DEUTSCHE NORM Entwurf Dezember 2019

DIN EN 286-4 IN
ICS 23.020.30; 45.040 Einspriiche bis 2019-12-25
Vorgesehen als Ersatz fiir

Einfache unbefeuerte Druckbehilter fiir Luft oder Stickstoff -

Teil 4: Druckbehilter aus Aluminiumlegierungen fiir Druckbremsanlagen
und pneumatische Hilfseinrichtungen in Schienenfahrzeugen;

Deutsche und Englische Fassung prEN 286-4:2019

Simple unfired pressure vessels designed to contain air or nitrogen -

Part 4: Aluminium alloy pressure vessels designed for air braking equipment and auxiliary
pneumatic equipment for railway rolling stock;

German and English version prEN 286-4:2019

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

Partie 4: Récipients a pression en alliages d’aluminium destinés aux équipements
pneumatiques de freinage et aux équipements pneumatiques auxiliaires du matériel roulant
ferroviaire;

Version allemande et anglaise prEN 286-4:2019

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf mit Erscheinungsdatum 2019-10-25 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 mdglichst 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 107 Seiten

DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA)

Poctiments-

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 286-4:2019-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12

- Entwurf -
E DIN EN 286-4:2019-12

Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prEN 286-4:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 54 ,Unbefeuerte
Druckbehalter” erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI (Vereinigtes Konigreich) gehalten wird.

Fiur die deutsche Mitarbeit ist der Arbeitsausschuss NA 012-00-05 AA ,Unbefeuerte Druckbehdlter im
DIN-Normenausschuss Chemischer Apparatebau (FNCA) verantwortlich.

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefRen, 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 siehe DIN ISO 261
[SO 1101 siehe DIN EN ISO 1101
Anderungen

Gegentiber DIN EN 286-4:1994-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) redaktionell iiberarbeitet;

b) normative Verweisungen aktualisiert.

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 1101, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische Tolerierung — Tolerierung von
Form, Richtung, Ort und Lauf

DIN ISO 261, Metrisches ISO-Gewinde allgemeiner Anwendung — Ubersicht
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 286-4:2019) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC54 ,Unbefeuerte
Druckbehalter erarbeitet, dessen Sekretariat von BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieses Dokument gilt fiir einfache Druckbehélter aus Aluminiumlegierungen, unbefeuert, nachfolgend
als ,Behélter” bezeichnet, fiir Druckluftbremsanlagen und pneumatische Hilfseinrichtungen in
Schienenfahrzeugen (siehe 1.6).

1.2 Behalter nach dieser Norm:

a) sind einwandig;

b) bestehen aus Aluminiumlegierungen;

c) sind geschweif3t;

d) werden mit einem zuldssigen Betriebsiiberdruck von 10 bar verwendet;

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

f) bestehen aus einem kreiszylindrischen Teil, genannt ,Mantel“, der mit zwei nach aufden gewdolbten
Boden, d. h. mit zwei gewdlbten Boden mit derselben Drehachse, verschlossen wird. Dieses Dokument
gilt daher nicht fiir Behélter, die ein oder zwei ebene Béden haben oder aus mehreren Kammern
bestehen;

g) werden berechnet mit einem Berechnungsdruck P (siehe 5.1.4.2);

h) sind fiir Betriebstemperaturen zwischen —50°C und +100°C ausgelegt (+65°C fiir bestimmte Arten von
Aluminiumlegierungen, siehe 4.1.2);

i) werden mit Gurten an den Fahrzeugen befestigt.

1.3 Bei normalem Betrieb ist ein momentaner Uberdruck von 1 bar (10 % von PS) iiber den zuldssigen
Betriebsiiberdruck zugelassen.

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

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

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

Dieses Dokument enthélt:

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

b) im Anhang C: Empfehlungen fiir die Uberwachung der Behilter im Betrieb.

