DEUTSCHE NORM Entwurf November 2019

DIN EN 286-3 IN
ICS 23.020.30; 45.040 Einspriiche bis 2019-12-04
Vorgesehen als Ersatz fiir

Einfache unbefeuerte Druckbehiilter fiir Luft oder Stickstoff -
Teil 3: Druckbehilter aus Stahl fiir Druckluftbremsanlagen und
pneumatische Hilfseinrichtungen in Schienenfahrzeugen;
Deutsche und Englische Fassung prEN 286-3:2019

Simple unfired pressure vessels designed to contain air or nitrogen -

Part 3: Steel pressure vessels designed for air braking equipment and auxiliary pneumatic
equipment for railway rolling stock;

German and English version prEN 286-3:2019

Récipients a pression simples, non soumis a la flamme, destines a contenir de I'air ou de
'azote -

Partie 3: Récipients a pression en acier, destinés aux équipements pneumatiques de freinage
et aux équipements pneumatiques auxiliaires du matériel roulant ferroviaire;

Version allemande et anglaise prEN 286-3:2019

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2019-10-04 wird der Offentlichkeit zur Priifung und
Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfs
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten

- vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-
Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

- oder als Datei per E-Mail an fnca@din.de moglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann im
Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

- oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA), 10772 Berlin,
Saatwinkler Damm 42 /43, 13627 Berlin.

Die Empfanger dieses Norm-Entwurfs werden gebeten, mit ihren Kommentaren jegliche relevanten
Patentrechte, die sie kennen, mitzuteilen und unterstiitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.

Gesamtumfang 117 Seiten

DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA)

Poctiments-

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 286-3:2019-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11

- Entwurf -
E DIN EN 286-3:2019-11

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 286-3:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 54 ,Unbefeuerte
Druckbehalter” erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI (Vereinigtes Kdnigreich) gehalten wird.

Das zustiandige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 012-00-05 AA ,Unbefeuerte
Druckbehalter” im DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA).

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.

Flir die in diesem Dokument zitierten internationalen Dokumente wird im Folgenden auf die
entsprechenden deutschen Dokumente hingewiesen:

ISO 261:1998 siehe DIN ISO 261:1999-11

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 286-3:1994-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) redaktionell Uiberarbeitet;

b) normative Verweisungen aktualisiert.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN ISO 261:1999-11, Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung — Ubersicht (ISO 261:1998)
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 286-3:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 54 ,Unbefeuerte
Druckbehalter” erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.

Dieses Dokument wird EN 286-3:1994 ersetzen.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europdische Kommission und die
Europdische Freihandelszone unter CEN erteilt haben und unterstiitzt grundlegende Anforderungen der

EU-Richtlinie 2014 /29 /EU.

Zum Zusammenhang mit der EU-Richtlinie 2014/29/EU siehe informativen AnhangZA, der Bestandteil
dieses Dokuments ist.

Documents
4 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 286-3:2019-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11

- Entwurf - E DIN EN 286-3:2019-11
prEN 286-3:2019 (D)

1 Anwendungsbereich

1.1 Dieses Dokument gilt fiir einfache Druckbehélter aus Stahl, unbefeuert, nachfolgend als ,Behalter”
bezeichnet, fiir Druckluftbremsanlagen und pneumatische Hilfseinrichtungen in Schienenfahrzeugen (siehe
Abschnitt 13).

Sie legt drei Behalterbauarten A, B und C fest (siehe Tabelle 1), die den von den europdischen Eisenbahn-
verwaltungen iiblicherweise angewandten Praktiken entsprechen.

1.2 Behalter nach dieser Norm:

a) sind einwandig;

b) sind aus unlegiertem Stahl;

c) sind geschweif3t;

d) werden mit einem zuldssigen Betriebsiiberdruck von bis zu 15 bar verwendet;

e) haben ein Produkt aus zuldssigem Betriebstiberdruck (in bar) und Rauminhalt (in Litern) von
50 bar Liter < PV < 10 000 bar Liter;

f) bestehen aus einem kreiszylindrischen Teil, genannt ,Mantel”, der mit zwei nach aufien gewdlbten
Boden, d. h. mit zwei gewdlbten Boden mit derselben Drehachse, verschlossen wird. Dieses Dokument

gilt daher nicht fiir Behdilter, die ein oder zwei ebene Boden haben oder aus mehreren Kammern
bestehen;

g) werden berechnet mit einem Berechnungsdruck P (siehe 5.1.4.1.2);
h) sind fiir Betriebstemperaturen von —40 °C bis +100 °C ausgelegt;
i) werden an den Fahrzeugen befestigt:

1) mit Gurten fiir Behdlterbauarten A und B;

2) mit angeschweifdten Konsolen fiir Behélterbauarten B und C.

1.3 Im normalen Betrieb ist ein momentaner Uberdruck von 10 % von PS des zuldssigen Betriebs-
tiberdruckes PS zugelassen.

1.4 Dieses Dokument gilt fiir den Behalter selbst, vom Einlassanschluss bis zum Auslassanschluss, sowie
fiir alle Anschliisse und Anbauteile, die zu dem Behélter gehoren.

1.5 Dieses Dokument enthalt die Festlegungen, die bei der Berechnung, der Konstruktion, der Herstellung,
der Uberwachung wihrend der Herstellung und der Zertifizierung sowie dem Zubehor fiir den Anbau an die
Fahrzeuge einzuhalten sind.

Die Anforderungen koénnen nicht bis ins einzelne so niedergeschrieben werden, dass sie eine gute
Ausfithrung und Herstellung sicherstellen. Jeder Hersteller muss daher selbst alle notwendigen Schritte
unternehmen, um sicherzustellen, dass die Gilite der Herstellung und die Ausfithrung einen Stand erreichen,
der mit einer guten ingenieurmafdigen Praxis vereinbar ist.
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Dieses Dokument enthalt:

- Entwurf -

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

b) im Anhang C: Empfehlungen fiir die Uberwachung der Behélterbauart A im Betrieb;

c) im Anhang D: Empfehlungen fiir die Uberwachung der Behilterbauarten B und C im Betrieb.

