110 g L) () O 26
Probeplatten aus der Fertigung..........s 27
ADDNANIME . ——————————————_ 28
DIUCKPTU UG ..ecerererarararasasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s s ses 28
000 0 BT 0] 4 B 11D 0L 28
Oberflichenbehandlung und Bearbeitung.........cccocmmn. 29
Umweltbezogene Betrachtungen.......c.coummmmmmmmsssssssssssssssanes 29
Oberirdische BERAILEr ...t sassss s ssasss s ssassnes 29
F )L 41 =) 1 (L 29
L 02 100 1 Ry ) 1 0T ) (T 30
Unterirdische BehAlter ... s ssassses 30
W0 RTud 01 LT U Fed £ L) 31
Kennzeichnung und Zertifizierung ... 31
Aufzeichnungen und DoKumentation ... 32
Vom Hersteller zu beschaffende Aufzeichnungen.........ccunnn. 32
Vom Hersteller zu erstellende Unterlagen ... 32
Anhang A (informativ) Auslegungsdruck und Filllbedingungen ..o 33
Oberirdische BENAILET ... s ssansnes 33
AUSIEGUNZSATUCK (D) corruresenrmsinsmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s ssasss s sasms s s asms s e AR R 33
LT Lo T=T0 g 10 o . 33
Berechnung der maximalen Flllung ........cccoiiiisssssnsesmsesssesssesennns 34
UnterirdiSChe BEhAIter ... st s ssassss s ssasss s ssassnes 34
AUSIEGUNZSATUCK ..ot A R AR R 34
Anhang B (normativ) Behdltertoleranzen ... 35
Mittlerer AuRendurchmesSer ... ———— 35
L 3D 00T T L 35
Abweichung von der Geraden........ummmmssmsssssssens 35
Documents

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01

Document Sharinq;Hub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

E DIN EN 12542:2017-01 - Entwurf -
prEN 12542:2016 (D)

B.4 Ungleichformigkeit im Querschnitt.........ccccoiiiinsssn. 35
B.5 Toleranzen fiir gewo6lbte Boden........ccovnenmnnsssmsmsssssssssssssssssssssessass 36
B.6 L0 18 T2) 080l 10 1 36
B.7 AXIalitAt der FIAChEN . 37
B.8 Anbauteile, Stutzen und ArmatuUren.......cooisssessssssssssssssssssssssssssssssnens 37
Anhang C (normativ) Hydraulische Druckpriifung.......s 38
C1 Voriibergehende AnSchliiSSe.......ccunmmmnmsmnsmsmssssssesssssssssssssssnns 38
C.2 D) b U0 1€ 0 LeT T e o 38
C3 DIrUCKMEAION . ccirissrsnssssssssssssssssssssssssssss s sssssassasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasasssssssssssssssanns 38
Cc4 Vermeidung VON STOREIN.....cuinmiinsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssss s sasss s ssassss s ssasssssssassssssssass 38
C.5 o E ) o 2T 1 38
Anhang D (NOrmativ) FeRIer ... s sess 39
Anhang E (normativ) Berechnungsformeln fiir Behalter ..., 41
E.1 ZulasSige BelaStUNZEI ....ciiirrurursmamsissssssssssssssssssssssssssssssss s e e nes 41
E.2 BerechNUNGSOrINEL ... asasasasasasasasasasasssasasasssasssssss s ssnnns 41
DO LV 1 ) 1 =) 1 . 41
E.2.2 Berechnung des zylindrischen Mantels...........ccounnnnmnnsnsssssns 41
E.2.3 Berechnung der Kugeltorus-BOden ... 41
E.2.4 Berechnung von elliptischen BOden ... 43
| IR 5 B2 103 ST Lo T =) o 44
E.2.6 Gleichungen fiir die Berechnung von f ... 44
E.3 Verstirkung der STULZEN ... s s s ananas 45
D 200 B 1 1 ) 11 1= 1 T 45
E.3.2  GIof3e der OfflMUNZEN. . uceseesssesssssesssssessssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssss s ssssssassssssssssassssssssssssssssanes 45
E.3.3 Abstand der Offnungen 0der ADZWEIge .......curersreersresssreesssmssssssessssssaeees 45
E3.4 Offnungen und ADZWEIgE ......cummmrmersmeessmessssesssssssssssssssesas .46
E.3.5 Zylindrische Mintel und Boden mit OffNUNGEN........coocemermmeessesssssesssssssssesssnees 46
E.3.6 Verstirkung des Mantels ... sssssssssases 46
E.3.7 Umfang der VerStarKUNG......cmmmmmsmsmsssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanes 46
E.3.8  ElliptiSChe OffllUNGEN ...ccuuuieruueesssesssssesssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssss s ssssssassssssssssassssssssssssssssanas 46
E.3.9 Eingeschweifdte AbZweige........ccnnsmsmsnmsnsssmssssssssessssssssenns .47
E.3.10 AusSgleiChSDIECRHE ... ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasasssssasssassssssssssssssssssssssssasas 47
E.3.11 Verstirkungen — Allgemeines........ss 47
E.3.12 Verstirkungen durch Blechflansche .......connnnnnncsssnnscssssesnnnns 47
E.3.13 Verstirkung durch Abzweige.......ummmmmm 48
E.3.14 Verbindungen von Abzweigen senkrecht zur Behalterwand.........cummmmmm 48
Anhang F (informativ) Verfahren fiir die Messung der Spitzenabweichung im Mantel..........c.ccoucueunnnses 53
F.1 Oberflachen]lenre.. . ———————————————————————— 53
F.2 Messung der Spitzenabweichung..........oouiirmsmsmsssmsssmsessssssssssssnens 53
Anhang G (informativ) Beispiele fiir Schweif3ndhte........ccooinicnssscssssscssnnscnns 56

Anhang H (informativ) Verfahren zur Bestimmung des Reflexionsindex (oberirdische Behilter).....60

Anhang I (normativ) AufRenschutz von unterirdischen Behaltern ... 61
1.1 BN e 14 =) 1 LT 61
1.2 Schutzsysteme ohne Uberwachung.........essssssssssssssns 61
1.3 Uberwachte SChUtZSYStEIME ........uersreesseessssessssessssesssssessssessanes 61
I.3.1 Systeme mit kathodischem KorrosionsSChutz.........ccummmmmmsmsmmsmsssssssssesssesess 61
1.3.2 Systeme mit eingebauter Schutzhiille........cccocunrvnisnrscsinsnssssssessscssssenns 62
055 705 TR 5 1o =) I ] ) 1 U 62
Anhang J (informativ) Aufere Korrosionsschutzbeschichtung mit besonderer Bestindigkeit
gegeniiber chemischen und mechanischen EinfliiSSen ... 63
J.1 AlIGEIMEINES ...uoeirscsiesirssiasisss s s s AEAAE AR A AR AR AR SRR R AR AR R SRR AR AR RS 63
]J.2 3 63
Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

1.3
J.3.1
].3.2
1.3.3
].3.4
J.4

J.4.1
J.4.2
J.4.3
J.4.4
J.5

J.6

- Entwurf -

E DIN EN 12542:2017-01
prEN 12542:2016 (D)

WA 0100 o L2 oL 0T o] 63
Allgemeine Anforderungen ........—————— 63
Anforderungen an das Beschichtungsmaterial........ccoonnn. 64
Anforderungen an die Beschichtung......c.ccooummmmmmmm 64
Anforderungen an den Beschichtungsvorgang ... 65
o0 1 (D 66
Priifung fiir das Beschichtungsmaterial........cccounnmnnnns: 66
Priifung fiir die Beschichtung ... 66
Dokumentation des Beschichtungsverfahrens ..., 68
Priifberichte und Zertifikate .........cconnnnsinsnmsnsssesnssssssessnnns 69
|1 10 0T 2023 T 0D 01D 0 69
Beaufsichtigung wihrend der Herstellung ........c.cousmmmsmsmsmsmsmsmsmsssssssssssanes 69
Anhang ZA (informativ) Zusammenhang zwischen dieser Europiischen Norm und den
grundlegenden Anforderungen der abzudeckenden Richtlinie 2014 /68/EG 70
LiteraturNINWeISEe. ... e AR R 72
Documents

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01

Document SharingsHub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

E DIN EN 12542:2017-01 - Entwurf -
prEN 12542:2016 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 12542:2016) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Fliissiggas-Gerate und
Ausriistungsteile” erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 12542:2010 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Normungsauftrag erarbeitet, den die Europdische Kommission und die
Européische Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der EU-

Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EU-Richtlinien siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments
ist.
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Einleitung

Die vorliegende Europdische Norm behandelt den Einsatz von Substanzen und Verfahren, die fiir die
Gesundheit und/oder die Umwelt schadlich sein kdnnen, sofern keine angemessenen Vorsichtsmafdnahmen
getroffen wurden. Sie bezieht sich lediglich auf die technische Eignung und entbindet den Anwender nicht
von rechtlichen Pflichten in jeglicher Hinsicht.

Der Schutz der Umwelt ist ein politisches Schliisselthema in Europa und andernorts. CEN/TC 286 tragt
diesem Umstand mit CEN/TS 16765 Fliissiggas-Gerdte und Ausriistungsteile — Umweltgesichtspunkte fiir
Normen des CEN/TC 286 im Rahmen der Normenreihe CEN/TC 286 Rechnung, und diese technische
Spezifikation sollte im Zusammenhang mit dieser Norm gelesen werden. Diese technische Spezifikation
enthdlt Leitsdtze zu Umweltschutzaspekten, die im Hinblick auf fiir die LPG-Industrie hergestellte
Einrichtungen und Zubehor zu bertiicksichtigen sind. Die folgenden Punkte werden dabei behandelt:

a) Auslegung;

b) Herstellung;

c) Verpackung;

d) Einsatz und Betrieb;

e) Entsorgung.

Festlegungen sollten auf eine allgemeine Anleitung beschriankt sein. Grenzwerte sind in den nationalen
Vorschriften festgelegt.

Herstellern wird die Entwicklung einer Umweltmanagement-Politik empfohlen. Als Leitfaden siehe Normen
der Reihe ISO 14000.

Bei der Abfassung der vorliegenden Europdischen Norm wurde davon ausgegangen, dass mit der Umsetzung
der Festlegungen angemessen qualifizierte und erfahrene Personen betraut sind.

Samtliche Driicke entsprechen Differenzdruck, sofern nicht anders angegeben.
ANMERKUNG  Diese Europaische Norm erfordert die Bestimmung von Werkstoffeigenschaften, Mafsen und Driicken.
Samtliche derartigen Messungen unterliegen einem Maff der Unsicherheit infolge der Toleranzen der

Messeinrichtungen usw. Der Bezug auf das Prospekt ,Measurement uncertainty leaflet
(SP INFO 2000 27 uncertainty.pdf)“ konnte von Nutzen sein.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Europdische Norm-Entwurf legt Anforderungen hinsichtlich der Auslegung und Herstellung
ortsfester, geschweifdter zylindrischer Behdlter aus Stahl fest, die in Serie fiir die Lagerung von
Fliissiggas (LPG) gefertigt wurden, mit einem Fassungsraum bis zu 13 m3 fiir oberirdische Aufstellung oder
den Einbau im Untergrund.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschliefllich aller Anderungen).

