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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13322-1:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche
Gasflaschen“ erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI (Vereinigtes Konigreich) gehalten wird.

Das zustindige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 016-00-03 AA , Druckgasflaschen
und Ausrlistung; Spiegelausschuss zu CEN/TC23 und ISO/TC58“ im DIN-Normenausschuss
Druckgasanlagen (NDG).

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

englischen Text.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch
eine Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 13322-1:2018-10 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Aktualisierung der normativen Verweisungen;

b) Streichen des Grenzwertes fiir einen Mindest-Fassungsraum von 0,5 1;

c) Hinzufligen eines neuen Unterabschnitts 8.4.4 ,Anforderungen an die Duktilitdtspriifung von kleinen
Flaschen®;

d) Anderung von Begriff 3.1 von Streckgrenze (en: yield stress) zu Streckgrenze (en: yield strength);

e) Aktualisierung entsprechend den neuesten Anforderungen beziiglich Normen, die fiir das ADR
vorzuschlagen sind;

f) Verdeutlichung der Verbformen fiir die Angabe von Vorschriften;

g) Entfernung von Anhang E.

Documents
2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 13322-1:2021-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11

- Entwurf -

2021-09

prEN 13322-1:2021

Titel de: Ortsbewegliche Gasflaschen — Wiederbefiillbare geschweifdte Flaschen aus
Stahl — Auslegung und Herstellung — Teil 1: Flaschen aus Kohlenstoffstahl

Titel en: Transportable gas cylinders — Refillable welded steel gas cylinders —
Design and construction — Part 1: Carbon steel

Titel fr: Bouteilles a gaz transportables — Bouteilles a gaz rechargeables soudées
en acier — Conception et construction — Partie 1: Acier au carbonne

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 13322-1:2021-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11

EDIN EN 13322-1:2021-11

prEN 13322-1:2021 (D)

- Entwurf -

Inhalt

Seite
EUropaiSChes VOTWOTT csmssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasasasssssasssssassssssssssssssssssssssssssssssnsnsnnns 4
EINIEITUNG .o nasss s s ssassss s anans 5
1 ANWeNndUNGSDErEiCh ... ———————————————— 6
2 Normative VerWelSUNGEI .. s ss s s s 6
3 570 1 (. 7
31 3T o 7
3.2 R0 728 1100 U, 8
4 Werkstoffe und Wirmebehandlung..........ccecimnnsmnmssscsnssssesenans 9
4.1 AlIZEIMEINES ...coercrinsiissssesis s s AR AR AR RS 9
4.2 Warmebehandlung ... ——————— 10
5 LT L 0 10
51 Allgemeine ANfOrderUNZEIN.. ... iiuiususssesssssmssssssssssssssssssssssssssss s e RS 10
5.2 Berechnung der Wanddicke des zylindrischen Teils ........ccoonnnnnsnnnscssnsesnnnns 10
5.3 Berechnung der konvexen Enden (siehe Bild 1).......coommmnnmnsmnmscsssssssscnnss 11
5.4 MINdeStWanAdiCKe . ... —————————- 13
5.5 Anders geformte BOU ... ..o ssssssss st s s ssas s s s asnss 14
5.6  Auslegung der OffUNZEN .......ocuemsessssssssssssssssssssssssssssssssss s s s ssssss s sssss s sssssssssnssas 14
6 Herstellung und AUSTURIUNG ... 14
6.1 AlIZEIMEINES ... ——————————————— 14
6.2 SChWEIRVEITANT O ..t AR 15
6.3 Schweifdverbindungen an drucktragenden Teilen ... 15
6.4 Nichtdrucktragende Teile ... ——————————————————— 15
6.5 23 1181 Kol 111 L/ 15
6.6 HalSGEWINAE ...t s ssassssssssssssssass 15
6.7 SiChEPIUfUNG .o ———————————————————_—— 16
6.7.1 Unzuldssige Fehler ... 16
6.7.2  SchweillVerbindUNGen.....mmnsnssssssssssssss s 16
6.7.3  UNrUuNAREit.. ..o sssssssasssssssssssssssssssassssssssssassnssses 16
6.7.4 Geradheit.....u s ————————————————————————— 17
6.7.5 StandfestigKeil......cu————————————— 17
6.7.6  DiChtheit....ircrrcs s ——————————————— 17
7 Priifungen an neuen Flaschenkonstruktionen ... 17
7.1 Allgemeine ANfOorderUnNgeN... ... AR AR R 17
7.2 Verifizierungen und Pritfungen...... s 18
2 I VA Ui AT o D o . 18
7.2.2  Liste der PrUfUNEEeN ..oimusmssmssssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssassasans 18
7.3 Beschreibung der PrifunGen ... s sssssssssssssssssssssssssssssasans 18
7.3.1 Hydraulische Berstprifing ... 18
7.3.2 Druckschwellversuch A EAEELAEEELENELEAREEAAEEEAAEEEAAEEELAERRLAEREEERREEERREEERAREERRE R AR SRR RER R RRR SRR R R RR RS 19
7.4 Bauartzulassungs-BeScheinigUung.........commsssssssssssssssssssssssss s 19
8 LOSPIUfUNZEN ccocureeirnssssssssssssss s s sass s s s s s ns 19
8.1 AlIGEIMEINES ...urerererssssssssssssssssssssssssssssss s e e 19
8.2 Unterlagen.... s ———————— 20
8.3 Uberpriifungen und Verifizierungen........eeseenn: .20

Documents

2 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 13322-1:2021-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11

- Entwurf - E DIN EN 13322-1:2021-11
prEN 13322-1:2021 (D)

8.4 YA LT o7 ] ol o 21
R 1 1 =3 10 T 0 o L 21
8.4.2 Zugversuch am GrundwerKkstoff ........cmmmmmnmsmsmsesesesessseseseses 21
8.4.3 Zugversuch an den Schweifdnahten .....c————— 21
8.4.4 Anforderungen an die Duktilitidtspriifung von kleinen Flaschen........ccumnnssmnmnsssssssnnns 24
8.5 FaltVerSUCh .. ens 24
8.6 KerbschlagbiegeverSucCh........sssss s 26
8.7 Makroskopische Untersuchung von Schweiffnahtquerschnitten ..., 27
9 Priifungen fir alle FIaSChen.......cmmmmmmmmssssssssssssssssssss s ssssssssssssssssssssssases 27
9.1 L) o1 U240 10 27
9.2 DichtheitSPrilfung ... —————————————— 27
10 Nichterfiillung der Priifanforderungen...........uuns 27
11 Unterlagen RS RR RS 28
12 L] 1) 03 T 1) L 28
Anhang A (normativ) Flaschen aus hochfrequenzinduktiv (HFI) geschweifdten Rohren mit