Die Festlegungen in diesem Dokument gelten fiir die Behalter, mit denen die Schienenfahrzeuge ausgeriistet

sind.
Tabelle 1 — Definition der Behilterbauart
Unterabschnitt
Merkmal Bauart A Bauart B Bauart C dieses
Dokuments
Berechnungs- 0,6 R,y oder 0,3 R - 0,6 R,yoder 0,3 R, 5.1.4.1
nennspannung f
- 03R, /1,4 - 5.1.4.2
Mit R <360 N/mm?
Kriimmungsradien |R>0,8D, - R>0,8D, 5.1.3.1.2
des Bodens
R>0,1D, R>0,1D,
- R=D, - 5.1.3.1.3
r=0,06D,
Verbindung Stumpfschweifdnaht oder - Stumpfschweifdnaht 5.1.5.2.1
Mantel/Boden angezogener Boden. oder angezogener
Durchschweifdnaht Boden.
Durchschweifinaht
- eingeschobener Boden - 51522
Schweifdnaht fiir vollstandige Durch- vollstandige Durch- vollstdandige Durch- 5242
Entwdésserungs- schweifdung der Behdl- |schweiflung der Behdl- |schweifdung der Behal-
stutzen terwand bei durchge- terwand bei durchge- terwand bei durchge-
stecktem Stutzen stecktem Stutzen stecktem Stutzen
Kehlschweifinaht bei Kehlschweifinaht bei
aufgesetztem Stutzen aufgesetztem Stutzen
Art der Befestigung |Befestigung mit Gurten |Befestigung mit Gurten |Befestigung mitange- [AnhangB
am Fahrzeug oder angeschweifdten schweifsten Konsolen
Konsolen
Uberwachung im Anhang C Anhang D Anhang D -
Betrieb
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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 (einschlieflich aller Anderungen).

EN 10028-2:2017, Flacherzeugnisse aus Druckbehdlterstihlen — Teil 2: Unlegierte und legierte Stdhle mit
festgelegten Eigenschaften bei erhéhten Temperaturen

EN 10207:2017, Stdhle fiir einfache Druckbehdlter — Technische Lieferbedingungen fiir Bleche, Band und
Stabstahl

EN ISO 148-1:2010,1 Metallische Werkstoffe — Kerbschlagbiegeversuch nach Charpy — Teil 1: Priifverfahren
(IS0 148-1:2009)

EN ISO 228-1:2003,2 Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende Verbindungen — Teil 1: Mafe, Toleranzen
und Bezeichnung (IS0 228-1:2000)

EN IS0 5173:2010,3 Zerstérende Priifungen von Schweifindhten an metallischen Werkstoffen —
Biegepriifungen (1SO 5173:2009)

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

EN ISO 6892-1:2016, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren bei Raumtemperatur
(IS0 6892-1:2016)

EN IS0 9606-1:2017,% Priifung von Schweiflern — Schmelzschweifsen — Teil 1: Stihle (1SO 9606-1:2012,
einschliefslich Cor 1:2012)

EN ISO 14341:2011, Schweifszusdtze — Drahtelektroden und Schweifsgut zum Metall-Schutzgasschweifsen von
unlegierten Stdhlen und Feinkornstdhlen — Einteilung (1SO 14341:2010);

EN ISO 14732:2013, Schweifspersonal — Priifung von Bedienern und Einrichtern zum mechanischen und
automatischen Schweifsen von metallischen Werkstoffen(1S0O 14732:2013)

EN ISO 15607:2003, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Allgemeine Regeln (1SO 15607:2003)

EN ISO 15609-1:2004, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweifden (1SO 15609-1:2004)

EN ISO 17636-1:2013, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 1: Rontgen- und Gammastrahlungstechniken mit Filmen (1SO 17636-1:2013);

ENISO 17636-2:2013, Zerstorungsfreie Priifung von Schweifsverbindungen — Durchstrahlungspriifung —
Teil 2: Réntgen- und Gammastrahlungstechniken mit digitalen Detektoren (1SO 17636-2:2013)

siehe EN ISO 148-1 Beiblatt 1

siehe EN ISO 228-1 Beiblatt 1. Deutsche Fassung EN [SO 228-1:2003

siehe EN ISO 5173:2010/A1:2011. Deutsche Fassung EN ISO 5173:2010 + A1:2011
deutsche Fassung EN [SO 9606-1:2013

BwWw N e
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ISO 7-1:1994,5 Pipe threads where pressure-tight joints are made on the threads — Part 1: Dimensions,
tolerances and designation

ISO 261:1998, ISO general purpose metric screw threads — General plan

3 Begriffe und Symbole
3.1 Begriffe
Es werden keine Begriffe in diesem Dokument angegeben.

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

— IEC Electropedia: verfligbar unter http://www.electropedia.org/

— ISO Online Browsing Platform: verfligbar unter http://www.iso.org/obp

3.2 Symbole

A Bruchdehnung %
Ag, wirksame Querschnittsflache des Stutzens mm?
Ag, wirksame Querschnittsflache des Verstarkungsblechs mm?
Agg wirksame Querschnittsflache des Mantels mm?2
A, druckbelastete Flache mm?
c absoluter Betrag des unteren Grenzabmaf3es fiir Bleche, gemaf der Norm mm
Dy Auflendurchmesser des Behaltermantels mm
dip, Innendurchmesser des Stutzens mm
dop, Aufiendurchmesser des Stutzens mm
e Wandnenndicke mm
e. berechnete Dicke mm
ech berechnete Wanddicke des Bodens mm
€cs berechnete Wanddicke des Mantels mm
ey Nennwanddicke des Bodens mm
e Wanddicke des Stutzens im verstarkten Bereich mm

5 siehe ISO 7-1:1994, Technical Corrigendum 1
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€rp Wanddicke des Verstarkungsblechs im verstarkten Bereich mm

€rs Wanddicke des Mantels im verstarkten Bereich mm

f Berechnungsnennspannung bei Berechnungstemperatur N/mm?

b zuldssige Spannung des Stutzens N/mm?

g Kehlnahtdicke mm

h Aufdenhohe des gewodlbten Teils eines Bodens (siehe Bild 4) mm

h4 Hohe des zylindrischen Teils eines Bodens (siehe Bild 4) mm

h, Innenhohe des gewdlbten Teils eines Bodens (siehe Bild 4) mm

K. Berechnungsbeiwert, abhangig vom gewahlten Schweifdverfahren

KV verbrauchte Schlagarbeit (Priifling mit V-Kerbe)

L Gesamtldnge des Behalters mm

Ly Abstand von der Mitte einer Entwasserungs6ffnung bis zum Ende des Behdlters mm

Ly, Lange des Stutzens im verstarkten Bereich mm

Lpi Lange des innenliegenden Stutzenteils im verstarkten Bereich mm

- Breite des Verstarkungsblechs im verstirkten Bereich, gemessen entlang der mm
neutralen Faser

I Breite des Spannungsquerschnittes des Behalters, gemessen entlang der mm
neutralen Faser

P Berechnungsdruck, abhdngig vom =zuldssigen Betriebsdruck und von den bar
gewihlten Schweif’- und Priifverfahren®

PS maximaler Betriebsdruck?) bar

R Innenradius des gewo6lbten Teils des Bodens mm

Rt Mindeststreckgrenze bei maximaler Arbeitstemperatur N/mm?