1.6 Die Festlegungen dieses Dokuments gelten fiir die Behdlter, mit denen die Schienenfahrzeuge der

grofden nationalen Bahnen, der Stadtbahnen, der Untergrundbahnen, der Strafdenbahnen, der Privatbahnen
(Regionalbahnen, Bahnen von Unternehmen usw.) ausgeriistet sind.
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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

ENISO 2081, Metallische und andere anorganische Uberziige— Galvanische Zinkiiberziige auf
Eisenwerkstoffen mit zusdtzlicher Behandlung

EN ISO 6520-1, Schweifden und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen Unregelmdfigkeiten an
metallischen Werkstoffen — Teil 1: SchmelzschweifSen

ENISO 9016, Zerstérende Priifung von Schweifsverbindungen an metallischen  Werkstoffen —
Kerbschlagbiegeversuch — Probenlage, Kerbrichtung und Beurteilung (1SO 9016:2012)

EN IS0 9606-2, Priifung von  Schweiflern —  Schmelzschweifsen —  Teil 2:  Aluminium  und
Aluminiumlegierungen

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

EN ISO 15607, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe — Allgemeine
Regeln

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweifSverfahren fiir metallische Werkstoffe —
Schweifsanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweifden

EN ISO 15614-2, Anforderung und Qualifizierung von Schweifsverfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweifSverfahrenspriifung — Lichtbogenschweifden von Aluminium und seinen Legierungen

ISO 4520, Chromate conversion coatings on electroplated zinc and cadmium coatings

ISO 6362-2, Wrought aluminium and aluminium alloys — Extruded rods/bars, tubes and profiles — Part 2:
Mechanical properties

3 Symbole

Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Symbole:

A Bruchdehnung %

Ag, Wirksame Querschnittsfliche des Stutzens mm?

A, Wirksame Querschnittsflache des Verstarkungsblechs mm?

Agg Wirksame Querschnittsflaiche des Mantels mm?

4, Druckbelastete Fliche mm?

c Absoluter Betrag des unteren Grenzabmaf3es fiir Bleche, gemafd der Norm mm

Dy Auf3endurchmesser des Behaltermantels mm

dip, Innendurchmesser des Stutzens mm
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doy, Auflendurchmesser des Stutzens mm
e Wandnenndicke mm
€. Berechnete Dicke mm
e Berechnete Wanddicke des Bodens mm
€cs Berechnete Wanddicke des Mantels mm
ey Wandnenndicke des Bodens mm
erp Wanddicke des Stutzens im verstarkten Bereich mm
erp Wanddicke des Verstarkungsblechs im verstarkten Bereich, gemessen entlang mm

der neutralen Faser

ers Wanddicke des Mantels im verstarkten Bereich, gemessen entlang der neutralen mm
Faser
f Berechnungsnennspannung bei Berechnungstemperatur N/mm?
b Zuladssige Spannung des Stutzens N/mm?
g Kehlnahtdicke mm
h Aufienhohe des gewolbten Teils eines Bodens (siehe Bild 3) mm
hy Hohe des zylindrischen Teils eines Bodens (siehe Bild 3) mm
hy Innenhohe des gewdlbten Teils eines Bodens (siehe Bild 3) mm
K, Berechnungsbeiwert, abhdngig vom gewdahlten Schweifdverfahren —
L Gesamtldnge des Behalters mm
Ly Abstand von der Mitte einer Entwasserungsoffnung bis zum Ende des Behdlters mm
Iy Lange des Stutzens im verstarkten Bereich mm
Lpi Lange des innenliegenden Stutzenteils im verstarkten Bereich mm
Irp Breite des Verstarkungsblechs im verstarkten Bereich, gemessen entlang der mm
neutralen Faser
I Breite des Spannungsquerschnittes des Behdlters, gemessen entlang der mm
neutralen Faser
P Berechnungsdruck?, abhingig vom zulassigen Betriebsdruck und von den bar
gewdhlten Schweif3- und Priifverfahren
PS Maximaler Betriebsdruckl) bar
R Innenradius des gewolbten Teils des Bodens mm

1 Alle Driicke sind Uberdriicke.
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R; Ortlicher Innenradius an der jeweiligen Offnung mm

R, Mindestzugfestigkeit, garantiert durch den Hersteller oder die Werkstoffnorm N/mm?
Ryo,2 Dehngrenze bei maximaler Betriebstemperatur N/mm?
r Innenradius des Krempenteils des Bodens mm
Tin Minimale Betriebstemperatur °C

T hax Maximale Betriebstemperatur °C

%4 Behaltervolumen Liter

4 Werkstoffe
4.1 Druckbeanspruchte Teile
4.1.1 Allgemeines

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

a) R,<350N/mm?
b) die Bruchdehnung 4 muss sein bei:
— parallel zur Walzrichtung entnommener Materialprobe > 16 %,
— senkrecht zur Walzrichtung entnommener Materialprobe = 14 %.
4.1.2 Mantel und Béden

Der Mantel und die Béden werden aus Blech oder Band aus den in Tabelle 1 angegebenen Aluminium-
legierungen hergestellt.