Langsnaht und gedrehtem ENde ... 29
A1 Auslegung und Herstellung der Flaschen........ccomsmsmsmsmsmssssssssssnens 29
A2 HerstellungSVerfahIen ... s s s s es 29
A3 WArmebehandlung ... s es 29
A4 Auslegungspriifungen und Losprifungen.......msssa 29
A4.1  AuSlegUNGSPIUfUNGEIN ...ciiiseissesisssssssissssss s ss s AR a e A R AR 29
W W 1014 0) 1 1D 0= o 30
Anhang B (normativ) Durchstrahlungspriifung der Schweifnahte ... 31
B.1 Allgemeines RS RR AR R AR AS 31
B.2 Anforderungen eAEEEaeaLEeEEAEALELEEAEALESEE LA EA LR AR AR AA SRS AR S 31
B.3 Entdeckung von FERIEIN .. sssssssssss s sssssssssssasans 32

Anhang C (normativ) Beschreibung, Bewertung von Herstellungsfehlern und Bedingung fiir die
Zuriickweisung von geschweifdten Gasflaschen aus Stahl zum Zeitpunkt der Sichtpriifung....33

C1 00D 0 L] LD 33
C.2 Allgemeines e 33
C3 Herstellungsfehler ... —————————————————— 33
C.4 Zuriickgewiesene FIaSChen..... s sssssses 34
Anhang D (informativ) Beispiele fiir Bescheinigungen fiir Bauartzulassung und Lospriifung............. 36
D.1 Bescheinigung fiir Bauartzulassung.........mm. 36
D.2 Angaben in Zusammenhang mit der Bauartzulassungs-Bescheinigung.......... 37
D.3 Bescheinigung iiber die LOSPrifung.........s .37
LiteraturhinWeisSe...... s —————————————— 43

Documents

Document Sharinq;,Hub

Full document details: E DIN EN 13322-1:2021-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11

E DIN EN 13322-1:2021-11 - Entwurf -
prEN 13322-1:2021 (D)

Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 13322-1:2021) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche
Gasflaschen“ erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 13322-1:2003, einschliefRlich EN 13322-1:2003/A1:2006, ersetzen.

Im Vergleich zur Vorgingerausgabe wurden die folgenden technischen Anderungen vorgenommen:
— Aktualisierung der normativen Verweisungen;

— Streichen des Grenzwertes fiir einen Mindest-Fassungsraum von 0,5 [;

— Hinzufligen eines neuen Unterabschnitts 8.4.4 ,Anforderungen an die Duktilitdtspriifung von kleinen
Flaschen®;

— Anderung von Begriff 3.1 von Streckgrenze (en: yield stress) zu Streckgrenze (en: yield strength);

— Aktualisierung entsprechend den neuesten Anforderungen beziiglich Normen, die fiir das ADR
vorzuschlagen sind;

— Verdeutlichung der Verbformen fiir die Angabe von Vorschriften;
— Streichen von Anhang E.

Dieses Dokument wurde zur Bezugnahme vorgeschlagen in

— die RID [4]; und

— die technischen Anhdnge des ADR [5].

ANMERKUNG  Diese Vorschriften haben Vorrang vor jedem Abschnitt dieser Norm. Es wird hervorgehoben, dass
RID/ADR regelmafiig im Abstand von zwei Jahren liberarbeitet werden, was zur voriibergehenden Nichteinhaltung der
Abschnitte dieser Norm fiihren kann.

Diese Norm ist Teil einer Reihe von zwei Normen fiir wiederbefiillbare geschweifdte Gasflaschen aus Stahl
mit einem Fassungsraum bis einschlief3lich 150 1 fiir verdichtete, verfliissigte und unter Druck geldste Gase:

— Teil 1: Flaschen aus Kohlenstoffstahl
— Teil 2: Flaschen aus nichtrostendem Stahl

Anhang A, Anhang B und Anhang C sind normativ. Anhang D ist informativ.
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Einleitung

Dieses Dokument wurde mit dem Ziel erstellt, Spezifikationen bereitzustellen fiir Bauart, Herstellung und
Prifung von wiederbefiillbaren ortsbeweglichen geschweifdten Gasflaschen aus Stahl.

Die gegebenen Festlegungen basieren auf Kenntnissen tiber und Erfahrung mit den Werkstoffen,
Bauartanforderungen, Herstellungsverfahren und der Kontrolle bei der Herstellung von Gasflaschen, die in

den CEN-Mitgliedslandern gebrauchlich sind.

Dieses Dokument basiert auf dem herkémmlichen Berechnungsverfahren. Es enthdlt keine anderen
Verfahren wie das Finite-Elemente-Verfahren oder experimentelle Verfahren.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument legt Mindestanforderungen beziiglich Werkstoff, Auslegung, Herstellung und Ausfiihrung,
Herstellungsprozessen und Priifung von wiederbefiillbaren geschweifdten ortsbeweglichen Gasflaschen aus
Kohlenstoffstahl mit einem Fassungsraum bis einschliefdlich 1501 fiir verdichtete, verfliissigte und unter
Druck geldste Gase fest.

Die Anforderungen fiir Flaschen aus hochfrequenzinduktiv (HFI) geschweifsten Stahlrohren mit gedrehtem
Ende sind in Anhang A angegeben. Dieses Dokument gilt in erster Linie fiir andere Industriegase als
Fliissiggas (LPG, en: liquefied petroleum gas), kann aber auch fiir Fliissiggas angewendet werden. Fiir
besondere Flaschen fiir Fliissiggas (LPG) siehe jedoch EN 1442 ,Ortsbewegliche, wiederbefiillbare,
geschweifste Flaschen aus Stahl fiir Fliissiggas (LPG) — Auslegung und Bau“, die vom CEN/TC 286 ,Fliissiggas-
Geréate und Ausriistungsteile erarbeitet wurde.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 1442, Fliissiggas-Gerdte und Ausriistungsteile — Ortsbewegliche, wiederbefiillbare, geschweifste Flaschen
aus Stahl fiir Fliissiggas (LPG) — Auslegung und Bau

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

EN 10028-3, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstihlen — Teil 3: Schweifsgeeignete Feinkornbaustdhle,
normalgegliiht

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

EN 10120, Stahlblech und -band fiir geschweifste Gasflaschen
EN 13445-2, Unbefeuerte Druckbehdlter — Teil 2: Werkstoffe

EN ISO 148-1, Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(150 148-1:2016)

EN ISO 683-1, Flir eine Wdrmebehandlung bestimmte Stdhle, legierte Stdhle und Automatenstdhle — Teil 1:
Unlegierte Vergiitungsstdhle (1SO 683-1:2016)

EN ISO 3183, Erddl- und Erdgasindustrie — Stahlrohre fiir Rohrleitungstransportsysteme (ISO 3183:2019)

EN ISO 5817, Schweifden — Schmelzschweifsverbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (ohne
Strahlschweifsen) — Bewertungsgruppen von UnregelmdfSigkeiten (1SO 5817:2014)

EN ISO 6892-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(150 6892-1:2019)

EN IS0 9606-1, Priifung von Schweifsern — SchmelzschweifSen — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1:2012,
einschliefSlich Cor 1:2012 und Cor 2:2013)

EN ISO 9712, Zerstdrungsfreie Priifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungsfreien
Priifung (1S0 9712:2021)
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EN ISO 9809-3, Gasflaschen — Auslegung, Herstellung und Priifung von wiederbefiillbaren nahtlosen
Gasflaschen aus Stahl — Teil 3: Flaschen aus normalisiertem Stahl (ISO 9809-3:2019)