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

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

EN 10025-2, Warmgewalzte Erzeugnisse aus Baustdhlen — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fiir
unlegierte Baustdhle

EN 10028-2, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstihlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstdhlen — Teil 3: Schweifdgeeignete Feinkornbaustdhle,
normalgegliiht

EN 10028-5, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstihlen — Teil 5: Schweifsgeeignete Feinkornbaustdhle,
thermomechanisch gewalzt

EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen
EN 13445-2, Unbefeuerte Druckbehdlter — Teil 2: Werkstoffe
EN 13445-3, Unbefeuerte Druckbehdlter — Teil 3: Konstruktion

EN 13636, Kathodischer Korrosionsschutz von unterirdischen metallenen Tankanlagen und zugehérigen
Rohrleitungen

EN 14717, Schweifsen und verwandte Prozesse — Umweltcheckliste

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 Rontgen- und Gammastrahlen

CEN/TS 16765, Fliissiggas-Gerdte und Ausriistungsteile — Umweltgesichtspunkte fiir Normen des CEN/TC 286

ENISO 636, Schweifszusdtze — Stidbe, Drdhte und Schweifsigut zum Wolfram-Inertgasschweifsen von
unlegierten Stéhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 636)

EN ISO 2560, Schweifszusdtze — Umhiillte Stabelektroden zum Lichtbogenhandschweifsen von unlegierten
Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 2560)
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EN ISO 3452-1, Zerstérungsfreie Priifung — Eindringpriifung — Teil 1: Allgemeine Grundlagen

EN ISO 5173, Zerstérende Priifungen von Schweifsndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen
(IS0 5173)

EN ISO 5178, Zerstdrende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen — Ldngszugversuch
an Schweifsgut in Schmelzschweifsverbindungen (1SO 5178)

EN ISO 5817, Schweifsen — SchmelzschweifSverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (I1SO 5817)

ENISO 6520-1:2007,  Schweifsen  und  verwandte  Prozesse — Einteilung ~ von  geometrischen
Unregelmdfigkeiten an metallischen Werkstoffen — Teil 1: Schmelzschweifden (1SO 6520-1:2007)

ENISO 9016, Zerstérende Priifung von SchweifSverbindungen an metallischen Werkstoffen —
Kerbschlagbiegeversuch — Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung (1SO 9016)

EN ISO 9606-1, Priifung von Schweifsern — Schmelzschweifden — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1)

EN ISO 9712, Zerstdrungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung (1S0 9712)

EN ISO 10675-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung — Teil 1: Stahl, Nickel, Titan und ihre Legierungen (1SO 10675-1)

ENISO 11666, Zerstorungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Ultraschallpriifung —
Zuldssigkeitsgrenzen (1SO 11666)

EN ISO 12944-4, Beschichtungsstoffe — Korrosionsschutz von Stahlbauten durch Beschichtungssysteme —
Teil 4: Arten von Oberfldchen und Oberfldchenvorbereitung (1SO 12944-4)

ENISO 14021, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen — Umweltbezogene  Anbietererkldrungen
(Umweltkennzeichnung Typ 1) (ISO 14021)

EN ISO 14024, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen — Umweltkennzeichnung Typ I — Grundsdtze
und Verfahren (1SO 14024)

EN ISO 14025, Umweltkennzeichnungen und -deklarationen — Typ Il Umweltdeklarationen — Grundsdtze
und Verfahren (1SO 14025)

EN ISO 14171, SchweifSzusdtze — Massivdrahtelektroden, Fiilldrahtelektroden und Draht-Pulver-
Kombinationen zum Unterpulverschweifsen von unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung
(IS0 14171)

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

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweifden (1SO 15609-1)

ENISO 15613, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer vorgezogenen Arbeitspriifung (1SO 15613)

ENISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stdhlen und LichtbogenschweifSen von
Nickel und Nickellegierungen(1S0 15614-1)
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ENISO 17632, Schweifszusdtze — Fiilldrahtelektroden zum Metall-Lichtbogenschweifsen mit und ohne
Schutzgas von unlegierten Stihlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 17632)

ENISO 17635, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Allgemeine Regeln fiir metallische
Werkstoffe (1SO 17635)

ENISO 17636-1, Zerstorungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (1SO 17636-1)

ENISO 17636-2, Zerstdrungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (1SO 17636-2)

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

EN ISO 17638, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Magnetpulverpriifung (ISO 17638)

EN ISO 17639, Zerstorende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweifsndhten (ISO 17639)

ENISO 17640, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung — Techniken,
Priifklassen und Bewertung (1SO 17640)

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

EN ISO 19232-2, Zerstérungsfreie Priifung — Bildgiite von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 2: Ermittlung
der Bildgtitezahl mit Stufe/Loch-Typ-Bildglitepriifkérper (ISO 19232-2)

EN ISO 23277, Zerstérungsfreie Priifung von SchweifSverbindungen — Eindringpriifung von
SchweifSverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (ISO 23277)

ENISO 23278, Zerstorungsfreie  Priifung von  SchweifSverbindungen — Magnetpulverpriifung  von
Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen (1SO 23278)

EN ISO 23279, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Ultraschallpriifung —
Charakterisierung von Anzeigen in SchweifSndhten (IS0 23279)

IS0 9162, Petroleum products — Fuels (class F) — Liquefied petroleum gases — Specifications

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.
ANMERKUNG Siehe CEN/TS 16769.

31

Fliissiggas (en: Liquefied Petroleum Gas)

LPG

unter geringem Druck verfliissigtes Gas, das aus einem oder mehreren nur der UN-Nummer 1011, 1075,
1965, 1969 oder 1978 zugeordneten leichten Kohlenwasserstoffen besteht und das neben Spuren anderer
Kohlenwasserstoffgase hauptsachlich Propan, Propen, Butan, Butan-Isomeren und/oder Buten enthalt
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3.2

In Serie gefertigte Druckbehalter

mehr als ein Behélter, die im gleichen Herstellerwerk, nach einer gemeinsamen Auslegung, unter
Verwendung des gleichen Werkstoffs, nach dem gleichen Herstellungsverfahren und ohne grofde
Unterbrechung innerhalb einer bestimmten Zeit gefertigt wurden

3.3

Hersteller

Person oder Organisation, welche fiir die Auslegung, den Bau, Priifung und zutreffend, die Installation sowie
fir die Ubereinstimmung mit den Anforderungen der zutreffenden Produktnorm verantwortlich ist,
unabhdngig von der Durchfiihrung durch sie selbst oder einen Unterauftragnehmer

Anmerkung 1 zum Begriff: Der Hersteller kann eine oder mehrere der aufgefithrten Aufgaben unter seiner
Verantwortung an Unterauftragnehmer vergeben.

Anmerkung 2 zum Begriff: In Mitgliedsstaaten der EU ist der Hersteller fiir die Konformitit mit der
Druckgeréaterichtlinie 97/23/EG verantwortlich. Fiir Hersteller auf3erhalb der EU {ibernimmt deren Bevollméachtigter
innerhalb der EU diese Verantwortung.

34
Streckgrenze
obere Streckgrenze R,y oder bei Stdhlen ohne festgelegte Dehnung (nicht proportionale Dehnung) die

0,2 %-Dehngrenze Ry,

3.5
Auslegungsdruck
Druck, der in der Berechnungsformel fiir die Mindestwanddicke einzusetzen ist

Anmerkung 1 zum Begriff: Im ADR als , Berechnungsdruck” bezeichnet.

3.6

Klimazone

geographischer Bereich, der von der jeweiligen nationalen Behdrde oder von anderer Stelle festgelegt oder
vereinbart wurde, die fiir die Auslegung der Konstruktionsbedingungen von Behdltern zur Lagerung von
Fliissiggas in dem Land zustandig ist, in dem der Druckbehalter/die Flasche betrieben werden soll

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Bereich wird bei der Definition der Bezugstemperatur fiir den Berechnungsdruck und
die Fiillbedingungen verwendet.

3.7

Warmformen

Umformen bei Temperaturen, die iber der entsprechend den Werkstoffspezifikationen maximal zuldssigen
Entspannungstemperatur liegen

3.8

Kaltumformen

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

3.9

Ar;

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

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die tatsachliche Temperatur hidngt von der Zusammensetzung des Stahls ab.
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3.10

Herstellungslos

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

Anmerkung 1 zum Begriff: In diesem Zusammenhang beinhaltet das Wort ,nacheinander” nicht unbedingt eine
fortlaufende Herstellung.

4 Werkstoffe
4.1 Umweltaspekte

Der Hersteller muss sich bemiihen, Werkstoffe und Bauteile von Lieferanten zu beziehen, die eine
deklarierte Umweltpolitik betreiben; siehe CEN /TS 16765, EN ISO 14021, EN ISO 14024 und EN ISO 14025.

4.2 Mantel und Boden

4.2.1 Werkstoffe fiir Mantel und Boden miissen aus dem Bereich der in EN 10028-2, EN 10028-3 oder
EN 10028-5 festgelegten Stdhle ausgewdahlt werden.

Es diirfen auch andere gleichwertige Werkstoffspezifikationen, die eine europdische Werkstoffzulassung
haben oder die einer besonderen Werkstoff-Bewertung unterzogen wurden, verwendet werden.

4.2.2 Aufjeden Fall miissen die verwendeten Werkstoffe die folgenden Anforderungen erfiillen:

— die chemischen Zusammensetzungen und die mechanischen Eigenschaften miissen entweder die
Anforderungen der Gruppe 1 oder 2 erfiillen, die in Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen festgelegt
sind;

— die als Minimum festgelegte Mindestzugfestigkeit darf 700 MPa nicht libersteigen;

— die Mindestdehnung nach Bruch muss 14 % betragen;

— die Kerbschlagzahigkeit darf bei der durchschnittlichen Berechnungstemperatur nicht weniger als 27 ]
betragen oder muss die Anforderungen der Auslegung fiir tiefe Temperaturen, wie in EN 13445-2

angegeben, erfiillen.

4.2.3 Die Stihle miissen in Ubereinstimmung mit Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen in Gruppen
eingeteilt werden.

4.2.4 Falls Werkstoffe benutzt worden sind, die Einzelgutachten unterzogen wurden, miissen zufrieden

stellende Eigenschaften nach dem Schweifden durch Probeplatten aus der Fertigung (siehe 9.7)
nachgewiesen werden.
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Tabelle 1 — Werkstoffgruppierungen

Gruppe Unter- Stahlsorte
gruppe

Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit R,; <460 MPa? und
einer Zusammensetzung in % von:
€C<0,25

Si<0,60

Mn < 1,70

Mo <0,70b

S$<0,045

P < 0,045

Cu<040Pb

Ni<0,5P

Cr < 0,3 (0,4 fiir Gusseisen) P

Nb < 0,05

V<0,12b

Ti < 0,05

1.1 Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit von R,y < 275 MPa

1.2 Stahle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit von
275 Mpa <R,y < 360 MPa

1.3 Normalisierte Feinkornstdhle mit einer spezifizierten Mindestzugfestigkeit von
R,y > 360 MPa.

Thermomechanisch behandelte Feinkornstihle und Gussstihle mit einer
spezifizierten Mindestzugfestigkeit von R,y > 360 MPa.

2.1 Thermomechanisch behandelte Feinkornstihle und Gussstihle mit einer
spezifizierten Mindestzugfestigkeit von 360 Mpa < R,y < 460 MPa.

ANMERKUNG  Diese Tabelle beruht auf CEN ISO/TR 15608.

2 In Ubereinstimmung mit der Spezifikation der Werkstoffnormen darf R,y durch RpO 5 ersetzt werden.

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

4.3 Drucktragende Teile aufd3er Mintel und Béden
Drucktragende Teile aufler Méntel und Bdden miissen den jeweiligen harmonisierten Européischen
Werkstoff-Normen entsprechen oder gleichwertigen Spezifikationen, die eine europdische

Werkstoffzulassung oder Einzelgutachten zu den Werkstoffen haben.

Beispiele fiir verwendbare Normen sind EN 10222-2 (Schmiedestiicke), EN 10216-2 (Nahtlose Rohre),
Normenreihe EN 10217 (Geschweifdte Rohre) und EN 10273 (Stabe).

Die Werkstoffe miissen ebenfalls die Anforderungen von 4.2.2 und 4.2.3 und 4.2.4 erfiillen.
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4.4 Anden Tank angeschweifdte Teile

Nichtdrucktragende Teile, die direkt an drucktragende Teile angeschweifst sind, miissen aus geeigneten
Werkstoffen nach EN 10025-2 bestehen oder einem Werkstoff, der mit dem Werkstoff des drucktragenden
Teils vertraglich ist.

ANMERKUNG  Fiir diese Werkstoffe besteht die Moglichkeit, dass eine europaische Werkstoffzulassung nach der PED
erforderlich ist.

In jedem Fall muss der Werkstoff die Anforderungen von 4.2 erfiillen.
4.5 Schweifdzusatzwerkstoffe

Schweifdzusatzwerkstoffe miissen so beschaffen sein, dass sie fiir zusammenhangende Schweifdndhte mit
mindestens den Eigenschaften geeignet sind, die fiir die Grundwerkstoffe des gefertigten Behélters festgelegt
wurden.