Alle Werkstoffe, die nicht in Tabelle 1 aufgefiihrt sind, sind zuldssig, wenn sie 4.1 erfiillen, durch eine
notifizierte Stelle zugelassen sind und nach einer nationalen oder internationalen Norm hergestellt werden.
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Tabelle 1 — Aluminiumwerkstoffe

ISO- Inter- Temper- Maximale Temperatur Berechnungstemperatur®
Bezeichnung? nationale Bezeich- Betriebs- . .
Registrie- nung temperatur (9 ()
rung® 20 | 50 | 100 | 20 | 50 | 65 | 1100
garantierter Mindestwert der
Mindestwert der Berechnungsspannung f
°C) Streckgrenze Ryt
N/mm? (N/mm?)
A1Mg2Mn0,8 5049 0 100 80 80 70 48 48 468 42
AlMg3 5754 0 100 80 80 70 48 48 468 42
A1Mg3Mn 5454 0 100 90 90 90 54 54 54¢ 544
AlMg4 5086 0 65 100 100 90d 60 60 589 544
AlMg4,5Mn0,7 5083 0 65 125 125 | 1204 75 75 749 724
2 [SO-Bezeichnung und Internationale Registrierung siehe I1SO 2009.
b Temper-Bezeichnung siehe ISO 2107.
¢ Fiir Berechnungs-Temperaturmittelwerte kann linear interpoliert werden.
d  Nur fir Interpolationszwecke, Temperaturgrenze 65 °C.
¢ Interpolierte Werte.

4.1.3 Offnungen fiir Besichtigung, Rohrleitungsanschliisse und Entwisserung

Die Stutzen werden aus Rundmaterial oder Rohren der Aluminiumlegierungen 5083, 5086, 5454 oder 5754,
entsprechend Zustand M nach ISO 6362-2, hergestellt.

Weitere Werkstoffe sind zuldssig, wenn sie die Anforderungen aus 4.1 erfiillen, durch eine notifizierte Stelle
zugelassen sind und nach einer nationalen oder internationalen Norm hergestellt werden.

4.2 Nicht drucktragende Teile

Zubehor, welches an den Behalter geschweifdt wird und nicht zu dessen Festigkeit beitrdagt, muss aus einer
Aluminiumlegierung hergestellt werden, die der Aluminiumlegierung der drucktragenden Teile des
Behilters angepasst und schweifdbar ist.

Die Stiickanalyse der Aluminiumlegierung muss folgenden Materialanforderungen entsprechen:

— R, <350 N/mm?

— Cu<0,5%;

— Zn<0,25%.

4.3 Schweif3zusatzstoffe

Das Schweifsen und die Schweifdzusatzstoffe miissen zu den Grundwerkstoffen passen. Die empfohlenen
Giiten zu verwendender Zusatzstoffe sind 5183 und 5356. Diese Gliten sind geeignet zum Verschweifden der

Guten nach 4.1 und 4.2.

Die Giiten ,,Aluminium-Silizium* durfen nicht verwendet werden.
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Die Eignung der verwendeten Schweifdzusidtze wird durch die Schweifdverfahrenspriifung (siehe
Abschnitt 9) liberpriift.

5 Konstruktion
5.1 Mantel und Béoden
5.1.1 Allgemeines

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

Bei der Behalterkonstruktion miissen die Einbau- und Wartungsbedingungen berticksichtigt werden. Die
Einbau- und Wartungsbedingungen miissen vom Hersteller oder Betreiber angegeben werden.

ANMERKUNG  Beispiele fiir Einbau- und Wartungsbedingungen sind im informativen Anhang B und im informativen
Anhang C enthalten.

5.1.2 Konstruktion des Mantels

Die Mintel werden im Allgemeinen aus einem einzigen Blech gefertigt. Wenn der Mantel jedoch aus
mehreren Teilen geschweifdt wird, wird die Anzahl der Rundnéhte auf ein Minimum reduziert.

Die Langsschweifdndhte der Mantelteile:

— dirfen nicht im unteren Teil des Behélters in einem Bereich von beidseitig 30° von der untersten
Mantellinie liegen (siehe Bild 1);

— miissen in einem Winkel von mehr als 40° im oberen Bereich der Behalterlangsachse auseinanderliegen
(siehe Beispiel in Bild 2).

Alle Schweifdsungen, auch vorladufige, die sich auferhalb der vorgesehenen Schweifdndhte befinden, sind nicht
zulassig.