EN ISO 10675-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Zuldssigkeitsgrenzen fiir die
Durchstrahlungspriifung — Teil 1: Stahl, Nickel, Titan und deren Legierungen (1SO 10675-1:2016)

EN ISO 11114-1, Gasflaschen — Vertrdglichkeit von Werkstoffen fiir Gasflaschen und Ventile mit den in
Bertihrung kommenden Gasen — Teil 1: Metallische Werkstoffe (1SO 11114-1:2020)

EN ISO 11117, Gasflaschen — Ventilschutzkappen und Schutzkorbe — Auslegung, Bau und Priifungen
(1S011117:2019)

EN ISO 13769, Gasflaschen — Stempelung (1SO 13769:2018)

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln (1SO 15607:2019)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 1: LichtbogenschweifSen (1SO 15609-1:2019)

EN ISO 15614-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifdverfahrenspriifung — Teil 1: Lichtbogen- und GasschweifSen von Stdhlen und Lichtbogenschweifsen von

Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2017, Korrigierte Ausgabe 2017-10-01)

EN ISO 17637, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Sichtpriifung von
Schmelzschweifsverbindungen (1SO 17637:2016)

EN ISO 17636-1, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 1:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (ISO/DIS 17636-1:2021)

EN ISO 17636-2, Zerstérungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung — Teil 2:
Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (ISO/DIS 17636-2:2021)

ISO 2504:1973, Radiography of welds and vewing conditions for films — Utilization of recommended patterns
of image quality indicators (1.Q.1.)

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach EN ISO 10286 und die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

— IS0 Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp

3.1 Begriffe

3.1.1

Streckgrenze

Spannung zu einem bestimmten Zeitpunkt wahrend des Versuchs, bei dem eine plastische Verformung ohne
Zunahme der Kraft auftritt, wenn der metallische Werkstoff diese Eigenschaft aufweist

[QUELLE: EN ISO 6892-1:2019, 3.10.2, modifiziert]
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3.1.2

Normalisieren

Warmebehandlung, bei der eine Gasflasche auf eine gleich bleibende Temperatur oberhalb des oberen
kritischen Punktes (AC3, wie in EN ISO 4885 definiert) des Stahls erhitzt und danach in einer kontrollierten
Atmosphére abgekiihlt wird

3.1.3

Spannungsarmgliihen

Warmebehandlung, bei der eine fertige Gasflasche auf eine einheitliche Temperatur unterhalb des unteren
kritischen Punktes (AC1, wie in EN ISO 4885 definiert) des Stahls erwdrmt und anschliefiend in einer stillen
Atmosphére abgekiihlt wird, um die Restspannungen zu verringern, ohne die metallurgischen Strukturen
des Stahls zu verandern

3.14

Priiflos

Anzahl gefertigter Flaschen, die nacheinander an denselben oder aufeinander folgenden Tagen in gleicher
Auslegung, Grofse und Werkstoffspezifikation hergestellt worden sind, vom gleichen Werkstofflieferer, fiir
jeden druckbehafteten Teil aus den gleichen Schweiffautomaten und der gleichen Warmebehandlung unter
den gleichen Temperatur- und Zeitbedingungen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Diese Definition ermdglicht, dass fiir die verschiedenen druckbeaufschlagten Teile
innerhalb eines Priifloses verschiedene Lieferer, z. B. ein Lieferer fiir Hals- und ein Lieferer fiir die Bodenteile, genutzt
werden kénnen.

3.15

Beanspruchungsfaktor

F

Quotient aus der Wandbeanspruchung bei Prifdruck (p,) und dem garantierten Mindestwert der

Streckgrenze (R,)

3.2 Symbole
a berechnete Mindestwanddicke der zylindrischen Teile, in Millimeter
a' garantierte Mindestwanddicke der zylindrischen Teile, in Millimeter (einschlief3lich

Korrosionszuschlag, siehe 7.1)
a,;  berechneter Wert von a fiir die Berechnung von b (siehe 5.3.2)
A Bruchdehnung, in Prozent
b berechnete Mindestwanddicke des Flaschenbodens, in Millimeter (siehe Bild 1)
b' garantierte Mindestwanddicke des Flaschenbodens, in Millimeter (siehe 7.1)
C Formfaktor gewolbter Flaschenbdden
Aufdendurchmesser der Gasflasche, in Millimeter (siehe Bild 1)

D¢  Durchmesser des Biegedorns, in Millimeter (siehe Bild 11)

F Beanspruchungsfaktor (siehe 3.1.5)
h Hohe des zylindrischen Teils des Bodens, in Millimeter (siehe Bild 1)
H Auf3enhdhe des gewodlbten Teils des Bodens, in Millimeter (siehe Bild 1)
] Schweifdnahtfaktor (siehe Anhang B)
L Lange der Gasflasche, in Millimeter
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n Verhaltnis des Dorndurchmessers (Dg) beim Faltversuch zur Probendicke (¢)

p,  gemessener Berst-Uberdruck, in barl, iiber atmosphirischem Druck bei der hydraulischen
Berstpriifung

Py Prifiiberdruck bei Wasserdruckpriifung, in barl, tiber atmosphéarischem Druck
innerer Rundungsradius, in Millimeter (siehe Bild 1)

innerer Wolbungsradius, in Millimeter (siehe Bild 1)

Streckgrenze, wie in 3.1.1 definiert, in Megapascal, fiir die Auslegungsberechnung

tatsachlicher Wert der Streckgrenze, in Megapascal, bestimmt durch den Zugversuch

.u Vom Flaschenhersteller garantierter Mindestwert der oberen Streckgrenze, in Megapascal, fiir die
fertige Flasche in Ubereinstimmung mit EN ISO 6892-1

R, vom Flaschenhersteller garantierter Mindestwert der unteren Streckgrenze, in Megapascal, fiir die
fertige Flasche in Ubereinstimmung mit EN ISO 6892-1

R vom Flaschenhersteller garantierter Mindestwert der Zugfestigkeit, in Megapascal, fiir die fertige
Flasche

R tatsachlicher Wert der Zugfestigkeit, in Megapascal, bestimmt durch den Zugversuch (siehe 8.4)
S urspriingliche Querschnittsflache der Zugprobe, entsprechend EN ISO 6892-1, in Quadratmillimeter

t tatsdchliche Dicke des Probekorpers, in Millimeter (siehe Bild 7)

4 Werkstoffe und Warmebehandlung
4.1 Allgemeines

4.1.1 Die Werkstoffe fiir Flaschenméntel und gepresste Boden miissen mit EN 10120, oder EN 10028-1
und EN 10028-3, oder EN 10028-1 und EN 10028-5 {ibereinstimmen.

4.1.2 Werkstoffe fur Einschraubstutzen missen mit EN ISO 683-1 und EN ISO 683-2 iibereinstimmen.

4.1.3 Stahlsorten fiir die Herstellung missen fir die vorgesehene Gasart (z.B. korrosive Gase,
versprodende Gase) in Ubereinstimmung mit EN [SO 11114-1 kompatibel sein.