Die Schweifdzusatzwerkstoffe miissen aus EN ISO 2560, EN ISO 14171, ENISO 17632 oder EN ISO 636
entsprechend der Eignung ausgewdahlt werden. Die Eignung der gewdahlten Zusatzstoffe muss nach 7.7.3
nachgewiesen werden.

4.6 Werkstoffzertifikate

Der Behalterhersteller muss Zertifikate beschaffen, aus denen die chemischen Analysen und Einzelheiten der
mechanischen Eigenschaften der Stdhle ersichtlich sind, die fiir die Konstruktion des Behélters geliefert
wurden. Fiir die drucktragenden Teile und die direkt an den Tank geschweifdten nichtdrucktragenden Teile
miissen die Dokumente mit EN 10204:2004, Zertifikat Typ 3.1, libereinstimmen. Andere Teile miissen iiber
eine Dokumentation nach EN 10204:2004, Priifbericht Typ 2.2, verfiigen. Die Zertifikate miissen die vom
Werkstoffhersteller ausgefertigten Unterlagen hinsichtlich der Bescheinigung der Ubereinstimmung mit der
Werkstoffspezifikation enthalten oder diese miissen beigefligt sein.

ANMERKUNG  Anhang1 ESR 4.3 der PED enthélt spezifische Anforderungen fiir Werkstoff-Hersteller und ihre
Qualitats-Management-Systeme.

4.7 Nichtmetallische Werkstoffe (Dichtungen)

Nichtmetallische Werkstoffe miissen mit beiden Phasen des Fliissiggases (LPG) iiber den gesamten
Druck- und Temperaturbereich, der wahrend des Betriebs auftreten kann, vertraglich sein.

5 Konstruktion

5.1 Allgemeines

Die Behdlterwanddicke muss nach Anhang E berechnet werden.

Ein Korrosionszuschlag gegen Innenkorrosion ist nicht erforderlich bei Behaltern, die fiir Fliissiggas (LPG)
vorgesehen sind, das ISO 9162 entspricht und nach einer nationalen oder Internationalen Norm oder einer

anderen vergleichbaren Festlegung geliefert ist.

Ein Korrosionszuschlag gegen Aufdenkorrosion ist nicht erforderlich bei Behaltern mit einem dufderen
Schutz gegen Korrosion in Ubereinstimmung mit Abschnitt 10.

Der geeignete Schweifinahtfaktor fiir den verwendeten Werkstoff und die Art der gewahlten
zerstorungsfreien Priifung miissen in Ubereinstimmung mit Tabelle 2 ausgewahlt werden.
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Der Behdlter muss so ausgelegt sein, dass er den Kriften, die durch den Druck, durch die
Vakuumbedingungen und durch die Last der Fliissigkeit ausgeiibt werden, in Ubereinstimmung mit 5.3, 5.4
und 5.5 widersteht.

Bei unterirdischen Behaltern miissen das Gewicht des umgebenden Bodens im Betriebszustand und die
Belastungen durch Antiflotations-Einrichtungen beriicksichtigt werden.

Erforderlichenfalls miissen Zusatzeinrichtungen am Behélter mit Verstirkungsblechen angeschweifdt
werden.

Es muss eine voll bemafite Einzelteilzeichnung erstellt werden.

Bei der Auslegung des Behalters sollte Folgendes berticksichtigt werden:

— erforderliche Verdunstungskapazitit;

— Grundflache des Behalters im Hinblick auf eine Verringerung der Bodennutzung;
— Verringerung des Werkstoffverbrauchs;

— Profil des Behilters;

— fiir den Behalter erforderliche Armaturen;

— Verringerung der Umweltbeeintrachtigung wahrend der betrieblichen Wartung und der Entsorgung am
Ende der Lebensdauer;

— effizienter Transport des Fertigprodukts.

5.2 Temperatur

Der Berechnungstemperaturbereich muss von —20 °C bis 50 °C reichen. Werden jedoch Temperaturen unter
—20°C (einschliefllich einer Absenkung der Temperaturen aufgrund der Verdampfung des LPG)
angenommen, muss der Hersteller nachweisen, dass der Werkstoff, aus dem die drucktragenden Teile
gefertigt sind, die fiir einen Temperaturbereich von —40 °C bis 50 °C erforderlichen Eigenschaften nach
EN 13445-2 aufweist.

5.3 Druck

Der Auslegungsdruck p (siehe 3.5) darf nicht geringer sein als der maximale zulassige Druck.

Bei unterirdischen Behéltern ist er unter Beriicksichtigung des Folgenden auszuwahlen:

— der durch das Fliissiggas (LPG) bei der maximalen Bodentemperatur in einer Tiefe von 1 m entwickelte
Druck; und

— der vom Fliissiggas auf den Behalter ausgeiibte Hochstdruck.

In Anhang A sind fiir verschiedene Klimagebiete Empfehlungen fiir den jeweiligen Druck gegeben.

5.4 Vakuumbedingungen

Behalter miissen so bemessen sein, dass sie einem Mindest-Innendruck von 0,3 bar absolut standhalten.

ANMERKUNG Dies kann durch Berechnung nach EN 13445-3 nachgewiesen werden.
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Diese Anforderung sollte sicherstellen, dass der Behdalter den Vakuumbedingungen standhilt, die vom
Produkt wahrend des Betriebs oder durch die normale Wartung hervorgerufen werden.

5.5 Belastung der Unterstiitzungen

Bei oberirdischen Behéltern miissen der Behélter und die Unterstiitzungen so konstruiert sein, dass sie den
Belastungen widerstehen, die auf sie wirken, wenn der Behalter mit Wasser gefiillt ist.

Bei unterirdischen Behaltern miissen der Behélter und dessen Unterstiitzungen so konstruiert sein, dass sie
dem grofderen der folgenden Werte standhalten:

— der Betriebsmasse zuziiglich der Masse des Aushubs iiber dem Behalter;

— der Last durch die Unterstiitzungen, wenn der Behalter mit Wasser gefiillt ist.

Dies muss durch Berechnung nach EN 13445-3 oder experimentellen Nachweis dargelegt werden.

5.6 Belastung der Tragdésen

Tragdsen miissen so konstruiert sein, dass sie die maximalen Belastungen aufnehmen kdnnen, die durch die

Herstellung oder die Handhabung im Betrieb erwartet werden. Dies muss durch Berechnung entsprechend
EN 13445-3 oder experimentellen Nachweis erfolgen.

6 Offnungen

6.1 Allgemeines

Behilter miissen eine angemessene Anzahl von Offnungen haben, damit fiir die betrieblichen Anforderungen
ausreichende Verbindungen vorhanden sind. Offnungen mit Gewinde- oder Flanschverbindungen miissen so
angeordnet sein, dass sie nach dem Einbau zugdnglich bleiben.

6.2 Verstarkung

Jede Offnung muss entweder durch das Anschweifden eines Stutzens, eines Blechflansches oder eines
Verstarkungsblechs verstarkt und in Ubereinstimmung mit E.3 konstruiert sein.

6.3 Lage der Schweif3nihte und Offnungen

Die Schweiflnidhte der Offnungsverstirkungen miissen von Lings- und Rundnihten und von den
Schweifnidhten anderer Offnungsverstirkungen, gemessen zwischen den Schweiffkanten, einen
Mindestabstand aufweisen, der mindestens dem kleineren der folgenden Werte entspricht:

— der doppelten Dicke des Mantels oder Kopfes (wie zutreffend); oder
— 40 mm.
7 Ausfithrung und Herstellung

7.1 Allgemeines

Behalter miissen nach Zeichnungen und Spezifikationen entsprechend den Anforderungen dieser Norm und
nach guten ingenieurmafigen Erfahrungen hergestellt werden.

Der Hersteller tragt die Verantwortung fiir die Fahigkeit, Ausbildung und Beaufsichtigung seines Personals.
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Vom Hersteller durchgefiihrtes Umformen, Schweifsen und Warmebehandlung muss sicherstellen, dass die
Werkstoffeigenschaften des gefertigten Behilters die erforderlichen Werkstoffeigenschaften aufweist, um
sowohl die Konstruktionsvorgaben als auch die Anforderungen dieser Norm zu erfiillen.

Der Hersteller muss ein genau festgelegtes Kontrollverfahren fiir Herstellungsvorgiange haben einschliefdlich
besonderer Verfahren wie z. B. Umformen, Schweifsen und Warmebehandlung.

7.2 Umwelt

Die Umweltauswirkungen des Schweifiens und damit verbundener Prozesse miissen nach EN 14717
beurteilt werden.

Der Hersteller sollte bemiiht sein, den Werkstoffverlust durch die Auswahl von Werkstoffen in
angemessener Grofle in Bezug auf die zur Herstellung erforderlichen Fertigteile zu verringern.

Unvermeidbarer Verlust/Ausschuss sollte der stofflichen Wiederverwertung zugefiihrt werden.

Die Larmpegel aufgrund des Fertigungsprozesses sollten bewertet und Mafdnahmen ergriffen werden, um
die Auswirkungen auf die dufiere Umgebung zu verringern.

7.3 Kontrolle und Nachweisbarkeit der Werkstoffe

Der Hersteller muss ein Erkennungssystem fiir den bei der Herstellung verwendeten Werkstoff unterhalten,
damit der gesamte Werkstoff fiir drucktragende Teile am fertig gestellten Behalter bis zum
Ursprungsmaterial zuriickverfolgt werden kann. Das System zur Nachweisbarkeit muss geeignete Verfahren
zur Nachpriifung der Identifikation des vom Lieferanten empfangenen Werkstoffs anhand der

Priifbescheinigungen und/oder Abnahmepriifung der Werkstoffhersteller einschliefsen.

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 gefertigt ist; oder

b) dass sie nachvollziehbar ist, durch die Anwendung eines Nachweissystems, das die Riickverfolgbarkeit
aller Werkstoffe des gefertigten Behdlters sicherstellt.

Wenn es sich nicht vermeiden lasst, dass die Werkstoffkennzeichnung wahrend der Herstellung eines
drucktragenden Teils ausgeschnitten wird, sollte sie vom Hersteller des drucktragenden Teils auf eine
andere Stelle des Teils iibertragen werden. Die Ubertragung der Kennzeichnung sollte durch eine vom
Hersteller beauftragte Person erfolgen.

Wenn die Kennzeichnung auf den Werkstoffen tibertragen wird, darf das Verfahren der Stempelung oder
Kennzeichnung keine nachteiligen Auswirkungen auf die festgelegten Werkstoffeigenschaften haben.

Aufzeichnungen iiber die verwendeten Schweifdzusatzwerkstoffe miissen aufbewahrt werden.
7.4 Herstellungstoleranzen

Toleranzen der Behalterform miissen mit Anhang B {ibereinstimmen.
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7.5 Geeignete Schweifdangaben
7.5.1 Allgemeines

Grundlegende Schweifdangaben miissen EN 1708-1 entsprechen. In AnhangG sind empfohlene
Schweifdangaben aufgefiihrt.

7.5.2 Liangsndhte

Mantelschweifindhte miissen entweder spiralférmige Stofindhte oder Langsstofindhte sein. Wird der

Behalter aus mehr als einem Behdlterschuss hergestellt, miissen die Langsschweifdndhte der anstofenden

Schiisse um mindestens 100 mm versetzt sein. Dieser Abstand muss zwischen den Schweifikanten gemessen

werden.

7.5.3 Sickenndhte

7.5.3.1  Sickenndhte miissen folgende Bedingungen erfiillen:

— der versetzte Bereich, der die Schweifunterlage bildet, muss innerhalb des Beriihrungsbereichs des
gesamten kreisformigen Umfangs einen engen Zusammenschluss bilden (Bearbeitung des
Beriihrungsabschnitts des Versatzes ist zuldssig unter der Voraussetzung, dass die restliche Dicke als

Schweifdunterlage an keiner Stelle weniger als 75 % der Ursprungsdicke betragt);

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

— nach Fertigstellung der Schweifdung muss die Naht ein abgerundetes Profil haben und den Spalt bis zur
vollen Dicke der zu verbindenden Blechkante ausfiillen.