Legende

1 Entwasserungsstutzen

Bild 1 — Position der Langsschweifdndhte im unteren Teil des Mantels
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240°

____ A

Legende

1 Entwasserungsstutzen oder Kennzeichnung am Boden
Bild 2 — Position der Langsschweifdnidhte im oberen Bereich des Mantels
5.1.3 Konstruktion der Béden
5.1.3.1 Form und Abmessungen der Béden
Die torispharischen B6den miissen aus einem Blech geformt werden.

Kimpeln und Bordeln sind mit einem mechanischen Formgebungsverfahren durchzufiihren, z. B. durch
Pressen oder Treiben. Formen von Hand ist nicht zul&ssig.

Die torispharischen Boden miissen den Bedingungen nach Bild 3 geniigen.

! e/ —/—— 1|
Ny RS
| i
!
; | <
/ |
N ! /7
DO
Legende
R(Nenn) = 0'8 DO
r(Nenn) 2 0'1 DO
h1min = 3X ep

asiehe Bild 8
Bild 3 — Torisphéarischer Boden

5.1.3.2 Wirmebehandlung der Béden nach dem Umformen

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

— die Giite der Aluminiumlegierung;

— der Ofentyp (keine Direktstrahlung,-konvektion usw.);
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— das Formverfahren (kalter oder warmer Ziehvorgang).

Die Warmebehandlung darf die Werte R, o, und Ry, nicht beeintrachtigen, die in der Dickenberechnung

beriicksichtigt wurden. Aufierdem muss das Material nach der Warmebehandlung folgende Eigenschaften
aufweisen:

— Zugfestigkeit R, < 350 N/mm?;
— Bruchdehnung 4 > 16 %.

Die Eignung der Parameter aus der Warmebehandlung muss von einer zugelassenen Priifstelle durch
Vorlage der technischen Konstruktionsunterlagen tiberpriift werden.

5.1.4 Berechnung der Mantel- und Bodenwanddicken

5.1.4.1 Allgemeines

Die Nenndicke ,e" der Mdntel und Boden muss wie folgt sein:
e=e.+cC

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

Der Hersteller muss einen Zuschlag vorsehen, um herstellungsbedingte Wanddickenminderungen zu
berticksichtigen.

5.1.4.2 Berechnung der Mantelwanddicke ,e "

PD,

=—— K
T
Die Nennspannung ,f“ wird aus Tabelle 1 entnommen.

ANMERKUNG  Esist festgelegt, dass der Wert 0,3 R, bei den in dieser Norm genannten Werkstoffen immer grof3er ist
als 0,6 Rp 0.2

Flir Werkstoffe, die nicht in Tabelle 1 enthalten sind, gilt:

Fir die Berechnungsnennspannung ,f* wird der kleinere der beiden Werte 0,6 R,y oder 0,3 R, aus der
jeweiligen Werkstoffnorm eingesetzt.

Die zu beriicksichtigenden Werte fir P und K, sind:

a) FallNr.1: P>1,15PS und K. =1 bei einer automatischen Schweifdung; die Kontrollen werden gemaf3
11.1.3.1 durchgefiihrt.

b) FallNr.2: P>1,3PS und K.=1 bei einer automatischen Schweif3ung; die Kontrollen werden gemaf3
11.1.3.2 durchgefiihrt.

¢) FallNr.3: P>1,25PS und K. = 1,15 bei einer nicht automatischen Schweiflung; die Kontrollen werden
gemafd 11.1.2 durchgefiihrt.
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5.1.4.3 Berechnung der Bodenwanddicke ,e,“
Die Bodenwanddicke wird wie folgt berechnet:

a) Spannung,f“ nach Tabelle 1 wéahlen und den Wert P/10 f mit P = PS berechnen;
b) h./Dy berechnen, wobei fiir h. der kleinste der drei Werte von:
DZ
h, __Z0
4(R + ech)

und

DO(r + ech)
2

einzusetzen ist;

wobei:

€ch = €cs
h=en+h,=e,+R—+(R—7)2—(Dy/2 — ey — )2

e, =eq+0,3;

0,3 ist der Betrag des unteren Grenzabmafies des Bleches;
c) eq/Dgaus Bild 4 ermitteln;
d) den ermittelten Wert mit Dy multiplizieren, um die Dicke e, zu erhalten;

e) mitdiesem Wert ist anstelle des Wertes fiir e_¢ die Rechnung zu tiberpriifen.