4.1.4 Alle an die Gasflasche angeschweifdten Teile miissen aus schweifdvertraglichen Werkstoffen
hergestellt sein.

4.1.5 Die Schweifdzusatzwerkstoffe miissen so ausgelegt sein, dass sich mit ihnen feste Schweifdndhte
herstellen lassen, deren Mindestzugfestigkeit gleich der fiir den Grundwerkstoff vorgeschriebenen
Mindestzugfestigkeit der fertig gestellten Gasflasche ist.

4.1.6 Der Hersteller muss im Besitz von Zeugnissen iiber die Schmelzanalyse sein, die fiir die Fertigung der
drucktragenden Teile der Gasflasche eingesetzt wurden, und diese bereitstellen.

4.1.7 Der Hersteller muss in der Lage sein, bei jeder Flasche die Riickverfolgbarkeit der Stahlschmelze zu
garantieren, aus der sie gefertigt wurde.

1 1bar=10°Pa=0,1 MPa
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4.1.8 Flaschen fiir den Acetylenbetrieb miissen aus Werkstoffen hergestellt sein, die mit dem
Herstellungsverfahren fiir pordose Massen vertraglich sind, oder die innere Oberflache der Flasche muss
entsprechend iiberzogen sein.

4.2 Warmebehandlung

Gasflaschen miissen entweder normalisiert oder spannungsarm geglitht ausgeliefert werden. Der
Flaschenhersteller muss belegen, dass nach Beendigung aller Schweiflarbeiten eine Warmebehandlung
stattgefunden hat und muss Aufzeichnungen iiber den Warmebehandlungsprozess vorlegen. Ortliche
Warmebehandlung von Gasflaschen ist nicht zuldssig, auch nicht bei reparierten Flaschen.

Die tatsdchliche Warmebehandlungstemperatur, der eine Stahlart ausgesetzt wird, um eine bestimmte

Zugfestigkeit zu erreichen, darf um nicht mehr als 30 °C von der vom Hersteller fiir diesen Flaschentyp
angegebenen Temperatur abweichen.

5 Gestaltung
5.1 Allgemeine Anforderungen

5.1.1 Die Berechnung der Wanddicke der drucktragenden Teile muss auf die Streckgrenze des
Grundwerkstoffes bezogen werden.

5.1.2  Zu Berechnungszwecken ist der Wert der Streckgrenze R, auf einen Héchstwert von 0,85 R, begrenzt.
5.1.3 Der Innendruck, auf dem die Berechnung der Gasflaschen beruht, muss der Priifiiberdruck p,, sein.

5.1.4 Es muss eine vollstindig bemafdte Zeichnung angefertigt und vorgelegt werden, einschliefdlich der
Angaben zu den Werkstoffkennwerten.

5.1.5 Flaschen fiir den Acetylenbetrieb miissen fiir einen Priifdruck von mindestens 60 bar ausgelegt sein.
5.1.6 Flaschen fiir den Acetylenbetrieb miissen so ausgelegt und hergestellt sein, dass sie die
Voraussetzungen fiir ein eventuelles Fiillen mit der pordsen Masse sicher erfiillen, z. B. Verhinderung
scharfer Ecken und Kanten.

5.2 Berechnung der Wanddicke des zylindrischen Teils

Die Wanddicke der zylindrischen Teile darf nicht kleiner sein als der nach der folgenden Gleichung
errechnete Wert:

D 1_J10.F.].Re —3.p,

a=5 10.F.J.R,

0,65
(Re/Rg)

wobei der Beanspruchungsfaktor F der kleinere der Werte oder 0,77 ist.

R./R, darf 0,85 nicht Gberschreiten.

Der Wert fiir ] muss in Ubereinstimmung mit Anhang B ausgewéhlt werden.

Die Mindestwanddicke muss auch den Anforderungen nach 5.4 entsprechen.
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5.3 Berechnung der konvexen Enden (siehe Bild 1)
5.3.1 Die gewolbten Boden der Gasflasche miissen folgende Bedingungen erfiillen:
— Kugeltorusbdden (siehe Bild 1a): R<D;

r=0,1D;

h = 4b.

— halbellipsoide Boden (siehe Bild 1b): H > 0,192 D;

h=4b.
5.3.2 Die Wanddicke des Flaschenbodens darf nicht geringer sein als der nach der Gleichung berechnete
Wert:
b=a, xC
Dabei ist

a, derin Ubereinstimmung mit 5.2 berechnete Wert von a bei J = 1,0;

C ein Formfaktor, dessen Wert den in Bild 2 und Bild 3 angegebenen Diagrammen entnommen
werden muss.
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a) Kugeltorus b) halbellipsoid
Bild 1 — Darstellung von Flaschenbéden
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Bild 2 — Werte fiir den Formfaktor C fiir H/D zwischen 0,2 und 0,25

C

10¢

09 %

0.8

0,7 N

0,6 1~

0,55
05
0.25 0.3 0.35 0.4 0.45 0.5 H/D

Bild 3 — Werte fiir Formfaktor C fiir H/D zwischen 0,25 und 0,5
5.4 Mindestwanddicke

5.4.1 Die Mindestwanddicke im zylindrischen Teil a und im Boden b darf nicht geringer sein als der Wert,
der nach der entsprechenden der folgenden Gleichungen berechnet wurde:

firD <100 mm,a =b =1,1 mm;

fir 1000 mm < D <150 mm,a =b = 1,1+ 0,008(D — 100) mm;

firD>150mm,a=»>b = % + 0,7 mm, mit einem absoluten Mindestwert von 1,5 mm.
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Diese Formeln gelten fiir zylindrische Teile und Béden, unabhangig davon, ob sie durch Berechnung nach 5.2
und 5.3 oder durch einen Druckschwellversuch nach 7.3.2 ausgelegt wurden.

5.4.2 Abgesehen von den Anforderungen nach 5.3, 5.4 und 5.5 muss jeder zylindrische Teil, der Bestandteil
eines Bodens ist, auch die in 5.2 angegebenen Anforderungen an zylindrische Teile erfiillen, aufier wenn er

nach 5.4.3 qualifiziert wurde.

5.4.3 Wenn die Lange des zylindrischen Teils der Gasflasche, gemessen ab dem Beginn des gewdlbten Teils

der beiden Bdden, den Wert v2bD nicht libersteigt, darf die Wanddicke nicht geringer sein als die des
gewolbten Teils (siehe 5.3.2).

ANMERKUNG  Bei bestimmten Gasen kdnnen zusatzliche Korrosionszuschlage erforderlich sein.

5.5 Anders geformte Boden

Andere Formen von Bédden, als die in Abschnitt 5.3 erfassten, diirfen unter der Voraussetzung verwendet
werden, dass die Eignung ihrer Auslegung durch einen Druckschwellversuch nach 7.3.2 oder durch eine
geeignete Spannungsberechnung nachgewiesen wird.