Empfohlene Anordnung von Sickennéhten sind in Bild G.2 dargestellt.

7.5.3.2 Wenn der Flanschbereich des gewdlbten Bodens eingezogen ist, muss dieser Einzug geniigend
weit vom Krempenradius entfernt sein, um sicherzustellen, dass die Kante der Umfangsnaht mindestens
12 mm von der Krempe entfernt ist.

7.5.3.3 Wenn eine Schweifikante eingezogen ist, miissen vorher die Ldngs- oder Spiralschweifindhte
innen und aufien iiber eine Strecke von ungefiahr 50 mm ohne Verringerung der Blechdicke biindig gemacht
werden. Bei Fertigstellung der Sicke muss im Bereich der Schweifdnaht durch eine Magnetpulverpriifung
nach ENISO 17638 oder durch ein Eindringverfahren nach EN ISO 3452-1 nachgewiesen werden, dass sie
frei von Rissen ist.

7.6 Umformen druckbeaufschlagter Teile

7.6.1 Allgemeines

Geformte druckbeaufschlagte Teile miissen entweder kaltgeformt oder warmgeformt sein.

Bdden miissen aus einem Blechteil hergestellt sein.

Bleche fiir geformte Teile miissen mit 4.2 {ibereinstimmen.

Die Werkstiicktemperatur darf wahrend des Warmform-Vorgangs 1 050 °C nicht liberschreiten.
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7.6.2 Wirmebehandlung nach dem Umformen
7.6.2.1 Umwelt

Wenn eine Wiarmebehandlung durchgefiihrt wird, muss das Verfahren so gestaltet sein, dass der
Energieverbrauch verringert ist, Kiihlmittel verwendet werden und die umweltfreundliche Entsorgung von
Dammstoff und sonstigem Abfall sichergestellt ist.

Werden geformte Teile als Bauteile geliefert, ist auf 4.2 Bezug zu nehmen.
7.6.2.2 Wirmebehandlung nach dem Kaltformen von Blechen

Kaltgeformte Boden miissen nach dem Formen einer Warmebehandlung unterzogen werden, es sei denn, es
kann nachgewiesen werden, dass die in 4.2 festgelegten Eigenschaften erfiillt sind, oder es wird durch eine
Berstpriifung an einem Prototyp-Behdlter nachgewiesen, dass das geformte Bauteil nicht der schwéchste
Punkt des Behalters ist.

Soweit nach dem Kaltumformen eine Warmebehandlung vorgenommen wird, muss dies durch
Normalisieren erfolgen, um die erforderlichen Werkstoffeigenschaften zu erreichen.

ANMERKUNG  Das Hersteller-Priifzertifikat fiir den Grundwerkstoff kann als Anhaltspunkt oder Empfehlung fiir die
notwendige Art der Warmebehandlung herangezogen werden.

7.6.2.3 Wirmebehandlung nach dem Warmformen

Ist keine nachfolgende Warmebehandlung vorgesehen, muss das Umformverfahren anerkannt sein,
liberwacht werden und die Anforderungen in 7.6.1 erfiillen.

Liegt die Umformungstemperatur unterhalb von Ar; oder ist die Dehnung des Stahls nach dem Umformen

niedriger als in 4.2 gefordert, miissen die geformten Teile durch Normalisieren oder andere geeignete
Verfahren nach dem Warmformen warmebehandelt werden, damit die mechanischen Eigenschaften in
Ubereinstimmung mit 4.2 wieder hergestellt sind.

7.6.3 Priifung der umgeformten Teile

Bei kaltgeformten Teilen, die keiner Warmebehandlung unterzogen wurden, sind in Bezug auf den
Umformvorgang keine mechanischen Priifungen erforderlich, es sei denn diese sind fiir B6den nach 7.6.2.2
gefordert.

Alle anderen umgeformten Teile mit einer Werkstoffdicke grofder oder gleich 5 mm miissen nach dem
letzten Umformvorgang oder jeder Warmebehandlung einer Prifung unterzogen werden, um die
Ubereinstimmung mit der Werkstoffspezifikation nachzuweisen. Probestiicke miissen an einem
liberstehenden Ende oder einem iiberzahligen Stiick des umgeformten Teils entnommen werden oder von
einem getrennten Probestiick, das nach demselben Verfahren umgeformt wurde. Es miissen ein Probestiick
fiir die Zugfestigkeitspriifung und drei Probestiicke fiir den Kerbschlagbiegeversuch entsprechend der
Werkstoffspezifikation entnommen werden.

Bei geformten Boden miissen die Probestiicke von den fiir die Priifung bestimmten Boden entnommen
werden, die wie folgt ausgewdahlt werden:

— 1vonden ersten 10 aus jeder Familie und danach;

— 1je 1000 Produktionseinheiten, aber mindestens 1 alle 2 Jahre.
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Bdden gehoren zu einer Familie, wenn sie folgende gemeinsame Eigenschaften besitzen:
— dieselbe Werkstoffspezifikation;

— dasselbe Umformverfahren;

— dieselbe Warmebehandlung; und

— geometrische Gleichheit bis zu + 10 %.
7.6.4 Wiederholungspriifungen

Wenn ein unzureichendes Priifergebnis aufgrund schlechter Priiftechnik oder eines begrenzten Fehlers fiir
ein Probestiick vorliegt, dann ist es zuldssig, diese Priifung zu wiederholen.

Wenn die Priifungen bei einwandfrei entnommenen Proben nicht mit den Festlegungen iibereinstimmen,
muss die Priifung folgendermafien wiederholt werden:

— wenn der Zug-oder Biegeversuch nicht erfolgreich ist, muss die Priifung mit zwei weiteren
Probestiicken aus dem Priifteil wiederholt werden. Die beiden Resultate miissen mit der Spezifikation
libereinstimmen;

— wenn einer der drei Kerbschlagbiegeversuche nicht erfolgreich ist, miissen drei weitere Probestiicke
dem Priifteil entnommen und gepriift werden. Der Mittelwert dieser sechs Einzelpriifungen muss die
Festlegungen erfiillen. Nicht mehr als zwei Einzelwerte diirfen unter dem Mindestwert liegen, und von
diesen beiden muss einer mindestens 70 % des Mindestwerts erreichen.

Jedes druckbeaufschlagte Teil, das die Spezifikation nicht erfiillt, muss verworfen werden. Die Priifung muss
dann an zwei anderen geformten Teilen des gleichen Fertigungsloses wiederholt werden, und die Ergebnisse
miissen dann die Spezifikation erfiillen.

Wenn die Ergebnisse der Wiederholungspriifungen der Spezifikation nicht gentigen, diirfen die geformten
Teile und die Probestiicke einer weiteren Warmebehandlung unterzogen und die Priifungen wiederholt

werden.

Wird eine der Priifungen an den erneut warmebehandelten Teilen nicht bestanden, miissen die geformten
Teile oder das Fertigungslos verworfen werden.

7.6.5 Sichtpriifung und Mafdkontrolle

Geformte Teile, die ein Zertifikat nach EN 10204:2004 benotigen, miissen vom Hersteller einer Sichtpriifung
und Mafdkontrolle nach den Lieferbedingungen unterzogen werden. Die Ergebnisse der Sichtpriifung und
MafSkontrolle miissen vom Hersteller bestitigt und in das Zertifikat nach EN 10204:2004 einbezogen
werden.

7.6.6 Kennzeichnung

Die geformten Teile miissen so gekennzeichnet sein, dass der Werkstoff und der Hersteller der geformten
Teile wihrend der Herstellung des Behélters festgestellt werden konnen. Bei einer Herstellungslospriifung
muss der Zusammenhang der einzelnen geformten Teile mit dem Herstellungslos erkennbar sein.

7.6.7 Priifbescheinigung

Zertifikate flir geformte Teile miissen Einzelheiten jeder Warmebehandlung enthalten.
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7.7 Schweifden
7.7.1 Allgemeines
Das Schweifden muss unter folgenden Bedingungen erfolgen:

— der Hersteller muss fiir das Anwendungsgebiet ein Schweifdverfahren auswahlen und sowohl die
Schweifder als auch das Schweifdpersonal miissen fiir die ihnen zugewiesene Tatigkeit qualifiziert sein;

— sdmtliche Langsndhte miissen maschinell/automatisch hergestellt sein. Umfangsnahte fiir Behalter mit
einem Durchmesser < 1 250 mm miissen maschinell/automatisch hergestellt sein.

ANMERKUNG Bei Behiltern, die der PED entsprechen miissen, wird bei den Schweif3verfahren und der
Schweiflerqualifikation eine Zulassung durch eine Benannte Stelle oder eine anerkannte unabhingige Stelle, die vom
jeweiligen Mitgliedsstaat benannt wurde, erforderlich sein.

7.7.2 Schweiflanweisung (WPS)

Der Hersteller muss Schweifsanweisungen (WPS) fiir simtliche Nahte nach EN ISO 15609-1 erstellen.

7.7.3 Eignung der WPS

Die Eignung der Schweifdlanweisungen muss durch Priifungen nach ENISO 15614-1 oder ENISO 15613
nachgewiesen werden.

7.7.4 Eignung von Schweiflern und Schweif3personal
Schweifder miissen nach EN ISO 9606-1 und Schweifdpersonal nach EN ISO 14732 qualifiziert sein.

ANMERKUNG  Die Ausbildung, Beaufsichtigung und Kontrolle der Schweifler und des Schweifpersonals liegen in der
Verantwortung des Herstellers.

Der Hersteller muss ein aktuelles Verzeichnis der Schweifder und des Schweifdpersonals zusammen mit den
Unterlagen iiber deren Qualifizierungspriifung fithren.

7.7.5 Vorbereitung der zu schweifenden Kanten

Die zu schweiRende Oberfliche muss sorgfiltig von Zunder, Ol, Schmiermittel oder anderen fremden
Substanzen gereinigt sein, um jeglichen nachteiligen Einfluss auf die Schweifdqualitiat zu vermeiden.

Die zu schweifienden Kanten miissen entweder mit mechanischen Mitteln oder durch Heftschweifden oder
einer Kombination von beidem positioniert werden. Die Heftschweifdungen miissen entfernt oder vollstandig
mit dem aufgetragenen Material verschmolzen werden.

In beiden Fallen muss der Hersteller sicherstellen, dass das Heftschweifien keine metallurgischen Fehler
oder Homogenitatsfehler verursacht.

Beim Schweifsen ohne Abdichtung/einseitiges Schweiflen muss der Hersteller sicherstellen, dass die
Ausrichtung und die Liicke der zu schweiflenden Kanten die erforderliche Durchschweifdung bis zur
Schweifdnahtwurzel ermdglichen. Wahrend des gesamten Schweifdvorgangs miissen die zu verschweifdenden
Kanten so eingespannt sein, dass die geforderte Schweifdgeometrie aufrechterhalten wird.

Der Werkstoff kann auf seine Gréf3e und Form durch jegliches mechanische oder thermische Trennverfahren

oder durch eine Kombination von beiden geschnitten werden. Das Schneiden darf vor oder nach dem
Umformen erfolgen.
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7.7.6 Ausfithrung von Schweifdniahten

Nach jeder Schweifdung miissen jegliche Schlacke entfernt und, wenn noétig, die Naht gereinigt und die
Oberflachenfehler beseitigt werden.

Wenn das angewendete Schweifdverfahren keine effektive und fehlerfreie Durchschweifdung ergibt, muss die
Schweifdnahtriickseite unter Verwendung eines mechanischen oder thermischen Verfahrens oder durch
Schleifen bis zum einwandfreien Material entfernt werden.

Fremdlichtbogen an Behilterteilen aufierhalb der Schweifdvorbereitung miissen vermieden werden. Wo dies
versehentlich auftritt, muss die beeinflusste Zone (einschliefdlich der warmebeeinflussten Zone) repariert
werden.

7.7.7 Anbauteile und Unterstiitzungen

Das Anschweifsen von Anbauteilen (ob voriibergehend oder nicht) einschliefdlich Unterstiitzungen an ein
drucktragendes Teil muss durch einen geeigneten Schweifier nach einem geeigneten Verfahren erfolgen.