R; ortlicher Innenradius an der jeweiligen Offnung mm

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

r Innenradius des Krempenteils des Bodens mm

6  Alle Driicke sind Uberdriicke.
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S Korrosionszuschlag mm
T inin minimale Betriebstemperatur °C
T hax maximale Betriebstemperatur °C
T* Temperatur, bei der der Mittelwert der verbrauchten Schlagarbeit, KV > 28], in °C

Langsrichtung garantiert wird

%4 Rauminhalt des Behilters Liter

4 Werkstoffe

4.1 Druckbeanspruchte Teile
4.1.1 Mantel und Béden

Der Mantel und die Boden miissen aus Stahlblechen nach EN 10207:2017 Stahlsorte P235 S, P 265 S oder
P 275 SL sowie nach EN 10028-2:2017 Stahlsorte P 235 GH oder P 265 GH sein.

Diesen Stidhlen muss ein Werkszeugnis vom Werkstoffhersteller beigefiigt sein.

Die Durchschnittswerte der Kerbschlagarbeit KV, die an drei Langsproben bestimmt werden, miissen bei der
niedrigsten Betriebstemperatur T,,;, mindestens 28 ] betragen.

Dieser wesentlichen Sicherheitsanforderung kann folgendermaf3en entsprochen werden:
a) fir die Behélterbauarten A, B und C

— entweder durch die Durchfilhrung von Kerbschlagbiegeversuchen bei der kleinsten Temperatur
von —40°C, fiir die der Werkstofthersteller verantwortlich ist;

— oder durch die Verwendung von Stdhlen, deren entsprechende Kerbschlagarbeit bei der niedrigsten
Temperatur von —40°C durch eine separate Norm garantiert ist;

— oder bei einer Temperatur T*, die gleich oder Kkleiner der Temperatur ist, die man durch Extrapo-
lieren mit Hilfe des Nomogramms in Bild 1 erhalt.

b) nur fiir die Behalterbauart B

indem man sich vergewissert, dass ein Sprodbruch bei der kleinsten Betriebstemperatur von —40°C
nicht auftreten kann, wenn die Theorie der Bruchmechanik unter Heranziehung eines Kodes oder einer
anerkannten Norm sowie die Angaben der physikalischen und metallurgischen Eigenschaften eines
genormten Stahls bei der Temperatur T angewandt werden, und zwar unter Beriicksichtigung der
Spannungen (Primar- und Sekundarspannungen) und der Dicke der Behalter-Werkstoffe.
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T*=-10°C 3
T*=-20°C

-40 e

| | | | | | | | | |

3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

Legende

1
2
3
X
Y

Beispiel 1

Beispiel 2

Anwendungsbereich des Diagramms bei Anwendung dieser Norm
Blechdicken in mm

minimale Betriebstemperatur in °C

BEISPIEL 1 wenn e = 10 mmund T*= —10°C, T;, = —35°C

BEISPIEL 2 wenn T* = —20°Cund T,;, = —40°C, e

4.1.2 Stutzen fiir Besichtigung, Rohrleitungsanschliisse und Entwasserung

max = 12,7 mm

15 16 X

Bild 1 — Extrapolieren der garantierten, verbrauchten Schlagarbeit bei der Temperatur T, ;,

Die Zubehorteile(Rohre, Stutzen usw.) miissen aus runden Profilen oder Rohren aus Stahlsorten hergestellt
sein, die mit den, zur Herstellung der drucktragenden Teile verwendeten Werkstoffen vertraglich sind.
Langsproben miissen eine Bruchdehnung A von mindestens 14 % haben (siehe EN ISO 6892-1:2016)

4.2 Nicht drucktragende Teile

Alle nicht drucktragenden Teile von geschweifdten Behaltern miissen aus Werkstoffen hergestellt werden,

die mit den Werkstoffen der Teile, an die sie angeschweifdt sind, vertraglich sind.

Zu diesem Zweck miissen Halterungen und Zubehorteile von Stahlbehéltern, die an die Behéalterwand
angeschweifst werden, aus unlegiertem Stahl hergestellt werden, der folgenden Anforderungen gentgt:

€<0,25%,5<0,05%,P<0,05%und

Riy max < 580 N/mm?

Full document details: E DIN EN 286-3:2019-11
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4.3 Schweifdzusatzstoffe

Die zur Herstellung der Schweifdndhte des Behélters oder am Behilter verwendeten Schweifdzusatzstoffe
miissen geeignet und den zu verschweiféenden Werkstoffen angepasst sein.

Sie miissen EN ISO 14341:2011 entsprechen.

5 Konstruktion

5.1 Mantel und Béden
5.1.1 Allgemeines

Die Behalter sind von einfacher geometrischer Form, bestehend aus einem kreiszylindrischen Teil und zwei
nach aufden gewolbten Kugeltorus-Boden.

Bei der Konstruktion der Behalter miissen die Einbau- und Wartungsbedingungen beriicksichtigt werden.
Die Einbau-und Wartungsbedingungen miissen vom Hersteller oder Betreiber angegeben werden.

ANMERKUNG  Beispiele fiir Einbau- und Wartungsbedingungen sind in den informativen Anhdngen B, C und D
enthalten.

5.1.2 Konstruktion des Mantels

Die Mantel bestehen im Allgemeinen aus einem einzigen Blech. Besteht der Mantel aus mehreren
zusammengeschweifdten Schiissen, wird die Anzahl der Rundschweifsndhte auf ein Minimum reduziert.