5.6 Auslegung der Offnungen

5.6.1 Alle Offnungen miissen am Boden der Gasflasche angebracht werden.

5.6.2 Jede Offnung in der Gasflasche muss durch entweder einen Ventilschutz oder ein Verstirkungsblech
aus schweifdbarem und vertrdglichem Stahl verstarkt werden, der/das durch Schweif3en sicher befestigt und
so bemessen sein muss, dass er/es eine angemessene Festigkeit aufweist und keine gefahrlichen
Spannungskonzentrationen zur Folge hat. Das muss durch Konstruktionsberechnungen oder durch einen

Druckschwellversuch nach 7.3.2 bestatigt werden.

5.6.3 Die Schweinihte von Offnungen miissen von Rund- und Lingsnihten einen Abstand von nicht
weniger als 3a aufweisen.

6 Herstellung und Ausfiihrung
6.1 Allgemeines
Die Flasche oder die Flaschenteile muss/miissen hergestellt werden aus:

— nahtlosen oder langsgeschweifdten Rohren mit in Umfangsrichtung geschweifdten, geschmiedeten
Boden; oder

— langsgeschweifdten Rohren mit Enden, die durch schnelldrehende Formkorper erstellt wurden; oder

— nahtlosen Rohren mit nachfolgendem Warmformen, wobei der Boden mit Schweifdzusatzwerkstoff
abgedichtet wird; oder

— kaltgeformten Rohren oder Blechen; oder
— tiefgezogenen Teilen; oder

— hochfrequenzinduktiv geschweifdsten Rohren mit angeschweifdten Boden.
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6.2 Schweifdverfahren

Jeder Hersteller muss die Eignung der Schweifsverfahren nach ENISO 15607, ENISO 15614-1 und
ENISO 15609-1 und der Schweifer nach EN ISO 9606-1 bestdtigen, bevor die Produktion einer
vorgegebenen Auslegung der Gasflaschen aufgenommen wird. Die Aufzeichnungen dariiber sind vom
Hersteller aufzubewahren.

6.3 Schweifdverbindungen an drucktragenden Teilen

6.3.1 Die Schweifdung der Langs- und Rundnédhte muss durch ein voll automatisches Verfahren hergestellt
werden. Fir Schweifdndhte an Stutzen ist jedoch Schweiflen von Hand zuldssig, aufier, wenn sie als
Stumpfnahte ausgefiihrt werden.

6.3.2 Die Langsnaht, wovon nur eine vorhanden sein darf, muss als Stumpfnaht ausgefiihrt werden.

6.3.3 Rundnahte, wovon nicht mehr als zwei vorhanden sein diirfen, mit Ausnahme der von gedrehten
Enden von Flaschen, miissen als Stumpfnaht oder als Sickennaht oder als Stumpfnaht mit einem
Verstarkungsring ausgefiihrt sein.

6.3.4 Fir den Betrieb mit Acetylen miissen die Nahte so ausgefiihrt sein, dass die Gefahr einer
Beschadigung der pordsen Masse nicht besteht.

6.4 Nichtdrucktragende Teile

6.4.1 Teile, die nicht dem Druck ausgesetzt sind, wie z.B. Halsringe, Fufdringe, Haltegriffe, miissen aus
einem Stahl sein, der mit dem der Flasche vertraglich ist.

6.4.2 Jedes Teil muss so ausgelegt sein, dass eine Priifung der Schweifdndhte moglich ist; diese miissen
einen ausreichenden Abstand zu Langs- und Rundndhten aufweisen und so ausgelegt sein, dass
Wasseransammlungen vermieden werden.

6.4.3 Wenn zur Sicherstellung der Standsicherheit erforderlich, muss ein Fufiring oder ein anderes
Anbauteil an der Flasche angebracht werden; dieser muss so angebracht sein, dass eine Inspektion der
unteren Umfangsnaht moglich ist. Dauerhaft angebrachte Fufiringe miissen so gestaltet sein, dass eventuell
sich ansammelnde Fliissigkeit abflief3en kann, und der vom Fufdring umschlossene Raum muss ausreichend
beliiftet sein.

6.5 Ventilschutz

Wird ein Schutzkragen fiir den Schutz des Ventils eingesetzt, muss die Flasche, welche diesen enthalt, einer
Fallpriifung bei Umgebungstemperatur nach EN ISO 11117 unterzogen werden.

6.6 Halsgewinde

Flaschenhalsgewinde miissen mit einer anerkannten Norm iibereinstimmen, um die Verwendung eines
entsprechenden Ventils und somit eine Minimierung der Beanspruchung im Bereich des Flaschenhalses
beim Ventileinschrauben zu ermoglichen. Flaschenhalsgewinde miissen mit Lehren iiberpriift werden
entsprechend dem vereinbarten Halsgewinde oder einem alternativen Messverfahren. Besonders zu
beachten und sicherzustellen ist, dass die Gewinde eine volle Form haben, genau geschnitten und frei von
scharfen Kanten, z. B. Graten, sind.

ANMERKUNG  Wenn beispielsweise das Halsgewinde nach ENISO 11363-1 festgelegt wurde, sind die
entsprechenden Lehren in EN ISO 11363-2 enthalten.
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6.7 Sichtpriifung
6.7.1 Unzuldssige Fehler

Vor dem Zusammenbau miissen die druckbeaufschlagten Teile der Flaschen auf einheitliche Qualitat und
Freiheit von unzuldssigen Fehlern iiberpriift werden; Beispiele dafiir sind in Anhang C angegeben.

6.7.2  Schweifdverbindungen

6.7.2.1 Die Langsnaht der Flasche muss visuell von beiden Seiten gepriift werden, bevor die
Flaschenenden verschlossen werden. Fiir Langsndhte diirfen keine dauerhaft angebrachten
Verstarkungsstreifen verwendet werden.

6.7.2.2 Alle Schweifdndhte missen eine gleichmafdige, nicht gewdlbte Oberfliche haben, und die
Verschmelzung des Schweifdzusatzwerkstoffes mit dem Grundwerkstoff muss ebenmafiig sein und ohne

Uberlappungen, Einbrandkerben oder abrupte Uberginge.

6.7.2.3 Stumpfndhte missen vollstindig durchgeschweifdt sein. Bei Sickenndhten muss die Durch-
schweifdung der geradlinigen Kante vollstandig und der geformten Kante ausreichend sein (siehe Bild 4).

6.7.2.4 Bei Anwendung anderer Verfahren fiir die Durchstrahlungspriifung, radioskopische Priifung oder
zerstorungsfreie Priifung miissen diese Verfahren dem Anhang B entsprechen.

Mafie in Millimeter

LS Y
IS fllll///,,l‘
A
(N
N
a) Stumpfnihte b) Sickennihte

Bild 4 — Darstellung der Durchschweifdung
6.7.3  Unrundheit
Die Unrundheit der zylindrischen Teile muss so begrenzt sein, dass die Differenz zwischen dem kleinsten

und dem grofdten Auflendurchmesser des gleichen Querschnitts den Mittelwert dieser Durchmesser um
nicht mehr als 2 % {libersteigt.
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6.7.4  Geradheit

Sofern nicht anders in der Fertigungszeichnung angegeben, darf die maximale Abweichung von der
Mantellinie des zylindrischen Teils der Flasche bezogen auf ihre zylindrische Lange hochstens 0,3 %
betragen.