Voriibergehende Anbauteile miissen mit einer Technik wieder entfernt werden, die keinen Einfluss auf die
Eigenschaften des Metalls oder des drucktragenden Teils hat, an das es angeschweifdt war. Die betroffenen
Bereiche miissen geglattet werden und einer Eindring- oder Magnetpulverpriifung zugefiihrt werden, es sei
denn, die Bereiche werden anschlieféend mit einer weiteren Schweifinaht versehen, die nach 9.2 gepriift
werden muss.

7.7.8 Vorwirmen

7.7.8.1  Der Hersteller muss in der WPS die Vorwarmtemperatur angeben.

ANMERKUNG  Die Vorwdrmtemperatur ist abhangig von der Zusammensetzung des zu schweifienden Werkstoffs,
der Werkstoffdicke und der verwendeten Energiezufuhr. Empfehlungen fiir das Vorwdarmen werden in EN 1011-2

gegeben.

7.7.8.2  Es darf nicht geschweifst werden, wenn die Temperatur des Grundwerkstoffs in der Ndhe der Naht
weniger als +5 °C betragt.

7.8 Wirmebehandlung nach dem Schweifden

Bei Werkstoffsorten und Schweifdnahtdicken, die zur Fertigung von Behaltern nach der vorliegenden Norm
verwendet werden, ist eine Warmebehandlung nach dem Schweifsen nicht erforderlich.

7.9 Reparaturen

7.9.1 Reparaturen von Oberflachenfehlern am Grundwerkstoff

Wenn Oberflachenfehler, die nicht sehr tief sind, wie beispielsweise zufillige Lichtbogenaufschlage,
Werkzeugmarkierungen und Markierungen vom Brennschneiden, diirfen die Fehler durch Schleifen
behoben werden, wobei der Grundbereich mit der angrenzenden Oberfliche einen Kegel bildet.

Dem Schleifen muss eine Uberpriifung auf Oberflachenfehler folgen.

Die Dicke bei der Reparatur muss iiberpriift werden, um sicherzustellen, dass die Konstruktionsvorgaben
eingehalten wurden.

Wenn der Fehler die Wanddicke unter die Mindestwanddicke reduziert, darf keine Reparatur ausgefiihrt und
der Behalter muss aussortiert werden.
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7.9.2 Reparatur von Schweif3fehlern

Schweififehler, die nicht die Abnahmebedingungen erfiillen, miissen repariert oder der Behilter muss
verschrottet werden.

ANMERKUNG  EN 13109 enthélt Leitsatze zur Entsorgung von LPG-Behaltern.

Fehler miissen entweder durch Entfernen und Wiederherstellen der vollstindigen Schweifsnaht erfolgen
oder durch ortliche Reparatur in Abhangigkeit vom Umfang der Fehler.

Die Reparatur muss unter Verwendung einer geeigneten WPS nach 7.7.2 oder durch ein speziell geeignetes
Reparaturverfahren durchgefithrt werden. Wenn das urspriingliche Schweifdverfahren zur Reparatur

angewendet wird, ist die erneute Qualifikation des Schweifdverfahrens nicht erforderlich.

Die Reparaturen miissen durch geeignete Schweifier oder Bediener von Schweifdgeraten durchgefiihrt
werden.

Reparaturbereiche miissen in der gleichen Weise zerstorungsfrei gepriift werden wie die Ausgangsnaht und
die Anforderungen in Abschnitt9 erfiillen. Ist das Ergebnis nicht zufrieden stellend, ist eine weitere

Reparatur nicht zulassig.

Der Hersteller muss von samtlichen Schweifdreparaturen Aufzeichnungen aufbewahren.

8 Nichtdrucktragende Anbauteile

8.1 Anbauteile

Unterstiitzungen, Tragdsen, Blechflansche usw., die nicht durch den Behalterdruck beaufschlagt werden,
diirfen durch Schweifien am Behdlter befestigt werden, vorausgesetzt, diese Anbauteile sind aus
schweifdbarem und kompatiblem Stahl hergestellt. Alle Anbauteile miissen durchgehend angeschweif3t sein.
8.2 Lage

Anbauteile miissen so konstruiert sein, dass eine Uberpriifung der Schweiffnaht moéglich ist, und miissen, wo
es machbar ist, von Langs- und Querndhten einen Mindestabstand von 40 mm haben. Dort, wo es nicht

machbar ist, miissen die Anbauteile und ihre Schweifdndhte die Naht vollstandig kreuzen.

Anbauteile miissen so angebracht und konstruiert sein, dass das Ansammeln und Auffangen von Wasser
verhindert werden.

8.3 Liiftungsloch

Jedes Unterstiitzungsblech oder jede Platte, die eine druckbeaufschlagte Schweifdnaht liberdeckt, muss mit
einem Liiftungsloch ausgestattet sein, in das ein Gewinde geschnitten und das zugeschraubt sein muss.

9 Inspektion und Priifung

9.1 Sichtpriifung von Schweifdnidhten

Alle Schweifdindhte miissen nach Fertigstellung hinsichtlich Oberflichenfehler einer Sichtpriifung in
Ubereinstimmung mit ENISO 17637 unterzogen werden und Fehler miissen unter Verwendung der
Kriterien in 9.6 bewertet werden. Die zu priifende Oberfliche muss gut beleuchtet und frei sein von

Schmiermittel, Schmutz, Zunder, Riickstdnden oder von Oberflaichenschutz jeglicher Art.

Inakzeptable Fehler miissen entweder nach 7.9 repariert oder der Behélter muss zuriickgewiesen werden.
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Es wird empfohlen, dass die Sichtprifung durch eine Magnetpulver- oder Eindringpriifung im Falle von
Unsicherheiten erganzt wird (siehe 9.3.4 und 9.3.5).

9.2 Zerstorungsfreie Priifung
9.2.1 Die Rontgen- und/oder Ultraschallpriifung der Lings- und Spiralnihte muss in Ubereinstimmung mit
9.3.2 und 9.3.3 und in dem in Tabelle 2 festgelegten Umfang erfolgen. Alle Fehler miissen nach den Kriterien

in 9.6 bewertet werden.

9.2.2 Fiir die Stahlgruppen 1.1, 1.2 und 1.3 kann der Priifumfang der zerstérungsfreien Priifung von 100 %
auf 10 % reduziert werden, wenn in ausreichendem Umfang zufrieden stellende Erfahrungswerte vorliegen.

»Zufrieden stellende Erfahrung” wird definiert als die erfolgreiche Herstellung, ohne jeden inakzeptablen
Fehler, von 25 Behiltern oder 50 m Schweifdnaht, je nachdem, welcher Wert grofier ist, siehe 9.6.

Beim Wechsel des Schweifdverfahrens oder bei einer Produktionsunterbrechung von mehr als 4 Wochen
miissen die Kriterien fiir eine zufrieden stellende Erfahrung erneut erfiillt werden.

9.2.3 Mindestens 10 % der Gesamtldnge aller Rundnéhte jedes Behélters miissen einer Rontgen- oder
Ultraschallpriifung nach 9.3.2 oder 9.3.3 unterzogen werden. Die iiberpriiften Bereiche miissen alle T-St6f3e
einschliefden.

Es wird empfohlen, dass der Hersteller eine Lageskizze der iiberpriiften Bereiche erstellt.

Tabelle 2 — Umfang der zerstérungsfreien Priifung an Lingsnihten und Schweifdnahtfaktoren

Stahl/Gruppe 21 1.1,1.2,1.3 1.1,1.2,1.3
(Siehe Tabelle 1) 2.1
Umfang der 100 % 100 %, dann 10 %
zerstorungsfreien Priifung 10 9%b ¢
(NDT) 2
Schweifdnahtfaktor 1 1 0,85

a  Diese Prozentangabe gibt den Prozentsatz der Schweifdnédhte jedes einzelnen Behilters an.

b  Vollmechanisiertes und/oder automatisches Schweifdverfahren, wobei mindestens die Bewegung des Schweifkopfes und des
Schweifdzusatzes mechanisch gesteuert erfolgen muss.

¢ Erste Zahl: Urspriinglicher Wert; zweite Zahl: Nach zufrieden stellender Erfahrung herabgesetzter Wert. Siehe 9.2.2.

9.2.4 10 % der Gesamtlange aller Schweifdndhte, mit denen Stutzen, Abzweige oder Verstarkungsbleche am
Mantel oder an den Bdden angebracht sind, und 10% aller anderen Anschweifdndhte an
druckbeaufschlagten Teilen miissen durch Magnetpulverpriifung und/oder durch Eindringverfahren auf
Fehler untersucht werden, siehe9.3.4 oder9.3.5. Jegliche Fehler miissen bewertet werden unter
Beriicksichtigung der Abnahmekriterien in 9.6.

9.3 Zerstorungsfreie Priifverfahren
9.3.1 Allgemeines
Die Auswahl zerstorungsfreier Priifverfahren fiir Schweifdnihte muss in Ubereinstimmung mit EN ISO 17635

erfolgen. Andere Methoden oder Verfahren diirfen angewendet werden unter der Voraussetzung, dass der
gleiche Grad an Fehlererkennung erreicht wird.
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9.3.2 Rontgen-Verfahren

Die Rontgenpriifung muss entsprechend EN ISO 17636-1 und EN ISO 17636-2 durchgefiihrt werden sowie in
Ubereinstimmung mit EN 14784-1 und EN 14784-2, sofern anwendbar.

Die Rontgen-Empfindlichkeit muss entsprechend EN ISO 19232-1 und EN ISO 19232-2 festgelegt werden
oder nach anderen Verfahren, die vergleichbare Ergebnisse erreichen. An jedem gerdntgten

Schweifdabschnitt miissen Symbole angebracht sein, damit Folgendes festgestellt werden kann:

— Arbeits- oder laufende Werksticknummer, Bestellnummer oder ahnliche charakteristische
Hinweisnummer;

— Naht;
— Naht-Abschnitt; und
— 3juflere Schweifdnahtkante.

Es wird empfohlen, dass diese durch Pfeile oder andere Symbole ldngsseitig aber nicht auf der Nahtkante
markiert werden, um deren Position deutlich zu bestimmen.

Werden Rontgenbilder von der gesamten Lange der Schweifinaht gefordert, muss eine ausreichende
Uberlappung vorgesehen werden, um sicherzustellen, dass die komplette Schweifnaht von der Réntgung
erfasst wird, und jedes Rontgenbild muss nahe jeder Ecke eine Nummer tragen.

Rontgenbilder von reparierten Schweifdndhten miissen eindeutig gekennzeichnet sein z. B. mit ,R1“.

Die Lage der SchweifRndhte darf gekennzeichnet werden durch den Buchstaben ,L* fiir Langsnaht und ,,C* fiir
Rundnaht, mit einem Nummernsatz (1, 2, 3 usw.), um festzulegen, ob dies die erste, zweite, dritte usw. Naht
des Typs war.

Dort, wo Rontgen-Priifung vorgeschrieben ist, darf sie durch Radioskopie ausgefiihrt werden, unter der
Voraussetzung, dass dem Verfahren dieselbe Qualitdt der Untersuchung und des Fehlernachweises bietet
sowie dasselbe Niveau von Aufzeichnungen wie die Rontgen-Priifung nachgewiesen werden kann.

9.3.3 Ultraschall-Verfahren

Ultraschall-Priifverfahren miissen EN ISO 17640 entsprechen.

Vor einer Ultraschallpriifung von Schweifndhten muss der angrenzende Ausgangswerkstoff einer
Ultraschallpriifung unterzogen werden, um die Werkstoffdicke zu bestimmen und um alle Fehler ausfindig
zu machen, die eine erfolgreiche Schweifdnahtpriifung verhindern kénnten.

9.3.4 Magnetpulver-Verfahren

Das Magnetpulver-Priifverfahren muss EN ISO 17638 entsprechen.

Besondere Sorgfalt muss der Vermeidung von Beschadigungen der Oberfliche durch falsche Handhabung
der verwendeten magnetischen Ausriistungsteile gelten, und falls eine derartige Beschadigung eintritt, muss
sie nach 7.9.1 repariert werden.

9.3.5 Eindringverfahren

Eindringverfahren zum Priifen von Schweifdndhten miissen nach EN ISO 3452-1 durchgefiihrt werden.