Die Langsschweifdndhte der Mantelschiisse:

— dirfen sich nicht in einem Bereich von beidseitig 30° von der untersten Mantellinie befinden (siehe
Bild 2),

— mussen im oberen Bereich so weit voneinander entfernt sein, dass sie einen Winkel von mindestens 40°
bilden (siehe Beispiel in Bild 3).

Alle Schweifdungen, auch vorlaufige, die sich auf3erhalb der vorgesehenen Schweifdndhte befinden, sind nicht
zulassig.

Legende

1 Entwésserungsoffnung

Bild 2 — Anordnung der Liangsschweifdnidhte am unteren Teil des Mantels
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240°

____ A

Legende

1  Sitz der Entwéasserungsoffnung oder Kennzeichnung der unteren Mantellinie
Bild 3 — Anordnung der Lingsschweifdnihte des Mantels

5.1.3 Konstruktion der Béden

5.1.3.1 Form und Abmessungen der Boden

5.1.3.1.1 Allgemeines

Die torispharischen B6den miissen jeweils aus einem Blech geformt werden.

Kiimpeln und Bordeln sind mit einem mechanischen Formgebungsverfahren durchzufiihren, z. B. durch
Pressen oder Treiben. Formen von Hand ist nicht zulassig.

Die torispharischen Bdden (siehe Bild 4) miissen den Bedingungen nach 5.1.3.1.2 bzw. nach 5.1.3.1.3
gentgen.

e/ —/— 1

hy

(/

Legende
a8 siehe Bild 9 und Bild 10

Bild 4 — Torisphérischer Boden
5.1.3.1.2 Behalterbauarten A und C
R (Nenn) = 0,8 D,
R (Nenn) = 0,1 D,

hlmin >3 X €h
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5.1.3.1.3 Behilterbauart B
R (Nenn) = D,
R (Nenn) = 0,06 D,
26 < hy <40 mm (siehe 5.1.5.2.2)

5.1.3.2 Wirmebehandlung der Béden nach dem Umformen
Die durch Kaltverformung hergestellten Stahlbdden:

c¢) mit einer Nennwanddicke der Bleche bis einschliefflich 6 mm kdnnen ohne nachfolgende Warme-
behandlung verwendet werden;

a) mit einer Nennwanddicke der Bleche von iiber 6 mm bis einschliefflich 8 mm miissen einer nach-
folgenden Warmebehandlung unterzogen werden, wenn die fiir den Kerbschlagbiegeversuch geforderte

Mindesttemperatur —10°C unterschreitet;

b) mit einer Nennwanddicke der Bleche von iiber 8 mm diirfen ohne nachfolgende Warmebehandlung
nicht verwendet werden.

Falls eine Warmebehandlung erforderlich ist[siehe a), b) und c)] ist diese nach der Kaltverformung das
Normalgliihen, d.h. eine Erwadrmung iiber den kritischen Temperaturbereich hinaus, gefolgt von einer
Abkiihlung an Luft.

Die Warmebehandlungstemperatur muss die obere Grenze des Kkritischen Bereiches (im Allgemeinen
Punkt A3 genannt) iiberschreiten, ihr aber so nahe wie méglich kommen.

Bei den in Abschnitt 4 festgelegten Stihlen liegt die Temperatur der Warmebehandlung im Bereich von
890 °C bis 950 °C. Wenn dieser Bereich nicht in der Norm enthalten ist, sollte die tatsachliche Temperatur
fiir das Normalglithen vom Stahlhersteller angegeben werden.
5.1.4 Berechnung der Mantel- und Bodenwanddicken
5.1.4.1 Behilterbauart A
5.1.4.1.1 Allgemeines
Die Nenndicke ,e“ der Mantel und Béden muss wie folgt sein:
eze. +c+S
Der ,e “-Wert darf in keinem Fall 2 mm unterschreiten.

Der Korrosionszuschlag ,$“ betrdagt 1 mm.

Der Hersteller muss einen Zuschlag vorsehen, um herstellungsbedingte Wanddickenminderungen zu
berticksichtigen.
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5.1.4.1.2 Berechnung der Mantelwanddicke ,e_*

_ PDy "
s T20f ¥ P
Fiir die Berechnungsnennspannung ,f“ wird der kleinere der beiden Werte 0,6 R, oder 0,3 R, eingesetzt.
Die Werte fiir R,t und R, sind in der Werkstoffnorm festgelegt.

Die zu berticksichtigenden Werte fiir P und K_. sind:

c) Falll: P=PS und K.=1 fir automatisches Schweifden und wenn die Priifungen nach 11.1.2.1 durch-
gefiihrt werden;

d) Fall2: P>1,25PS und K.= 1 fir automatisches Schweifen und wenn die Prifungen nach 11.1.2.2
durchgefiihrt werden;

e) Fall3: P>1,25PSund K.= 1,15 fir Schweifien mit einem nichtautomatischen Verfahren und wenn die
Priifungen nach 11.1.1 durchgefiihrt werden.

5.1.4.1.3 Berechnung der Bodenwanddicke ,e“

Die Bodenwanddicke wird wie folgt berechnet:
f)  berechne den Wert P/(10 f). Fiir den Wert fsiehe 5.1.4.1.2;

g) h./Dgberechnen, wobei fir h, der kleinste der drei Werte einzusetzen ist:

h, D—g und M
4'(R + ech) 2

Ep=ec

Mit:

2

D
h=eh+h2=eh+R—\](R—r)2—(70—eh—r>

(e, = e, + 1+ 0,3 setzen)
ANMERKUNG 0,3 ist der Betrag des unteren Grenzabmafes des Bleches.

h) e.,/Dgaus Bild 5 ermitteln;
i) den ermittelten Wert mit Dy multiplizieren, um die Dicke e, zu erhalten;

j) mitdiesem Wert die Berechnung anstelle des e -Wertes liberpriifen.
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Legende
1 Werte fir h,/D,
Bild 5 — Theoretische Kurven fiir gewolbte Boden
BEISPIEL: Berechnung der Wanddicke e, eines Bodens aus Stahl P 235S nach EN 10207, R, = 235 N/mm2
(e < 16 mm) fiir einen Behdlter mit einem Durchmesser von D = 400 mm.
P=1,25PS=1,25x 10 bar = 12,5 bar (Fall 2 nach 5.1.4.1.2) fiir den Mantel
P= PS= 10 bar fiir die Boden
K.=1
R=Dy= 400 mm
r=0,1 DO = 40 mm
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f= 108 N/mm?: der kleinere der beiden Werte:

— 03R,=108

— 0,6 R;=141
P10 00926
10f 10x 108 '

Berechne h,/D, mit h, = kleinster der drei Werte:

400
2

2
2 h=e,+R—+J(R—1)2—(Dy/2 —en — 1) = 3,6 + 400 —J(400 — 40)2 —( 3,6—40) =79,35

D§

b) 4-(R + ech)

Do(r + ech)
9 /T =91,97

- sleich PD, X 12,5 x 400 1223
= = X =
eq, wird gleich e 20f + P ¢ (20x 108) + 12,5 ’

= 99,42

Damit ist

e,=23+1+03=36
h,=79,35und h,/D, = 0,198

gemafd Bild 5:
e./Dy=0,0072

e, =0,0072 x 400 =2,88

Die Uberpriifung der Berechnung mit e, = 2,88 anstelle von e = 2,3 ergibt

eq =29

5.1.4.2 Behalterbauart B

5.1.4.2.1 Allgemeines

Die Nennwanddicke e der Mdntel und Boden muss wie folgt sein:
eze.t+c+S

Der ,e.“-Wert darf in keinem Fall 2 mm unterschreiten.

Der Korrosionszuschlag ,S“ betragt 1 mm.

Der Hersteller muss einen Zuschlag vorsehen, um herstellungsbedingte Wandminderungen zu beriick-
sichtigen.
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5.1.4.2.2 Berechnung der Mantelwanddicke ,e_"

Die Mantelwanddicke , e “ wird nach der in 5.1.4.1.2 angegebenen Formel berechnet.

Wobei jedoch:

— fir die Spannung ,/* der Wert 0,3 R,;,/1,4 eingesetzt wird;

— die Zugfestigkeit ,R,,“ des verwendeten Stahls mit hochstens 360 N/mm? angesetzt werden darf.

Falls der Behalter durch Konsolen, die am Mantel angeschweifdt sind, am Fahrzeug befestigt wird, muss der
Hersteller die in 5.3 angesprochenen Sekunddrspannungen berticksichtigen.

Die Mantelwanddicke ,.e_;“muss weniger als 5 mm betragen.

5.1.4.2.3 Berechnung der Bodenwanddicke ,e_“

Die Bodenwanddicke ,e.“ wird nach dem in 5.1.4.1.3 festgelegten Verfahren ermittelt.
Wobei jedoch:
— fir die Spannung ,f* der Wert 0,3 R,,/1,4 eingesetzt wird;
— die Zugfestigkeit ,R,,,“ des verwendeten Stahls mit hochstens 360 N/mm? angesetzt werden darf.
Der Wert von e, “muss folgende Bedingung erfiillen:
0,002 Dy < ey, <0,08 Dy,
5.1.4.2.4 Behilterbauart C

Die Wanddicken der Mantel und Boden sind entsprechend den Angaben in 5.1.4.1.2 und 5.1.4.1.3 zu
berechnen.

Der Hersteller muss die in 5.3 angesprochenen Sekunddrspannungen berticksichtigen.
5.1.5 Schweifdverbindungen der Mintel und Boden
5.1.5.1 Langsschweifdndhte

Die Schweifdndhte miissen als Stumpfschweifdndhte ausgefiihrt und vollstdndig durchgeschweifdt sein.

Schweifdnahtstiitzen, auch vorlaufige, sind nicht zulassig.
5.1.5.2 Rundschweif3nihte
5.1.5.2.1 Behalterbauarten A und C

Die zur Herstellung von Manteln grofder Lange erforderlichen Rundschweifdndhte werden wie die in 5.1.5.1
enthaltenen Langsschweifdndhte behandelt.

Die zuldssigen Mantel/Boden-Verbindungen sind in den Bildern 6 bis 10 enthalten. Die in Bild 6 bis Bild 8
gezeigten Mantel/Boden-Verbindungen miissen vollstandig durchgeschweifdt sein. Fiir vollstandige Durch-
schweifung der Mantelwand siehe Bild 9 und fir vollstindige Durchschweiffung der Bodenwand siehe
Bild 10.
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Bei Schweifdverbindungen von Blechen mit unterschiedlichen Nennwanddicken (Mantel/Boden-
Verbindung) diirfen entweder die Mittellinien (Bild 6) oder die Wande an der Innenseite oder an der
Auflenseite nicht versetzt sein. Die Verjlingung darf 25 % (14°) nicht iberschreiten (siehe Bild 7 und Bild 8),
und der Versatz der Mittellinien darf 1 mm nicht iiberschreiten. Uberschreitet der Versatz der Mittellinien
1 mm, so ist eine Anschrdagung, wie in Bild 8a und Bild 8b dargestellt, durchzufiihren.

Bild 6 — Stumpfschweifnaht ohne Versatz der Mittellinien
=<25%
)/g;o

Bild 7 — Stumpfschweifnaht mit Versatz der Mittellinien

b)

Bild 8 — Stumpfschweifdnidhte mit Versatz der Mittellinien und Anschriagung

W
W
<

Bild 10 — Schweifdnaht zwischen einem Mantel mit angezogenem Rand und einem Boden
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ANMERKUNG  Die in Bild 10 dargestellte Verbindung gilt nur fiir Behalter, die einen Mantel ohne Langsschweifdnaht
haben oder aus zwei zusammengeschweifsten Boden bestehen.

L gl N
/2

Bild 11 — Nur fiir die Schweif3naht zwischen zwei Mantel
5.1.5.2.2 Behilterbauart B

Die in Bild 11 dargestellte Mantel/Boden-Verbindung ist die einzige Verbindung, die fiir die Herstellung von
Behaltern der Bauart B zuléssig ist.

Fiir diese Behalter ist vor der Fertigung eine Baumusterpriifung zwingend vorgeschrieben. Die Schweifsnaht
muss an der Mantelwand vollstandig durchgeschweif3t sein.

<40

=16 210

|
‘ 37350

{ a’r’ /(.\—\&

Legende

@ Das zulassige Spiel zwischen dem Innendurchmesser des Mantels und dem Aufsendurchmesser des Bodens betragt:

— < 0,25 mm bei mindestens 270°;
— <1 mm bis héchstens 90°.