6.7.5 Standfestigkeit

Bei Gasflaschen, die auf dem Boden stehen, muss beim Flaschenkérper und den oben gelegenen
Ventiléffnungen die Abweichung von der Vertikalen kleiner gleich 1 % ihrer zylindrischen Lange sein.

6.7.6  Dichtheit

Es missen fiir das Herstellverfahren geeignete Priifungen durchgefiihrt werden, um sicherzustellen, dass die
Flasche dicht ist.

7 Priifungen an neuen Flaschenkonstruktionen
7.1 Allgemeine Anforderungen
7.1.1 Jede neue Flaschenauslegung muss Gegenstand einer Priifung sein.

Eine Flasche muss bei Vergleich mit einer bestehenden Auslegung als neue Auslegung angesehen werden,
wenn

— sie in einem anderen Werk hergestellt wird; oder

— sie durch ein anderes Schweif3verfahren oder wesentliche Verfahrensanderungen hergestellt wird, z. B.
Wechsel des Warmebehandlungsverfahrens; oder

— sie aus einem Stahl anderer festgelegter chemischer Zusammensetzung hergestellt wird; oder
— sie einer anderen Warmebehandlung aufderhalb der in 4.2 angegebenen Bereiche unterzogen wird; oder

— sich das Bodenprofil gedndert hat, z. B. konkav, konvex, halbkugelférmig, oder sich das Verhaltnis von
Bodendicke zum Flaschendurchmesser verandert hat; oder

— sich der garantierte Mindestwert der Streckgrenze (R,) oder der garantierte Mindestwert der
Zugfestigkeit (R,) gedndert hat; oder

— die Gesamtlange der Flasche um mehr als 50 % gestiegen ist (Flaschen mit einem Langen/Durchmesser-
Verhaltnis kleiner als 3 diirfen nicht als Referenzflaschen fiir eine neue Auslegung mit diesem Verhaltnis
grofer als 3 verwendet werden); oder

— sich der Nennaufdendurchmesser gedndert hat; oder

— sich die garantierte Mindestwanddicke (a') oder die garantierte Mindestwanddicke des Flaschenbodens
(b") geandert hat; oder

— sich der Prifiiberdruck der Wasserdruckpriifung gedndert hat (wenn eine Flasche im Betrieb einem

niedrigeren Druck ausgesetzt ist als dem, flir den sie zugelassen wurde, darf dies nicht als eine neue
Auslegung angesehen werden).
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7.1.2 Eine technische Spezifikation der  Flasche, einschliefilich Konstruktionszeichnung,
Auslegungsberechnungen, = Werkstoffeinzelheiten, = Schweifs- und  Herstellungsverfahren  und
Warmebehandlung, muss vom Hersteller erstellt und der Bauartzulassungs-Bescheinigung beigefiigt werden
(zu einem Beispiel sieche Anhang D).

7.1.3 Mindestens 50 fertig gestellte Flaschen, die vom Hersteller als reprasentativ fiir die Neuauslegung
garantiert sein miissen, miissen fiir die Priifung der Auslegung zur Verfligung gestellt werden. Wenn die
Gesamtproduktion jedoch weniger als 50 Flaschen betragt, miissen noch geniigend Flaschen zusatzlich zur
Fertigungsmenge fiir die geforderte Prifung hergestellt werden, In diesem Fall aber ist die Bauartzulassung
nur auf dieses Herstellungslos begrenzt.

7.1.4 Das Priifverfahren muss die in 7.2.1 und 7.2.2 aufgefiihrten Verifizierungen und Priifungen umfassen.
7.2 Verifizierungen und Priifungen

7.2.1 Verifizierungen

Es ist zu verifizieren, ob:

— die Anforderungen nach Abschnitt 4 (Werkstoff) erfiillt sind;

— die Auslegung mit den Anforderungen nach Abschnitt 5 tibereinstimmt;

— die Anforderungen in Abschnitt 6 und Anhang B von allen ausgewahlten Flaschen erfiillt sind;

— die Innen- und Aufdenoberflachen der Flaschen frei sind von Fehlern, die ihre Betriebssicherheit in
Frage stellen konnten (siehe Anhang C).

7.2.2 Liste der Priifungen

Die folgenden Priifungen sind an den ausgewahlten Flaschen durchzufiihren, nachdem die Schweifindhte
einer Sichtpriifung unterzogen wurden:

— die in 7.3.1 (hydraulische Berstpriifung) festgelegte Priifung an einer Flasche (die Flasche hat eine
ausgewiesene Kennzeichnung);

— die in 7.3.2 (Druckschwellversuch) festgelegte Prifung an einer Flasche (die Flasche hat eine
ausgewiesene Kennzeichnung);

— die in 8.4 (Zugversuch), 8.5 (Faltversuch), 8.6 (Kerbschlagbiegeversuch), soweit anwendbar, und 8.7
(makroskopische Untersuchung des Querschnitts der Schweifdnaht) festgelegten Priifungen an einer

Flasche, wobei die Proben dem Priiflos zuzuordnen sind;

— Durchstrahlungspriifung, radioskopische Priifung oder zerstorungsfreie Priifung unter Verwendung
eines anderen geeigneten Verfahrens in Ubereinstimmung mit Anhang B.

7.3 Beschreibung der Priifungen

7.3.1 Hydraulische Berstpriifung

7.3.1.1  Flaschen, die dieser Priifung zugefiihrt werden, miissen die geforderten Kennzeichnungen fiir eine
fertige Flasche haben. Die Berstpriifung muss mittels einer Priifeinrichtung durchgefiihrt werden, die einen

stetigen Druckanstieg bis zum Bersten der Flasche und eine Aufzeichnung der Kurve des Druckverlaufs bzw.
der Druckausdehnung im Verhéltnis zur Zeit erlaubt.
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7.3.1.2  Bei einem Priifiiberdruck (p,) < 60 bar darf der gemessene Berstiiberdruck (p,) nicht geringer

sein als 9/4 des Priifiilberdruckes und nicht weniger als 50 bar betragen und bei einem Priifiiberdruck
(py) > 60 bar darf der gemessene Berstiiberdruck nicht weniger als 2 X Priifiiberdruck sein.

7.3.1.3 Die Flasche muss in einem Stiick bleiben und es diirfen sich von der Flasche keine Bruchstiicke
ablosen.

7.3.1.4 Die Hauptbruchstelle darf nicht sprédbriichig sein, d.h. die Bruchkanten diirfen nicht radial
verlaufen, sondern miissen gegen die Durchmesserebene geneigt sein und tiber die gesamte Dicke eine
Brucheinschniirung aufweisen. Der Riss muss iiberpriift werden und ohne Fehler sein.

7.3.1.5  Zusétzlich muss bei Flaschen mit einem Prifiiberdruck (p,) < 60 bar das Verhaltnis zwischen der
Zunahme des Rauminhalts der Gasflasche und ihrem urspriinglichen Rauminhalt mindestens sein:

— 20 %, wenn die Lange der Gasflasche grofier ist als der Flaschendurchmesser; oder
— 17 %, wenn die Lange der Gasflasche gleich oder geringer ist als der Flaschendurchmesser.
7.3.2 Druckschwellversuch

7.3.2.1 Der Druckschwellversuch muss an einer Flasche durchgefithrt werden, welche die geforderte
Kennzeichnung tragt. Siehe Abschnitt12 fiir die einzelnen Anforderungen im Hinblick auf die
Kennzeichnung an den gewolbten Boden.