Documents
Document SharirpSHub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

E DIN EN 12542:2017-01 - Entwurf -

prEN 12542:2016 (D)

9.4 Kennzeichnung fiir zerstorungsfreie Priifungen

Fir alle zerstorungsfreien Priifungsverfahren missen liangs der Schweifdnaht Kennzeichen angebracht
werden, um Bezugspunkte fiir die genaue Lage der Naht im Hinblick auf den Priifbericht zu bestimmen,
siehe 12.2 i).

9.5 Eignung des Personals

Priifpersonal muss nach EN ISO 9712 Stufe 1 oder héher, geeignet sein und durch nach EN [SO 9712, Stufe 2
oder Stufe 3, qualifiziertes Personal beaufsichtigt werden.

ANMERKUNG  Fiir Behélter in Ubereinstimmung mit den Modellkategorien III und IV der PED muss das Priifpersonal
von einer Benannten Stelle oder anerkannten unabhingigen Stelle, die von einem Mitgliedsstaat in der Folge von
Artikel 13 der PED benannt wurde, anerkannt worden sein.

9.6 Abnahmekriterien

9.6.1 Fehler, die durch visuelle und zerstorungsfreie Priifungen gefunden wurden, miissen charakterisiert
und bewertet werden unter Verwendung der Kriterien in Tabelle 3.

Tabelle 3 — Abnahmekriterien

Priifmethode Charakterisierung Abnahmekriterien
Visuelle Priifung EN ISO 5817 EN ISO 5817
(Oberflachenfehler). (Oberflachenfehlergrenze C),

sowie Tabelle D.1 dieser Norm.

EN ISO 10675-1.
Abnahmegrenze 2 sowie
Tabelle D.2 dieser Norm.

EN ISO 10675-1 und Tabelle D.2
dieser Norm.

Radiographie/Radioskopie

Ultraschallpriifung EN ISO 23279 EN ISO 11666. Abnahmegrenze 2.
(Lediglich Empfehlungen). Keine Flachenfehler gestattet.
Magnetpulverpriifung EN ISO 23278 EN ISO 23278.
Abnahmegrenze 2X.
Eindringpriifung EN ISO 23277 EN ISO 23277.
Abnahmegrenze 2X.

9.6.2 Werden im Rahmen einer zerstérungsfreien Priifung einzelne inakzeptable Fehler entdeckt, miissen
zwei zusatzliche Zonen der fehlerhaften Naht nach dem gleichen Verfahren tiberpriift werden. Wenn weitere
inakzeptable Fehler gefunden werden, muss die Schweifdnaht zu 100 % {berprift werden, wobei die
Abnahmekriterien fiir die 100 %-Priifung gelten.

9.6.3 Bei einem wiederholten Auftreten des gleichen inakzeptablen Fehlertyps (Wiederhol- oder
Mehrfachfehler) in der Behélternaht, die, wie in 9.6.2 gefordert, ganz gepriift wurde, miissen auch bei den
unmittelbar vor und nach der Probenahme hergestellten Behaltern die gleichen Schweifdndhte iiberpriift
werden.

9.6.4 Werden keine weiteren inakzeptablen Fehler in den jeweiligen Nahten dieser beiden Behilter
gefunden, sind keine weiteren Uberpriifungen erforderlich.

9.6.5 Werden weitere inakzeptable Fehler entweder im vorhergehenden oder im nachfolgenden Behdlter
gefunden, miissen weitere vorhergehende und nachfolgende Behdlter nach 9.6.2 oder 9.6.3 bewertet
werden, bis ein Behalter ohne inakzeptable Fehler gefunden wird. Wo 9.2.2 zur Anwendung kommt, muss
die zufrieden stellende Erfahrung wahrend der nachfolgenden Produktion erneut erbracht werden.
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9.7 Probeplatten aus der Fertigung

9.7.1 Fiir jeden Monat der Fertigung und fiir jedes Langsnaht- oder Spiralnaht-Schweifdverfahren muss
folgende Anzahl von Probeplatten erstellt werden:

— 1 Probeplatte von 0 m bis 60 m;
— 1 Probeplatte von 60 m bis 360 m;
— 1 Probeplatte von 360 m bis 1 860 m;

— 1 Probeplatte von 1 860 m bis 9 360 m.

Werden die Umfangsnéhte nach einem anderen Verfahren als dem Langsnaht-/Spiralnaht-Schweifdverfahren
hergestellt, muss jedes Jahr eine Probeplatte erstellt werden.

Diese Anforderungen gelten fiir jede Werkstoffspezifikation, die durch ein gesondertes
Einzelwerkstoffgutachten abgedeckt sind.

9.7.2 Probeplatten von Langs- und Spiralndhten miissen, wo immer moglich, so an der Mantelplatte an
einem Nahtende befestigt sein, dass die Schweifdkanten in der Probeplatte eine Fortsetzung und
Duplizierung der jeweiligen Schweifkanten des Behélters sind. Der Schweifdwerkstoff muss auf der
Probeplatte fortlaufend mit dem Schweifdverfahren der vergleichbaren Lingsnaht so aufgetragen werden,
dass das Schweifdverfahren und die Technik gleich sind. Wenn die Probeplatten einzeln geschweifdt werden
miissen, wie im Falle von Rundndhten, muss das angewandte Verfahren das in der Herstellung des Behalters
verwendete Verfahren reproduzieren.

9.7.3 Die Probeplatten miissen eine ausreichende Grofse fiir die geforderten Probestiicke einschliefdlich der
fir die Wiederholpriifungen haben. Die Art und Anzahl der von der Probeplatte zu entnehmenden
Probestiicke sind in Tabelle 4 festgelegt.

Die Priifungen miissen entsprechend folgenden Normen ausgefiihrt werden:

— Biegeversuch EN ISO 5173;
— Makroschliff ENISO 17639;
— Kerbschlagbiegepriifung EN ISO 9016;
— Langszugversuch EN ISO 5178;
— Querzugversuch ENISO 17637.

9.7.4 Es muss ein Priifbericht erstellt werden, in dem die Priifergebnisse im Vergleich zu den festgelegten
Anforderungen dargestellt sind.

9.7.5 Wo einzelne Biegeversuch-Ergebnisse nicht die festgelegten Anforderungen erfiillen, muss die
Fehlerursache erforscht werden, und wenn dabei keine inakzeptablen Fehler gefunden werden, miissen zwei
weitere Biegeversuche durchgefiihrt werden. Ist eine der Wiederholpriifungen fehlerhaft, miissen die
Schweifnihte, die durch die Probeplatten dargestellt werden, als nicht in Ubereinstimmung mit dieser Norm
angesehen werden.
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9.8 Abnahme
9.8.1 Druckpriifung

Behidlter miissen nach Anhang C hydraulisch gepriift werden. Behélter diirfen keine Anzeichen von
Undichtheit oder plastischer Verformung erkennen lassen, und es darf sich kein Druckabfall zeigen, wenn
der Tank von der Druckversorgung getrennt ist. Nach der Priifung darf der Behalter keine Anzeichen von
bleibendem Verzug zeigen.

Behalter, die nach der Druckpriifung repariert wurden, die die Eigenschaften der druckberiihrenden Teile
beeinflusst, miissen einer weiteren Druckpriifung nach Beendigung der Reparatur unterzogen werden.

Der Priifdruck muss mindestens dem 1,43-Fachen des Auslegungsdrucks betragen (siehe AnhangA).
Durch Berechnungen muss jedoch sichergestellt sein, dass die allgemeine Membranspannung, die beim
tatsdchlichen Prifdruck auftritt, 95% der festgelegten gewahrleisteten Mindeststreckgrenze R,y des
Werkstoffs nicht iiberschreitet. Beim Uberschreiten dieser Grenze muss der Priifdruck entsprechend
reduziert werden.

Die Priifdauer muss ausreichend Zeit fiir eine Untersuchung auf Anzeichen von Leckagen oder allgemeine
plastische Verformung gewahren, muss jedoch mindestens 10 min betragen.

9.8.2 Endabnahme

Nach dieser Norm konstruierte und gefertigte Behilter miissen einer inneren und duferen Uberpriifung
unterzogen werden, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen der Konstruktionszeichnungen
festzustellen.

Wenn aufgrund der Groéfie der Offnungen eine innere Uberpriifung bei einem fertig gestellten Behilter nicht
moglich ist, muss der Hersteller sicherstellen, dass die innere Oberfliche vor dem abschliefdenden
Zusammenbau tberprift wird.

Die Endabnahme muss nach Beendigung aller Schweifdarbeiten, nach jeglicher Warmebehandlung nach dem

Schweifden und nach allen Reparaturen sowie der Wasserdruckpriifung, aber vor dem Auftragen jeglicher
Beschichtung erfolgen.
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Tabelle 4 — Anzahl der Probestiicke

Stahlgruppe 1.1,1.2und 1.3 2.1
(siehe Tabelle 1)

Nennwanddicke e e<12 e>12 e<12 e>12
des Grundwerkstoffs, mm

Biegeversuch mit der Schweifdraupe 1 — 1 —

Biegeversuch mit der 1 — 1 —
Schweifdnahtwurzel

Makroschliff 1 1 1 —

Kerbschlagbiegeversuch: Schweifdgut 32 3 32 3

Kerbschlagbiegeversuch: — 3 — 3
warmebeeinflusste Zone

Langsnahtzugversuch — — — 1b

Zugversuch in der Querachse — — — 1

Es ist erlaubt, zerstérungsfreie Priifungen an Probeplatten durchzufiihren, bevor die Probestiicke so
abgetrennt werden, dass sie von einem einwandfreien Bereich stammen.

a  Fir Dicken unter 5 mm nicht erforderlich.

b  Bei Schwierigkeiten infolge der Priifung des Schweif3gutes darf diese Priifung durch eine chemische Analyse des Schweifigutes
ersetzt werden.

10 Oberflachenbehandlung und Bearbeitung

10.1 Umweltbezogene Betrachtungen

Die Anforderungen von EN 14717, sofern sie auf Strahlen mit kugeligem Strahlmittel und thermisches
Spritzen zutreffen, miissen angewendet werden. Die Umweltauswirkungen des gewahlten

Beschichtungssystems und die Entsorgung der Reststoffe miissen minimiert sein.

Bei der Auswahl des Systems miissen die Umweltauswirkungen der Oberflichenbehandlung bei der
Entsorgung am Lebensende des Behalters berticksichtigt werden.

10.2 Oberirdische Behalter

10.2.1 Allgemeines

Die Behdlter miissen durch die Aufbringung einer Schutzschicht einen geeigneten dufieren Schutz gegen
Korrosion aufgrund atmospharischer Einfliisse haben. Das angewandte Schutzsystem muss dabei Folgendes
berticksichtigen:

— die 6rtliche Umgebung;

— die Zeitrdume zwischen den wiederkehrenden Priifungen/der Instandhaltung; und

— die dufleren Brandschutzmafdnahmen oder anderen Schutz.

Einzelheiten des angewandten Systems miissen, mit Ausnahme der Empfehlungen zur Instandhaltung und
zur Lebensdauer des Behilterschutzes, in der Betriebsanleitung enthalten sein.
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10.2.2 Reflexionsvermogen

Die dufdere Bearbeitung muss in einer hellen Farbe erfolgen, die ein grofies Reflexionsvermogen hat. Es sind
nur Farben mit einem Reflexionsindex von 1, 2 oder 3 zulassig.

Tabelle 5 enthdlt den Zusammenhang zwischen Farben und Indizes, die zur Bestimmung der
Konstruktionsbedingungen in Verbindung mit Anhang A benutzt werden miissen.

Tabelle 5 — Farben und Indizes

Index Farbe
1 Weif, Elfenbein, Zink, Aluminium und Silber
Gelb bis RAL 1021
2 Grau bis RAL 7035
Griin bis RAL 6019
3 Alle anderen Farben auf3er Dunkelblau und
Schwarz

ANMERKUNG  In Anhang H ist ein Verfahren zur Bestimmung der Reflexionsindizes beschrieben.