Bild 12 — Schweifdnaht eines eingeschobenen Bodens (nur Bauart B)
5.2 Stutzen
5.2.1 Allgemeines

Die Stutzen fiir Besichtigung, Rohrleitungsanschliisse und Entwdsserung sind zylindrische Teile.
Rohrgewinde sind nach EN ISO 228-1:2003, ISO 261:1998 oder ISO 7-1:1994 auszufiihren.

Die zulassige Form und die zuldssige Schweif3art sind in 5.2.4.1 und 5.2.4.2 festgelegt.
Die Mindestzahl, die Abmessungen sowie die Lage am Behélter sind im Abschnitt 6 festgelegt.

Die Wanddicke der Stutzen darf das 1,5-fache der Dicke des Bleches, an das sie angeschweifdt werden, nicht
unterschreiten.

5.2.2 Offnungen fiir Stutzen

Wenn der Durchmesser der Offnung in der Wand 75 mm iiberschreitet, ist eine Verstirkungsberechnung
nach dem in 5.2.3 enthaltenen Verfahren durchzufiihren.

Wenn fiir Offnungen eine Verstarkung erforderlich ist, muss hierfiir zwischen diesen ein Abstand nach
5.2.3.1 eingehalten werden.
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Der grofite Abstand zwischen dem Mittelpunkt des gewélbten Bodens und dem dufieren Rand einer Offnung
darf nicht grofier sein als 0,4 D (siehe Bild 13).

Bild 13— Lage der Offnungen im Boden

Die Offnungen in den Minteln und in den Béden sollten so weit wie moglich von Schweindhten entfernt
angeordnet werden und diirfen diese auf keinen Fall schneiden.

Der vom dufdersten Rand gemessene Abstand zwischen zwei Schweifdndhten darf nicht weniger als 4-mal die
Nenndicke des Mantels oder des Bodens betragen, mindestens aber 20 mm (siehe Bild 14a und Bild 14b).

Bild 14 — Abstand zwischen zwei Schweifdndhten, gemessen von dem dufersten Teil der
Kantenvorbereitung

5.2.3 Berechnung der Offnungsverstirkung
5.2.3.1 Allgemeines

Der in 5.2.3.2 und 5.2.3.3 beschriebene Berechnungsgang gilt fir Méntel und gewélbte Béden mit runden
Offnungen, wobei die nachfolgend angegebenen Voraussetzungen erfiillt sein miissen.

Werden Verstarkungsbleche verwendet, so miissen diese aus derselben Werkstoffart sein wie der Behalter,
an den sie geschweifdt werden.

Der Abstand zwischen den Offnungen, gemessen von der Aufienseite der Verstarkungsbleche oder der
Offnungen, darf 2 I, nicht unterschreiten, wenn beide Offnungen verstirkt sind und darf I nicht unter-

schreiten, wenn nur bei einer der zwei Offnungen eine Verstirkung erforderlich ist, wobei

lrs = (2 Ri + ers)ers (1)

Darin ist:
a) R;=Dy/2- e fir die Mantel;
b) R;= R fiir die Boden.

Documents
Document SharirLgIHub

Full document details: E DIN EN 286-3:2019-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11

E DIN EN 286-3:2019-11 - Entwurf -
prEN 286-3:2019 (D)

Die Offnungen werden verstirkt durch:

c) eingeschweifdte Blockflansche bzw. Muffen (siehe Bild 15a und Bild 15b);

d) aufgeschweifdte Verstarkungsbleche und eingeschweifdte Stutzen (siehe Bild 15c).

Fiir eine ausreichende Verstarkung muss in allen Ebenen der Blockflansch-/Stutzenachse gesorgt werden.
5.2.3.2 Verstarkung durch Blockflansche/Stutzen

Es diirfen nur Blockflansche bzw. Muffen des Typs ,eingeschweifdt“ nach den Bildern 15a und 15b
verwendet werden.

Die verstarkungswirksame Wanddicke des Stutzens [, die zur Bestimmung von Ag, in die Gleichung (3)
eingesetzt wird, darf I [Gleichung (2)] nicht iiberschreiten:

Lrb < lrs (2)

Der zur Bestimmung von Ag, in Gleichung (3) eingesetzte Wert fiir e, darf es nicht tiberschreiten.

Dariiber hinaus muss folgende Bedingung erfiillt werden:

F ( S 5) < 3
10\Ags + Ay, 7/~ f (3)
dob
[rs €rb
a) Verstiarkung eines zylindrischen Mantels mit Muffe oder Stutzen
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€rp

b) Verstirkung einessphirischen Bodens mit Muffe oder Stutzen

dob
€rp
\(5
e R
g ) v
A fp \l:‘f Q/&
A Is 3 § J.
A 1
A

c) Verstiarkung eines sphirischen Bodens durch Verstirkungsblech und Stutzen oder Muffe

Bild 15 — Verstiarkung durch Blockflansche bzw. Muffen oder Stutzen

5.2.3.3 Verstiarkung durch Verstirkungsblech und Stutzen
Eine der zwei folgenden Bedingungen ist zu erfiillen:
— wenn die zuldssige Spannung f, kleiner ist als f:

P/10[A, + 0,5 (Ags + A, + 0,7 Ay )] < f (Ags + 0,7 Agy) + f, Apy

— wenn die zuldssige Spannung f, grofier ist als f:

P 4 +05|<
10 \Ags + Ay, + 0,745, =f

wobei:

a) Die Flachen Ay, Ag, Ag; und A, werden nach Bild 15a, Bild 15b und Bild 15¢ bestimmt.
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b) Die in die Berechnung einzusetzende maximale Lange des Stutzens (I,;,) betragt:

lip = 0,8y (dop — erpler

c) Die in die Berechnung einzusetzende maximale Lange des in den Behélter ragenden Teils des Stutzens
(Ip;) betragt:

Lpi= 051y

d) Diein die Berechnung einzusetzenden Abmessungen des Verstarkungsbleches betragen:
eppseps und [ <l

5.2.4 Schweifden der Stutzen

5.2.4.1 Stutzen fiir Besichtigung und Rohrleitungsanschliisse

Die Schweifdndhte konnen vollstandig oder teilweise durchgeschweifst sein.