7.3.2.2 Diese Priifung muss mit einer nicht korrosiven Fliissigkeit durchgefithrt werden, wobei die
Flasche aufeinander folgenden Lastwechseln bei einem oberen zyklischen Druck, der gleich dem
Priifitberdruck (p,) der Wasserdruckpriifung ist, ausgesetzt wird. Der untere zyklische Druck darf 10 % des

oberen zyklischen Druckes nicht tberschreiten. Die Frequenz der Drucklastwechsel darf 0,25 Hz
(15 Lastwechsel je Minute) nicht iiberschreiten. Die an der Aufenseite der Flasche gemessene Temperatur
darf 50 °C wahrend des Versuches nicht tiberschreiten.

7.3.2.3 Die Flaschen miissen 12 000 Lastwechsel ohne Fehler iiberstehen.

7.3.2.4 Fur Flaschen, die nach Anhang A hergestellt wurden, oder aus Rohren, deren Enden mit
schnelldrehenden Formkorper hergestellt wurden, muss nach der Priiffung der Boden der Flaschen
aufgeschnitten werden, um die Wanddicke zu messen und sicherzustellen, dass diese Dicke um nicht mehr
als 15 % iiber der in der Auslegung festgelegten Mindestdicke des Bodens liegt. Die tatsachliche Dicke der
Wand und des Bodens muss gemessen und in der Bauartzulassungs-Bescheinigung aufgezeichnet werden.

7.4 Bauartzulassungs-Bescheinigung

Sind die Priifergebnisse zufriedenstellend, dann muss eine Bauartzulassungs-Bescheinigung ausgestellt
werden; ein typisches Beispiel dafiir ist in Anhang D angegeben.

8 Lospriifungen
8.1 Allgemeines
Fiir die Durchfithrung der Lospriifung muss jedem Priiflos, wie in 3.1.4 definiert, stichprobenweise die in

Tabelle 1 angegebene Anzahl von Flaschen entnommen werden. Ein Priiflos darf aus hochstens
3 000 Flaschen bestehen. Alle Lospriifungen miissen an fertigen Flaschen durchgefiihrt werden.
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Tabelle 1 — Priiflose

Priiflosgrofde Entnommene Flaschen
Anzazlllll der Zug;c:;z::ﬁcl;lnd Kerbschlag- | Makroskopische Berst-
rifenden | (nach 8.4 und biegeversuch! | Untersuchung priifungen
pFlaschen 8 5') (nach 8.6) (nach 8.7) (nach 7.3.1)
Bis zu 200 2 1 1 1 1
201 bis 500 3 1 1 1 2
501 bis 1 500 9 2 1 1 7
1501 bis 3000 18 3 1 1 15
1 Falls erforderlich, wie in 7.3 angegeben

8.2 Unterlagen
Der Flaschenhersteller muss im Hinblick auf die Lospriifung Folgendes vorlegen:
— die Bauartzulassungs-Bescheinigung;

— die Zeugnisse der zur Herstellung verwendeten Werkstoffe nach 4.1.6, mit Angaben zur Schmelzanalyse
des zur Herstellung der Flaschen eingesetzten Stahls;

— eine Liste der Flaschen mit den geforderten Seriennummern und Kennzeichnungen;

— Unterlagen liber das angewendete Verfahren zur Gewindepriifung und {iber deren Ergebnisse.
8.3 Uberpriifungen und Verifizierungen

Die folgen Priifungen und Verifizierungen miissen an jedem Flaschenlos durchgefiihrt werden:

— feststellen, ob eine Bauartzulassungs-Bescheinigung erteilt worden ist und die Flaschen mit ihr
iibereinstimmen;

— liberpriifen, ob die Anforderungen nach Abschnitt 4, Abschnitt 5, Abschnitt 6 und Abschnitt 12 erfiillt
wurden, und insbesondere mittels einer dufieren und inneren Untersuchung der Flaschen priifen, ob die
Herstellung sowie die vom Hersteller nach Abschnitt6 durchgefiihrten Uberpriifungen
zufriedenstellend sind. Die Sichtpriifung muss mindestens 10 % der vorgestellten Flaschen umfassen.
Wird ein nicht annehmbarer Fehler gefunden (siehe Beschreibung in Anhang C), miissen 100 % der
Flaschen einer Sichtpriifung unterzogen werden;

— durchfiihren oder beaufsichtigen der in 84 (Zugversuch), 8.5 (Faltversuch), 8.6
(Kerbschlagbiegeversuch), soweit zutreffend, 8.7 (makroskopische Untersuchung des Querschnitts der
Schweifdnaht) und 7.3.1 (hydraulische Berstpriifung) festgelegten Priifungen an der in 8.1 festgelegten
Anzahl von Flaschen;

— Uberpriifen, ob die vom Hersteller nach 8.2 bereitgestellten Angaben richtig sind, Priifungen miissen
stichprobenweise durchgefiihrt werden;

— bewerten der die Ergebnisse der zerstérungsfreien Priifung nach den Festlegungen von Anhang B.

Documents
20 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 13322-1:2021-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-13322-1-2021-11

- Entwurf - E DIN EN 13322-1:2021-11
prEN 13322-1:2021 (D)

8.4 Zugversuch
8.4.1 Allgemeines

Der Zugversuch am Grundwerkstoff muss an einem Probestiick, das aus der fertigen Flasche entnommen
wurde, in Ubereinstimmung mit den Anforderungen von EN ISO 6892-1 durchgefiihrt werden. Die beiden
Flachen der Zugprobe, die jeweils die Innen- und Auflenoberfliche der Flasche darstellen, diirfen nicht
bearbeitet sein. Der Zugversuch an Schweifnidhten muss in Ubereinstimmung mit 8.4.3 durchgefiihrt
werden. Lasst die Grofde einer Flasche die Herstellung der Probestiicke flir den Zugversuch nicht zu, miissen
alternative Priifungen wie in 8.4.4 beschrieben durchgefiihrt werden.

8.4.2 Zugversuch am Grundwerkstoff

8.4.2.1 Beizweiteiligen Flaschen muss eine Zugprobe entweder in Langsrichtung aus einem zylindrischen
Teil eines Flaschenendes entnommen werden oder - falls nicht mehr ausreichende Lange am zylindrischen
Teil zum Schneiden vorhanden ist - muss eine Zugprobe aus einem Flaschenboden entnommen werden
(siehe Bild 6).

8.4.2.2 Bei dreiteiligen Flaschen muss eine Zugprobe in Langsrichtung aus einem um 180° zur
Schweifdnaht versetzten Bereich des Flaschenkdrpers und eine Zugprobe aus einem der Flaschenbdden
entnommen werden. Sind beide Béden aus unterschiedlichen Stahlsorten oder sind sie von verschiedenen
Werkstoffherstellern, dann muss eine Zugprobe aus jedem Boden entnommen werden (siehe Bild 5).