Documents
Document ShaririggHub

Full document details: E DIN EN 286-4:2019-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12

E DIN EN 286-4:2019-12 - Entwurf -
prEN 286-4:2019 (D)

e ch/D o
19
8 i
7 i
6 cEE EEeEEEE
5 a
4 EEEE e SSSSSsmussss wn n LN
- N N Mmoo
3 S o o o oo
2
iy il
| 1Ml
T
01 7 T
’ 9 SSIoisoiin=sns
8 HY H 1 H HE
7 i i i
6 HE
5 i i
4 [ ] N T
3
2 s
’ m
477 T
0.01 7 T
’ 9 T
8 i i
7 i i
6 | ISk lhia
5 i i
4 NN} il i
3 ot
2 I‘ T 1 I LI ’rl 1
N N N
— o~ N MmN
=) =) o o oo
0,001 2 3 456789 2 3 456789 2 3 4 56789 P/(10f)
0,01 0,1 1
Legende
a  Werte fiir hg/Dg
Bild 4 — Theoretische Kurven fiir gewolbte Béden
BEISPIEL Berechnung der Dicke e, eines Bodens aus Aluminium 5083 nach ISO 6361-2 fiir einen Behélter mit
einem Aufiendurchmesser D, = 400 mm und einer maximalen Betriebstemperatur von 65 °C.
P=1,15PS=1,15%x 10 = 11,5 bar (Fall 1 nach 5.1.4.2) fiir den Mantel
P = PS =10 bar fiir die Boden
K.=1
R=D,=400 mm
r=0,1Dy=40 mm
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T =65
f= 74 N/mm? (siehe Tabelle 1)
P/10 f=10/(10 x 74) = 0,013 5

h./Dy mit h, = kleinster der drei Werte:

2 400 2

D
a) h:eh+R—j(R—r)2—(7°—eh—r) =(3,38+400)—j(400—40)2—(7—3,38—40> = 79,24

D§

b) ———=99,.23
) 4(R + ech)
Dy(r + e
<) fu = 92,82
2
. . PDO
ey istgleiche = ch = 3,08
Damit ist
e, =3,08+0,3=3,38
h, = 79,24 und h,/D, = 0,198
nach Bild 4:

e.,/Dy=0,010 1
e, = 0,010 1 X 400 = 4,04
Die Uberpriifung der Berechnung mit e, = 4,04 anstelle von e = 3,08 ergibt:
eq=*%
5.1.5 Schweif3nihte an Mantel und Béden
5.1.5.1 Lingsschweifdnihte
Die Schweifdndhte miissen Stumpfndhte sein mit vollstandiger Durchschweifdung.
Schweifdnahtstiitzen, auch vorlaufige, sind nicht zulassig.

5.1.5.2 RundschweifRnihte

Die zuldssigen Mantel/Boden-Verbindungen sind in Bild 5 bis Bild 8 dargestellt. Die in Bild 5 bis Bild 7
gezeigten Mantel/Boden-Verbindungen miissen vollstindig durchgeschweifdt sein. Vollstindige Durch-
schweifdung der Mantelwand siehe Bild 8.

Bei Schweifsverbindungen mit unterschiedlichen Wand-nenndicken (Mantel-/Bodenschweifinaht) miissen
entweder die Mittellinien (siehe Bild 5) oder die inneren oder dufderen Wandfldchen in einer Ebene liegen
(siehe Bild 6 und Bild 7), dabei darf die Neigung 25 % (14°) nicht iiberschreiten, und der Versatz der
Mittellinien darf maximal 1 mm betragen. Uberschreitet der Versatz der Mittellinien 1 mm, so ist eine
Verjiingung, wie in Bild 7a) und Bild 7b) dargestellt, durchzufiihren.
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Bild 5 — Stumpfschweifdung mit ausgerichteten Mittellinien
~s<25%

—
F
o

Bild 6 — Stumpfschweifung mit versetzten Mittellinien

~s25%

a) b)

Bild 7 — Stumpfschweifung mit Versatz der Mittellinien und Anschriagung des Anschlussteils

| L 4§

5
w4 (4 4
€ as
a) b) c)

Bild 8 — Schweifdnaht zwischen dem Mantel und einem Boden mit eingezogenem Rand
5.2 Stutzen

5.2.1 Allgemeines

Die Besichtigungs-, Rohranschluss- und Entwasserungsstutzen sind zylindrische Teile, die ein Innengewinde
nach ISO 228-1 oder ein metrisches Gewinde nach ISO 261 enthalten.