Flir Stutzen mit einem Aufiendurchmesser bis einschlieflich 65 mm ist nur eine einzige nicht vollstdndig
durchgeschweifdte Naht zuldssig. Die Dicke g, der Kehlnahtmuss mindestens das 1,5fache der Dicke e der

Wand betragen, an die der Stutzen angeschweifdt wird (siehe Bild 16, Bild 18 und Bild 19).

Die in Bild 17 dargestellte Dicke g, der Kehlnahtmuss muss mindestens das 0,7fache der Dicke e der Wand
betragen, an die der Stutzen angeschweifdt wird.

d=<65

—

Bild 16 — Befestigung eines Stutzens mit einer Auf3ennaht

g’\/

|

A0

Bild 17 — Befestigung eines Stutzens mit einer Auf3en- und Innennaht
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Bild 18 — Befestigung eines aufgesetzten Stutzens an der Aufienwand eines Behalters

d<65

)%\q(
i !
|
i

Bild 19 — Befestigung eines aufgesetzten Stutzens an der Innenwand eines Behilters

Bild 20 — Befestigung eines Stutzens mit einer Auf3en- und Innennaht

1
P

i
Bild 21 — Befestigung eines Stutzens mit einer Auf3ennaht

! !

| |

a) b)

Bild 22 — Befestigung eines Stutzens mit Nut
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5.2.4.2 Entwdsserungsstutzen
5.2.4.2.1 Behilterbauarten A, Bund C

Die Schweifdndhte miissen an der Behalterwand vollstindig durchgeschweifdt sein. Eine Schweifdnaht-
vorbereitung in der Behalterwand kann erforderlich sein.

Beispiele zuldssiger Verbindungen sind in Bild 20, Bild 21 und Bild 22 enthalten.

Ist es nicht moglich, am unteren Teil des Behdlters einen Entwdsserungsstutzen anzubringen, so muss
dessen Entwésserungtrotzdem durch eines der in den nachstehenden Bildern 23 bis 30 angegebenen
zuldssigen Methoden ermdglicht werden.

L -L-L\

Bild 25 — Tauchrohr, am Mantel eines senkrechten Behilters befestigt
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Bild 27 — Tauchrohr, am oberen Teil des Mantels eines waagerechten Behilters befestigt

A-A

Legende
a2 sjehe Bild 16, Bild 17

Bild 28 — Befestigung des Tauchrohrs
X

|

|

|

|
A

Legende
a4  siehe Bild 16, Bild 17

Bild 29 — Befestigung eines Tauchrohrs an einem Stutzen
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X

|

|

|

|
~

Legende
a siehe Bild 16, Bild 17

Bild 30 — Tauchrohr, in einen Stutzen eingesteckt

A
A9

Bild 32 — Aufgesetzter Stutzen mit einer Auf3en- und Innennaht
5.2.4.2.2 Behailterbauarten B und C

Die Schweifdndhte miissen entsprechend den in Bild 31 und Bild 32 angegebenen Beispielen fiir zulassige
Verbindungen ausgefiihrt werden.

5.3 Am Behalter der Bauarten B und C angeschweifdte Befestigungskonsolen

Nach Vereinbarung zwischen Betreiber und Hersteller konnen am Mantel angeschweifdte Befestigungs-
konsolen fiir die Befestigung des Behalters am Fahrzeug (siehe Bild 33 und Bild 34) verwendet werden.
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c) d)
Legende
a4 fir Bilder a) und b), wahlweise Verstarkung
b fiir Bilder a) und b), diese Schweif3naht kann unterbrochen sein
a4 fir Bilder c) und d), gerundete Ecken
b

fiir Bilder c) und d), wahlweise Verstarkung
ANMERKUNG Die Befestigungskonsolen werden nicht an die Punkte 1, 2, 3 und 4 angeschweif3t.
Bild 33 — Befestigungskonsolen mit Verstiarkungsblechen
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a)

» c

I
b :I_ FE&

b)

Legende

a2 Diese Schweifsnaht kann unterbrochen sein.
b gerundete Ecken
¢ wahlweise Verstarkung

Bild 34 — Befestigungskonsolen mit Verstirkungsblechen
Der Behadlter mit Befestigungskonsolen muss so konstruiert sein, dass er der Dauerbeanspruchung aufgrund
des Behaltergewichtes, den vom Fahrzeug libertragenen Schwingungen und den von der Fahrzeugumgebung
herrithrenden St6f3en standhalt.

Die Befestigungskonsolen kénnen an Verstiarkungsbleche angeschweifst werden, welche am Mantel ange-
schweifdt sind (siehe Bild 34). Diese Bleche verteilen die Spannungen iiber den Mantel. Diese Verstarkungs-
bleche sind bei Behdltern mit einem Durchmesser von iiber 310 mm zwingend vorgeschrieben (siehe
Bild 34). Die Ecken der Verstarkungsbleche miissen mit einem Radius von mindestens dem 6fachen der
Plattendicke, mindestens jedoch 10 mm, gerundet sein. Sie miissen Entliiftungséffnungen fiir das Uberpriifen
moglicher Undichtheiten der Behdlterwand haben.

Das Anschweifden der Befestigungskonsolen muss vor der Druckpriifung nach 11.3 erfolgen.

Auf Wunsch des Betreibers kénnen andere als die, in Bild 33 und Bild 34 dargestellten Befestigungs-
konsolen, vorgesehen werden unter der Voraussetzung, dass sie den Mindestanforderungen dieser Norm
gentigen.

Der Abstand zwischen den geschweifdten Kanten der Befestigungskonsolen oder des Verstarkungsbleches
und allen anderen Schweifdndhten muss mindestens das 6fache der Manteldicke e betragen.
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6 Besichtigungs- und Entwasserungsoffnungen

Die Behalter miissen mindestens mit den Besichtigungs- und Entwasserungs6ffnungen versehen sein, deren
Mafle in Tabelle 2 festgelegt sind.

Tabelle 2 — Durchmesser und Lage der Stutzen

Dip1

Mindestinnendurchmesser: 30 mm
Ein Innendurchmesser von 30 mm entspricht ungefahr den Innengewinden
— G1,M33 oder Rp1

Dip 2

Mindestinnendurchmesser: 18 mm
Ein Innendurchmesser von 18 mm entspricht ungefdhr den Innengewinden
—G%, M20 oder Rp%2

Ly

L/5<L;<L/3

Bei Behdltern, deren Produkt PV <1000 bar Liter betragt (wobei L <1500 mm ist), ist ein Stutzen fir
Entwdsserung und Besichtigung ausreichend. In diesem Fall betragt der Mindest(innen)durchmesser

30 mm.