8.4.2.4 Die Werte der Streckgrenze (R,,), der Zugfestigkeit (R,,) und der Bruchdehnung (4) diirfen nicht

unter den vom Flaschenhersteller garantierten Werten liegen und miissen mit den Werten nach EN 10120,
oder EN 10028-1 und EN 10028-3, oder EN 10028-1 und EN 10028-5, soweit zutreffend, iibereinstimmen.

8.4.3 Zugversuch an den Schweif3nidhten
8.4.3.1 Beizweiteiligen Flaschen muss eine Zugprobe entnommen werden (siehe Bild 5).

8.4.3.2  Bei dreiteiligen Flaschen muss eine Zugprobe aus der Langsnaht entnommen werden. Wenn die
Umfangsndhte durch unterschiedliche Verfahren gemacht wurden, dann muss die gleiche Priifung auch an
dieser Naht durchgefiihrt werden (siehe Bild 6).

8.4.3.3  Der Zugversuch senkrecht zur Schweifdnaht muss an einem Probestiick durchgefiihrt werden, das
auf einer Lange bis zu 15 mm beiderseits der Naht ein reduziertes Querprofil von 25 mm Breite aufweist.
Uber diesen mittleren Teil des Probestiicks hinaus muss dessen Breite stetig zunehmen (siehe Bild 7).

8.4.3.4 Alle Zugversuche missen senkrecht zur Schweifsnaht durchgefiihrt werden. Die
Schweifdnahtiiberhohung und die Nahtwurzel der Probe miissen bis auf die Oberfliche des Bleches
abgearbeitet werden.

Die Stirnseite und Riickseite des Grundwerkstoffes diirfen nicht bearbeitet sein, sondern miissen die
gefertigte Oberflache der Flasche reprasentieren. Falls ein Abflachen von Bdden erforderlich ist, muss dies
durch Kaltpressen zum Einspannen in der Priiffmaschine erfolgen. Der beim Zugversuch festgestellte Wert
fir die Zugfestigkeit muss mindestens dem in 8.4.2.3 festgelegten Wert entsprechen, der fiir den
Grundwerkstoff festgelegt ist, unabhdngig davon, an welcher Stelle der Probe der Bruch erfolgt.
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Legende
1 1 Zugprobe
2 1Zugprobe, 1 Faltprobe liber Wurzelseite, 1 Faltprobe iiber Decklage
3 1 Zugprobe
Nur erforderlich, falls nicht mehr ausreichende Lange am zylindrischen Teil vorhanden ist
4  Kerbschlagbiegeversuch

Bild 5 — Proben an zweiteiligen Flaschen

1

Legende

1 1 Zugprobe

2 1Zugprobe
1 Faltprobe liber Wurzelseite
1 Faltprobe liber Decklage

3 1Zugprobe
1 Faltprobe liber Wurzelseite
1 Faltprobe liber Decklage
Nur erforderlich, wenn durch ein anderes Verfahren als Langsschweifden geschweifit (siehe 8.4.3.2 und
8.5.5)

4  Kerbschlagbiegeversuch

5 1 Zugprobe

Bild 6 — Proben an dreiteiligen Flaschen
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Mafie in Millimeter

25

:

Legende
1  Schweifdnaht

Bild 7 — Mafie der Proben
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8.4.4 Anforderungen an die Duktilititspriifung von kleinen Flaschen
8.4.4.1 Allgemeines

Eine der in 8.4.4.2 bzw. 8.4.4.3 festgelegten Priifungen muss angewendet werden, um die Duktilitdt der
kleinen Flasche zu bestatigen.

8.4.4.2 Gas-Berstpriifung

Der Druck muss kontinuierlich mit einer Geschwindigkeit zwischen 20 bar/s und 30 bar/s wahrend der
elastischen Verformung pneumatisch erhéht werden. Anschliefiend muss die Austragsrate der Pumpe bei
einem moglichst konstanten Wert gehalten werden, bis die Flasche birst. Die Druck-Zeit-Kennlinie der
Druckbeanspruchung muss aufgezeichnet werden.

WARNHINWEIS — Es sollte beachtet werden, dass diese Gas-Berstpriifung gefihrlicher als die hydraulische
Berstpriifung ist. Daher sollten diese Priifungen nur durchgefiihrt werden, nachdem die Sicherheit von
Personal und Eigentum sichergestellt wurde.

Die Auslosung des Bruchs darf in jedem Fall ausschliefdlich im zylindrischen Teil erfolgen. Die Flasche muss
in einem Stiick verbleiben. Die Bruchflache muss eine duktile Beschaffenheit aufweisen.

8.4.4.3 Ringfaltversuch

Flaschen ohne Oberflichenbehandlung (z.B. Uberzug oder Farbbeschichtung) miissen zwischen
keilféormigen Schneiden flachgedriickt werden, die einen Winkel von 60° einschliefen und auf einen
Nennradius von 13 mm abgerundet sind. Die Liange der Keile darf nicht geringer sein als die Breite der
flachgedriickten Flasche. Die Langsachse der Flasche muss in einem Winkel von anndhernd 90° zu den

Schneiden stehen.

Die zu priifende Flasche muss flachgedriickt werden, bis der Abstand zwischen den Schneiden der 6-fachen
Wanddicke der Flasche entspricht.

Bei Betrachtung mit blofRem Auge diirfen keinerlei Risse sichtbar sein.
8.5 Faltversuch

8.5.1 Die Faltproben miissen in Ubereinstimmung mit Bild 5 oder Bild 6 und mit den MafRen nach Bild 8
entnommen werden.

8.5.2 An der Probe diirfen beim Biegen um einen Dorn keine Risse auftreten, wenn der Abstand der beiden
Innenseiten der gebogenen Probe nicht grofer ist als der Durchmesser des Dornes (siehe Bild 11).

8.5.3 Das Verhaltnis n des Durchmessers (D;) des Dorns zur Dicke (t) der Probe muss nach den Angaben in
Tabelle 2 sein.

Tabelle 2 — Anforderungen des Faltversuches

Tatsachliche Zugfestigkeit R in MPa Wert von n
R, <440 2
440 <R, <520 3
R > 520 4
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8.5.4 Bei zweiteiligen Flaschen miissen die Faltproben von der Wurzelseite und der Decklage der
Umfangsnaht entnommen werden (siehe Bild 5).

8.5.5 Bei dreiteiligen Flaschen muss eine Faltprobe von der Wurzelseite und der Decklage der Langsnaht
entnommen werden. Wenn die Umfangsnahte durch ein unterschiedliches Verfahren gemacht wurden, dann

muss die gleiche Priifung auch an dieser Naht durchgefiihrt werden (siehe Bild 6).

Mafie in Millimeter

150

A

R=01¢
Bild 8 — Faltversuch — Einzelheiten des Probekorpers
t /\
- \74 ~__1
1
Legende
1 abgearbeitete Naht
Bild 9 — Faltversuch — Probe fiir Stumpfnaht
t / 1
" 1,’—-\\\
Legende
1 abgearbeitete Naht
Bild 10 — Faltversuch — Probe fiir Sickennaht
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