10.3 Unterirdische Behalter

Behalter miissen zum Schutz gegen dufiere Korrosion aufgrund von:

— atmosphdrischen Einfliissen und der Handhabung wahrend des Transports und der Lagerung;

— mechanischer Beschddigung und Korrosion durch das Aushubmaterial und Grundwasser wahrend des
Einbaus, der unterirdischen Verlegung und wahrend der vorgesehenen Nutzungsdauer;

durch Aufbringen einer Schutzschicht oder durch ein anderes Schutzsystem nach Anhang I geschiitzt sein.
Das angewandte Schutzsystem muss dabei Folgendes berticksichtigen:

— Umweltauswirkungen des gewahlten Schutzsystems auf den Boden und das Grundwasser;

— Verfahren zum Einbau und zur unterirdischen Verlegung;

— Eigenschaften des Bodens/Aushubs;

— Zeitrdume zwischen den wiederkehrenden Priifungen/der Instandhaltung und jegliche Zeitraume zur
Uberwachung des Schutzsystems.

In der Betriebsanleitung miissen Einzelheiten zum verwendeten Schutzsystem, zur angenommenen
Lebensdauer sowie Empfehlungen zum Einbau und zu jeglichen Reparaturen, die als Folge einer
Beschadigung wahrend des Transports und des Einbaus erforderlich sind, zur Systemiiberwachung und zur
Instandhaltung enthalten sein.

Documents
30 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

- Entwurf - E DIN EN 12542:2017-01
prEN 12542:2016 (D)

10.4 Abschlusstitigkeiten
An den Behiltern ist Folgendes durchzufiihren:

— eine vollstindigen Uberpriifung der duferen Oberfliche und der sichtbaren Teile der inneren
Oberflache;

— Entfernen jeglicher Riickstdnde aus dem Inneren und Trocknen des ganzen Behalters;

— Schutz aller Flansche und Stutzen gegen Beschddigungen und Oxidation;

— Schutz der Innenflache gegen Oxidation durch die Atmosphéare und gegen jeglichen Einfluss von aufden.
Diese Schutzart muss jeglichen méglichen Uberdruck infolge hoher Umgebungstemperaturen und ein

mogliches Teilvakuum aufgrund von der Kondensation von Wasserdampf beriicksichtigen.

ANMERKUNG Abschlusstatigkeiten sind samtliche Tatigkeiten, die nach der Druckpriifung des Behalters und vor
dem Verschiffen/Transport ausgefilhrt wurden. lhr Zweck ist es, den Behdlter von allen Einfliissen und
Verunreinigungen wéahrend des Transports, des Einbaus und infolge der Verbindung zu seiner Ausriistung zu schiitzen.

Jegliche wahrend der Lagerung/des Transports des Fertigprodukts verwendete Verpackung und Schutzart

sollte so gewahlt sein, dass die Umweltauswirkungen gering sind, d. h. Verwendung wiederverwertbarer
oder biologisch abbaubarer Stoffe, minimaler Energieverbrauch.

11 Kennzeichnung und Zertifizierung

Einzelheiten des Behilters miissen auf einem korrosionsbestdndigen Gerateschild oder auf einem anderen
geeigneten dauerhaft befestigten, nicht druckbeaufschlagten Teil dauerhaft gekennzeichnet sein. Die Lage
der Kennzeichnungen muss nach dem Einbau des Behalters weiterhin sichtbar sein. Das Gerateschild muss
mindestens die folgenden Angaben enthalten:

— Name und Anschrift oder andere Angaben zur Identifizierung des Herstellers;

— Seriennummer;

— Typ- oder Herstellungslos-Nummer;

— grofdte und kleinste zuldssige Begrenzungen der Temperatur (TS) und des Drucks (PS);

— Nenn-Fassungsvermogen in Liter;

— Herstellungsdatum;

— Konstruktionscode;

— Prifdruck (PT) in bar und Priiffdatum.

Die Buchstaben miissen eine Hohe von mindestens 4 mm haben.

ANMERKUNG  Wenn moglich, konnen erforderlichenfalls das CE-Kennzeichen, eine Markierung oder ein
Kennzeichen der Benannten Stelle und andere mdglichen Informationen des Betreibers ergdnzt werden.
Die Mindesthohe des CE-Kennzeichens betragt 5 mm.

Die Zertifizierung muss fiir jeden Behdlter oder jedes Behilterlos erfolgen und bescheinigt die
Ubereinstimmung mit den Anforderungen des vorliegenden Dokuments.
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12 Aufzeichnungen und Dokumentation
12.1 Vom Hersteller zu beschaffende Aufzeichnungen
Der Hersteller muss folgende Unterlagen beschaffen:

— Zertifikate liber die chemische Analyse und Einzelheiten der mechanischen Eigenschaften des Stahls,
der fiir die Herstellung der drucktragenden Teile des Behélters verwendet wurde;

— Zertifikate nach EN 10204:2004 fiir geformte Teile, soweit erforderlich.
12.2 Vom Hersteller zu erstellende Unterlagen
Der Hersteller muss folgende Aufzeichnungen erstellen und bereitstellen:

a) Konstruktionsunterlagen einschliefdlich einer vollstindig bemafdten Zeichnung, der Werkstoff-
spezifikation, den Konstruktionsberechnungen usw.;

b) Aufzeichnungen liber eine Warmebehandlung, soweit zutreffend;

c) Aufzeichnungen iiber mechanische Priifungen wie in 9.7.4 angegeben;

d) Aufzeichnungen iiber die Sichtpriifung und die Mafdkontrollen an geformten Teilen;

e) Schweifdanweisung und Ergebnisse der Schweifsverfahrenspriifung;

f) ein aktuelles Verzeichnis der Schweifder und Aufzeichnungen tiber ihre Zulassungspriifungen;

g) Aufzeichnungen aller Schweifdnahtreparaturen;

h) eine Aufzeichnung liber das Ergebnis der Wasserdruckpriifung;

i) gemachte Rontgenaufnahmen oder Ergebnisse anderer zerstérungsfreier Priifungen nach 9.2 und 9.4;
j) ein Zertifikat nach Abschnitt 11; und

k) eine Betriebsanleitung.
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Anhang A
(informativ)

Auslegungsdruck und Fiillbedingungen

A.1 Oberirdische Behilter

A.1.1 Auslegungsdruck (p)

Der Auslegungsdruck p ist der fiir die jeweiligen Klimazonen festgelegte Differenzdruck in Ubereinstimmung
mit den Tabellen A.1 und A.2.

Tabelle A.1 — Auslegungsdruck — Reflexionsindizes 1 und 2

Fassungsraum Klimazone I Klimazone II Klimazone III Klimazone IV
m? Minimaler Auslegungsdruck
bar
20,0 18,5 17,0 16,0
=7 19,0 17,5 16,0 14,0
Tabelle A.2 — Auslegungsdruck — Reflexionsindex 3
Fassungsraum Klimazone I Klimazone II Klimazone III Klimazone IV
m? Minimaler Auslegungsdruck
bar
23,0 21,5 20,0 19,0
=7 22,0 20,5 19,0 17,0

Behilter, die fiir den Betrieb in mehr als einer Klimazone vorgesehen sind, sollten fiir den hdchsten
vorgesehenen Auslegungsdruck ausgelegt sein.

A.1.2 Fiillbedingungen

Die Fiillmenge und der Druck von Fliissiggas in einem geschlossenen System sind eine Funktion der
Temperatur.

Daher ist die sichere Fiillmenge eine Funktion der entsprechenden Bezugstemperatur fiir die gewahlte
Klimazone in Ubereinstimmung mit Tabelle A.3.

Tabelle A.3 — Fiilltemperaturen in °C

Klimazone I Klimazone II Klimazone III Klimazone IV

50 48 45 38

Documents
Document SharirysHub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

E DIN EN 12542:2017-01 - Entwurf -
prEN 12542:2016 (D)

A.1.3 Berechnung der maximalen Fiillung

Die erlaubte maximale Fiillmenge des Behélters wird aus der folgenden Gleichung errechnet:

Uppax = 0,97& XV (A1)
9
Dabei ist
Ot die relative Dichte bei der wahrscheinlich niedrigsten Fiilltemperatur;
ol die relative Dichte bei der Fiillbezugstemperatur;
%4 der Rauminhalt des Behalters, berechnet aus dem angegebenen Fassungsvermogen;
Unhax  die maximal zuldssige Fiillmenge.

A.2 Unterirdische Behilter
A.2.1 Auslegungsdruck

Der Auslegungsdruck p ist der fiir die jeweiligen Klimazonen festgelegte Differenzdruck in Ubereinstimmung
mit Tabelle A.4.

Tabelle A.4 — Auslegungsdruck

Klimazone I Klimazone II Klimazone III Klimazone IV

Minimaler Auslegungsdruck
bar

17 16 14 12

Behalter, die fiir den Betrieb in mehr als einer Klimazone vorgesehen sind, sollten fiir den hochsten
vorgesehenen Auslegungsdruck ausgelegt sein.
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Anhang B
(normativ)

Behaltertoleranzen

B.1 Mittlerer Aufdendurchmesser

Bei zylindrischen Manteln darf der mittlere Aufsendurchmesser, der aus dem Umfang abgeleitet wird, um
nicht mehr als 1,5 % vom festgelegten Aufdendurchmesser abweichen.

B.2 Unrundheit

Die Unrundheit O, das Differenzverhaltnis zwischen dem groéfdten und kleinsten Durchmesser zum mittleren
Durchmesser, ist definiert als:

2 (Dmax - Dmin)

(B.1)
[Dmax + Dmin]
und darf 1,5 % des festgelegten Aufsendurchmessers, hochstens jedoch (in Millimeter):
(D +1250) (B.2)
200 '

nicht liberschreiten. Diese Toleranzen gelten fiir den zylindrischen Mantel einschliefdlich der Liange des
glatten Bordes an den gewo6lbten Boden.

ANMERKUNG  Die Bestimmung der Unrundheit braucht nicht die elastische Verformung infolge des Eigengewichts
des Behilters zu beriicksichtigen.

Flir die Lage der Stutzen darf eine grofiere Unrundheit zuldssig sein, wenn die Berechtigung durch
Berechnung oder ein Dehnungsmessverfahren erwiesen ist.

Einzelne kleinere Ausbeulungen oder Dellen miissen glatt sein und ihre Tiefe (d. h. die Abweichung von der
Manteloberflache) darf 1 % ihrer Lange oder 2 % ihrer Breite nicht liberschreiten.

Grofdere Ausbeulungen und Dellen sind zuldssig, wenn sie durch eine Berechnung oder ein
Dehnungsmessverfahren liberpriift wurden.

B.3 Abweichung von der Geraden

Die Abweichung von der Geraden darf 0,5 % der Gesamtldnge des Behalters nicht iiberschreiten.

B.4 Ungleichféormigkeit im Querschnitt

Ungleichformigkeiten im Querschnitt diirfen folgende Werte nicht iberschreiten:

— 2 % der Messldnge (gemessen mit einer 20° Messlehre, siehe Bild F.1a)); oder

— 2,5 % der Messldnge (gemessen mit einer 20°Messlehre), wenn die Lange der Ungleichférmigkeiten

nicht ein Viertel der Lange eines Behélterschusses in tangentialer Richtung zwischen zwei Rundnéhten,
hochstens jedoch 1,0 m iiberschreitet.

Documents
Document SharirygSHub

Full document details: E DIN EN 12542:2017-01


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-12542-2017-01

E DIN EN 12542:2017-01 - Entwurf -
prEN 12542:2016 (D)

Wenn einer der beiden oben angegebenen Werte iiberschritten wird, muss durch Berechnung oder ein
Dehnungsmessverfahren nachgewiesen werden, dass die Beanspruchungen zulassig sind.

Falls eine Ungleichformigkeit im Querschnitt an der Schweifdnaht auftritt und mit ,Abflachungen”
zusammenkommt, die an die Schweifdnaht angrenzen, darf sie die Ungleichférmigkeit im Querschnitt oder
die ,Spitzenabweichung” e/3 nicht iiberschreiten (siehe Bild F.1), wobei e die Wanddicke ist.

ANMERKUNG  Ein mogliches konservatives Messverfahren (fiir das Erfassen der Spitzenabweichung und der
Unrundheit) wird im informativen AnhangF beschrieben. Andere Arten von Messlehren, wie z.B. Briicken- oder
Nadellehren, werden ebenfalls akzeptiert.