Die Stutzen miissen deutlich aufderhalb der Schweifdndhte sowie aufderhalb des Krempenteils der Boden
angeordnet sein.

Die nachstehend dargestellten Anordnungen der Offnungen nach Bild 35 werden empfohlen. Andere
Anordnungen konnen vorgesehen werden unter der Voraussetzung, dass sie eine Innenbesichtigung und
Entwdsserung des Behalters ermdglichen.

dip1

dipt
_g;
|
_____________ _ |
' |
iy |
£<1 500 |
din
a) b)
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dip
dipt

L<1500

c)
Die Entwasserungsoffnung muss nicht im unteren Teil des Behélters angeordnet sein, wenn dieser mit einem
System ausgeriistet ist, welches sein vollstindiges Entwassern sicherstellt (siehe 5.2.4.2.1).

Bild 35 — Anordnung der Offnungen

7 Kennzeichnung

7.1 Allgemeines

Die Behalter nach diesem Dokument miissen mit den in 7.4 aufgefiihrten Angaben {liber die Herkunft und den
Betrieb gekennzeichnet sein.

Diese Angaben werden entweder direkt in die Behdlterwand oder in ein an der Behdlterwand
angeschweifstes oder geklebtes Metallschild gepragt bzw. gedruckt.

Diese Angaben miissen sich an einer der in Bild 36 angegebenen Stelle am Behalter befinden.

OO0 |, OOODE

Legende

@  Location of marking on shell
b reference marks

Bild 36 — Anordnung der Herkunfts- und Betriebszeichen
Die in Bild 36 dargestellte Anordnung der Kennzeichnung auf dem Mantel oder auf dem Boden wird

empfohlen. Es kénnen auch andere Anordnungen gewahlt werden unter der Voraussetzung, dass die
Kennzeichen nach dem Anbau am Fahrzeug unter bestméglichen Bedingungen gelesen werden kénnen.

Documents
32 Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 286-3:2019-11


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-3-2019-11

- Entwurf - E DIN EN 286-3:2019-11
prEN 286-3:2019 (D)

7.2 Kennzeichnung in die Behilterwand eingepragt

Die Eindringtiefe darf ein Zehntel der Wanddicke nicht iiberschreiten.

Der Eindruck darf keine scharfen Kanten aufweisen.

Bei einer Kennzeichnung auf einem Boden sind die Angaben so weit wie moglich von der gedachten
Schnittlinie des Radius des Krempenteils mit dem Radius des Kalottenteils entfernt anzuordnen. Sie miissen
an die Bodenmitte angrenzen, ohne sich jedoch mit der Schweifdnaht des Sitzes fiir einen
Rohrleitungsanschluss zu iiberschneiden.

Die Kennzeichnung muss vor der Verschweifdung der Béden mit dem Mantel erfolgen.

Die einzigen Zeichen, die auf dem fertigen Behalter aufzubringen sind, sind die nach den Punkten 6 und 10
von 7.4.

7.3 Kennzeichnung in eine Platte eingepragt
Die Mafie der Platte sind aus Bild 37 ersichtlich.

Maf3e in Millimeter

|

|

|

~ —
:’%

Do

23 | |

Legende

2 Die Maf3e miissen denen der Kennzeichnung nach 7.4 angepasst sein.
Bild 37 — Kennzeichnungsschild
7.4 Herkunfts- und Betriebszeichen
Diese Kennzeichnung muss entsprechend der allgemeinen Anordnung nach Bild 38 oder gegebenenfalls in

den drei Bereichen (siehe Bild 36) erfolgen. Diese Zeichen miissen eine Mindesthéhe von 5 mm haben. Die
Mafe in Bild 38 sind zur Information angegeben.
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Mafie in Millimeter

| (145)

L VL ® Ly
| @ | A~ ] P =

R ; PS_106_ | BARL.

: [::::::Q)::::::::::::::::::::::] Ecel_—_—@_—_—_—‘%:izﬁ
L ® o Tmn @ftmax ®) |
e T _!_,_N_

| L @ ............................. _||_ 3
T 57— —v—|—°“
I_'T;f;f;f;f;f;f;f;f;f;;f;f;f;f;f;f;f;f;f;%J_u

Legende

1 Name, Firmenname bzw. Bezeichnung des Herstellers und Herstellungsort (Die Anordnung und die

Hohe der Schriftzeichen sind der Wahl des

Herstellers liberlassen.)

CE-Zeichen und ldentifizierungsnummer der anerkannten Priifstelle und die zwei letzten Stellen

angebracht wird

2 Baujahr

3 Typund Losnummer des Behalters

4 Rauminhalt (in Liter)

5 zuldssiger Betriebsiiberdruck (in bar)

6  Zeichen fiir die Ubereinstimmung mit dieser Norm:
— fiir die Behalterbauart A: ,EN 286-3-A%;
— fiir die Behalterbauart B: ,EN 286-3-B“;
— fiir die Behélterbauart C: ,EN 286-3-C*;

der Zahl des Jahres, in der das Zeichen

7  minimale Betriebstemperatur T,;, (in °C)

8 maximale Betriebstemperatur T,,,. (in °C)

9

laufende Nummer
10 Stelle fiir weitere Zeichen

Bild 38— Herkunfts- und Betriebszeichen

8 Korrosionsschutz

optionales Feld fiir Name, Firmenname bzw. Bezeichnung des Betreibers; vom Betreiber zu vergebende

Behalter miissen innen und aufien gegen Korrosion geschiitzt werden. Dieser Schutz ist zwischen dem
Besteller und dem Anbieter zu vereinbaren und muss so wirksam sein, dass die Wartungsanforderungen

nach den Anhdngen C und D eingehalten werde

9 Schweifverfahrenspriifung

n kénnen.

Die Eignung der Schweifdverfahren ist durch Verfahrenspriifungen nach ENISO 15607:2003 und
EN ISO 15609-1:2004 nachzuweisen. Die Priifung und Anerkennung sind von einer notifizierten Stelle

durchzufiihren.
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