B.5 Toleranzen fiir gewolbte Boden

Die Werkstoffdicke an jedem Behalterteil nach dem Umformen darf an keiner Stelle kleiner sein als die
Wanddicke, die nach Anhang E bestimmt wurde.

B.6 Querschnitt

Gewolbte Boden miissen innerhalb der festgelegten Toleranzen liegen, die in Tabelle B.1 fiir die in Bild B.1
dargestellten Merkmale festgelegt sind. Der Kranzradius darf nicht gréfRer und der Krempenradius darf nicht
kleiner sein als der bei der Konstruktion festgelegte Wert.

e
[
H
Y r R
h
A aj
\J\, o
D N
Legende
R Kranzradius
r  Krempenradius
H Wolbungstiefe
h  glatter Bord
e Wanddicke
D Aufiendurchmesser
¢ Umfang (mD)
© Unrundheit 2Zmax~Dmin)
(Dmax+Dmin)

a; Abweichung des glatten Bordes von der Zylinderform - Innenseite
a, Abweichung des glatten Bordes von der Zylinderform - Auf3enseite

Bild B.1 — Beispiel fiir einen gew6lbten Boden
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Tabelle B.1 — Toleranzen fiir gewoélbte Boden

Elemente Toleranz fiir das Anmerkungen
Element
¢ | D=1000mm +04% Besondere Herstellungsbedingungen konnen kleinere
D>1000mm +0,3% Toleranzen erforderlich machen.
0 1% Besondere Herstellungsbedingungen konnen kleinere

Toleranzen erforderlich machen.

H -0 Die Toleranz darf nicht unter Null fallen.
+ 0,015 D oder

+ 10 mm, je nachdem,
welcher Wert grofier

ist
e=10 mm — 0,3 mm Die tatsdchliche Wanddicke darf nicht tiber die
e>10 mm —0,5mm angegebene Toleranz hinaus unter den festgelegten
Wert fallen.
i <?2° In Fallen von Boéden, bei welchen der dufdere
< 5e Seitenwinkel vom Umformvorgang beeinflusst wird,
0 darf die Abweichung des glatten Bordes von der

zylindrischen Form nur an der inneren Seite des
Bodens gemessen werden.

B.7 Axialitit der Flichen

Die Stegflanken der Schweiffkanten miissen bei den Schweifdvorbereitungen entsprechend den in der
Schweifanweisung zugelassenen Toleranzen ausgerichtet sein. Die Bauteile sind wie in den
Konstruktionszeichnungen angegeben folgendermafden auszurichten:

a) bei Langsndhten im zylindrischen Mantel miissen die Flichen aneinander angrenzender Platten mit
folgenden Toleranzen ausgerichtet werden:

1) fiir Plattendicke e bis einschlief3lich 10 mm: 1 mm;
2) fiir Plattendicke e iiber 10 mm: 10 % der Dicke;

b) bei Rundndhten miissen die Fldchen aneinander angrenzender Platten mit folgenden Toleranzen
ausgerichtet werden: 10 % des diinneren Teils plus 1 mm.

B.8 Anbauteile, Stutzen und Armaturen

Alle Blechflansche, Verstarkungsbleche, Tragosen, Auflagebleche, Unterstiitzungen und andere Anbauteile
miissen gut an den Mantel angepasst sein, und der Spalt an allen zum Schweifien vorgesehenen Kanten darf
2 mm nicht iiberschreiten.

Ausgenommen in der vollstindig bemafdten Zeichnung sind bestimmte Maf3e angegeben, darf der maximale
Spalt zwischen der Aufdenseite jedes Stutzens und der Innenkante des Lochs im Mantel, des Flanschs, des
Verstirkungsrings oder des Versteifungsrings 1,5mm fiir Offnungen bis einschlieflich 300 mm
Durchmesser und 3 mm fiir Offnungen iiber 300 mm nicht {iberschreiten. Um diesen Spalt zu erreichen, ist
es zuldssig, zur Aufnahme der anzuschweifdenden Zusatzeinrichtung iiber eine ausreichende Linge des
Auflendurchmessers des Behilters oder Stutzens eine mechanische Bearbeitung vorzunehmen.
Die bearbeitete Lange darf nicht iiber die Vorspriinge oder Kanten der Schweifdndhte der Zusatzeinrichtung
hinausgehen und die Wanddicke des Stutzens auf einen Wert unter der Konstruktionsdicke verringern.
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Anhang C
(normativ)

Hydraulische Druckpriifung

C.1 Voriibergehende Anschliisse

Alle voriibergehende Rohrleitungen, Verbindungen und Verschlusseinrichtungen miissen so bemessen sein,
dass sie dem normierten Priifdruck standhalten.

Dichtungswerkstoffe fiir Flanschverbindungen miissen den beim Betrieb verwendeten entsprechen.

C.2 Druckmessgerite
Druckmessgerate miissen entsprechend EN 837-2 ausgewahlt werden. Sie miissen eine Anzeigegenauigkeit
von 1,6 % oder besser haben. Der Priifdruck des Behélters muss auf dem Messgerat eine Anzeige zwischen

50 % bis 90 % des Skalenendwerts ergeben.

Es diirfen alternative Verfahren der Druckmessung verwendet werden, wenn diese eine gleichwertige
Genauigkeit erreichen.

C.3 Druckmedien

Als Druckmedium muss tblicherweise Wasser angewendet werden. Es muss besonders darauf geachtet
werden, dass der Behalter so aufgestellt wird, dass eingeschlossene Luft entliiftet wird.

Um ein Einfrieren zu vermeiden, sollte die Wassertemperatur bei der Priifung mindestens 7 °C betragen.

Die Wiederverwendung des Druckmediums muss beriicksichtigt werden. Wenn das Medium entsorgt
werden muss, ist es korrekt zu behandeln, um jegliche Umweltauswirkungen zu minimieren.

C.4 Vermeidung von Stéfden

Behailter, die einer Druckpriifung unterzogen werden, diirfen keiner Art von Schlag- oder Vibrations-
Belastung ausgesetzt werden.

C.5 Priifverfahren

Der Druck im Behalter muss allméhlich und gleichméafiig auf den Priifdruck erh6ht werden (siehe 9.8.1).
Der geforderte Priifdruck muss fiir mindestens 10 min aufrechterhalten werden.

Am Ende der Priifung muss die Druckentlastung allméhlich und von oben her erfolgen. Es muss ausreichend
beliftet werden, um sicherzustellen, dass die Vakuum-Stufe des Behalters nicht tiberschritten wird.

Nach dem Entleeren muss jegliches Restwasser angemessen entfernt werden.
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Anhang D
(normativ)

Fehler

Tabellen D.1 und D.2 legen die Abnahmekriterien fiir Fehler an Schweifdndhten fest, die zuséatzlich sind zu
den in 9.6.1 festgelegten Normen.

Tabelle D.1 — Fehlergrenzen fiir Sichtpriifungen

Fehler Bezug zu Abnahmegrenze fiir erkennbare Fehler
EN ISO 6520-
1:2007

Schweifdspritzer 602 Miissen von allen drucktragenden Teilen und sowohl von
lasttragenden Schweifdndhten als auch Schweifdnidhten von
Zusatzeinrichtungen entfernt werden. Einzelspritzer ohne
systematische Verteilung sind an Bauteilen aus Stahl,
Gruppe 1, zulassig.
(Siehe Tabelle 1)

Lichtbogenaufschlag 601 Glatter Schliff, Annahme unterliegt der Priifung der

Schweiflspritzer 602 Wanddicke und auf Risse nach 9.3.

Wolframspritzer 6021

Ausbrechung 603

Schleifkerbe 604

Meifdelkerbe 605

Unterschleifung 606 Nicht erlaubt; jegliche 6rtliche Unterschleifung muss
verbunden sein mit den Auslegungsbedingungen
(berechnete Dicke = Mindestdicke fiir den Basis-Werkstoff).
(Die Dicke ist im Zweifelsfall per Ultraschall zu bestimmen.)

Ortliche 5041 Gelegentliche ortliche Erhohung, die h iiberschreitet

Wurzeltiiberh6hung (siehe EN ISO 6520-1:2007, Tabelle 1, Bezug 504) ist
erlaubt mit einem zu den Betriebsbedingungen in Bezug
stehenden Maximalwert.

Unregelmafiige 514 Verstarkungen miissen durchgehend und von regelmafiiger

Nahtzeichnung 513 Form sein, mit kompletter Fiillung der Rille

Kontenversatz 507 Siehe B.7.

(Oberflache)
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Tabelle D.2 — Fehlergrenzen fiir Radiographie/Radioskopie

Fehler Bezug zu Abnahmegrenze fiir erkennbare Fehler
EN ISO 6520-
1:2007
Gleichmaflig verteilte 2012 - Max. Einzelporositdt d = 0,3¢, aber nicht gréfRer als 4 mm;
Porositat - Nicht zulassig, wenn die gesamte erkannte

Oberflachenporositit 2 % der betrachteten Nahtoberflache
libersteigt. 2

Porennester 2013 a) Max. Einzelporositit d = 0,3¢, aber nicht grofier als 4 mm;

b) Nicht zulassig, wenn die gesamte erkannte
Oberflachenporositit 4 % der betrachteten Nahtoberflache
libersteigt, die die grofite der beiden folgenden Flachen ist:
1) Flache 1: eine Hiillfliche um alle Poren;

2) Flache 2: ein Kreis mit einem Durchmesser
entsprechend der Schweifdnahtbreite.

Lunker 202 | = 0,3t, hochstens 4 mm; und w = 2 mm.

Nicht zuldssig bei Auftreten an einer Unterbrechung oder
einem Neuansatz.

Schlacken- und 301 w = 0,3t, hochstens 3 mm.
Pu%ver.einsc}.lliisse"und 302 Bei mehreren Schlackeneinschliissen mit einem Abstand
Oxidationseinschlisse 303 zwischen zwei Einschliissen, der kleiner ist als die doppelte
Lange des grofderen der beiden, wird die gesamte Liange als
(parallel zur fehlerhaft angesehen.
Nahtachse)
Schlacken- und 3012 Einzellange, hochstens - 0,3t.
Pulvereinschliisse 3013
(unregelmafdig, nicht 3022
parallel zur Nahtachse) 3023
Unvollstdandige 400 Nicht zulassig, falls eine vollstandige Durchschweifdung
Durchschweifdung erforderlich ist.
ANMERKUNG a Nennwanddicke der Kehlnaht [ Fehlerlange
b Breite der Schweifdverstarkung t Wand- oder Blechdicke
d Porendurchmesser w Fehlerbreite
h Fehlerhohe

a  Flache ist die max. Lange der angegriffenen Schweifdnaht multipliziert mit der lokalen Ausdehnung der Schweifinaht.
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Anhang E
(normativ)

Berechnungsformeln fiir Behdlter

E.1 Zuldssige Belastungen

R,y ist die in der Werkstoffnorm festgelegte gewahrleistete minimale obere Streckgrenze.
R, istdie in der Werkstoffnorm festgelegte gewahrleistete minimale Zugfestigkeit.

. . [Rey R
Die Nennberechnungs-Spannung f = min [ﬁ;ﬁ

E.2 Berechnungsformel
E.2.1 Allgemeines
Behalter miissen unter Verwendung der Berechnungsformeln in E.2.2 bis E.2.5 ausgelegt werden.

ANMERKUNG  Die sich ergebende Wanddicke ist eine Mindestwanddicke wund beriicksichtigt keinen
Korrosionszuschlag.

E.2.2 Berechnung des zylindrischen Mantels

Die Mindestwanddicke

pD,

T (E.1)

Cmin =

Dabei ist

D, der Auflendurchmesser des Mantels;

p der Auslegungsdruck;
z  der Schweifdnahtfaktor (1,0 oder 0,85, wie gefordert);
f  die Nennberechnungsspannung.
E.2.3 Berechnung der Kugeltorus-Béoden
Die nachfolgenden Regeln gelten nur fiir Béden mit folgenden Bedingungen:
r=0,06D;
r=3e;
e <0,08D;
e=0,001D;

R<D,.
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