Die zulédssige Form und die zuldssige Schweif3art sind in 5.2.4.1 und 5.2.4.2 beschrieben.
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Die Mindestanzahl, die Abmessungen sowie deren Lage am Behalter sind im Abschnitt 6 festgelegt.

Die Wanddicke der Stutzen darf nicht geringer als das 2-Fache der Dicke des Bleches sein, an das sie
angeschweifst sind.

5.2.2 Offnungen fiir Stutzen

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

Wenn Offnungen verstirkt werden miissen, ist zwischen ihnen ein Abstand nach 5.2.3.1 einzuhalten.

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

Bild 9 — Lage der Offnung im Boden

Die Offnungen im Mantel und in den Béden miissen von den Schweinihten so weit wie méglich entfernt
sein und diirfen diese auf keinen Fall schneiden.

Der vom dufdersten Rand gemessene Abstand zwischen zwei Schweifdndhten darf nicht weniger sein als das
4-Fache der Nenndicke des Mantels oder des Bodens, mindestens aber 25 mm [siehe Bild 10a) und
Bild 10b)].

Bild 10 — Abstand zwischen zwei Schweifdnidhten, gemessen vom dufderen Rand der
Kantenvorbereitung

5.2.3 Berechnung der Offnungsverstirkung
5.2.3.1 Allgemeines
Das in 5.2.3.2 und 5.2.3.3 beschriebene Berechnungsverfahren gilt fiir Mantel und gewdlbte Boden mit

runden Offnungen, wobei die in den nachstehenden Abschnitten enthaltenen Bedingungen und Voraus-
setzungen erfiillt sein miissen.
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Die Verstarkungsbleche, falls verwendet, miissen aus dem gleichen Werkstoff sein wie der Behalter, an den
sie angeschweifst werden.

Der Abstand zwischen den Stutzen, gemessen ab Aufienseite der Verstarkungsplatten oder Stutzen, darf
nicht weniger als 2 X I, betragen, wenn beide Offnungen verstarkt werden, bzw. I, wenn nur eine der
beiden Offnungen eine Verstarkung erfordert.

rs’

les = \/(ZRi + ers)ers (1)
Dabei ist:
a) R;=Dy/2 — e fiir die Méntel;
b) R; = Rfiir die Boden.

Die Offnungen werden verstirkt durch:

a) eingeschweifdte Blockflansche [siehe Bild 11a) und Bild 11b)];

b) aufgeschweifdte Verstarkungsplatten und eingeschweifdte Stutzen [siehe Bild 11c)].

Fiir eine ausreichende Verstarkung muss in allen Ebenen der Blockflansche/Stutzen gesorgt werden.

5.2.3.2 Verstirkung durch Blockflansche/Stutzen

a) Zylindrischer Mantel mit Einzel6ffnung

Es diirfen nur Blockflansche/Stutzen der durchgesteckten Form nach Bild 11a) und Bild 11b) verwendet
werden.

Die verstarkungswirksame Lange [ des Stutzens zur Bestimmung von Agjin Gleichung (3) darf I (nicht
tiberschreiten [Gleichung (2)]:

l

IA

Lrb rs (2)

Der eingesetzte Wert fiir e, zur Bestimmung von Ag, in Gleichung (3) darf das Doppelte von ,e.“ nicht
tiberschreiten.
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Uberdies muss folgende Bedingung erfiillt werden:

ﬂ(—AP +05><f (3)
T0\a, + a5 )=

€rp

b) Gewdlbter Boden mit Einzel6ffnung

5.2.3.3 Verstirkung durch Verstarkungsplatte und Stutzen

dob
€rp
Leo
e N S
Mg J

A Is S § Iu

A g

A

c) Verstiarkung durch Verstirkungsplatte und Stutzen
Bild 11 — Verstirkung der Offnungen
Eine der folgenden beiden Bedingungen muss eingehalten werden:

— wenn die zuldssige Spannung funter der Spannung fliegt:

P
75 (4p +05(Ar + Ary + 0.7 Agy) ) < f(Ars +0.7Agy) + i, - Any

— wenn die zuldssige Spannung f;, grofler ist als f:
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P 4 +05) <
10 \Ags + Ag, + 0,745, =f

Wobei:

a) die Bereiche A, A, Ag und Ag, gemaf$ Bild 11a), Bild 11b) und Bild 11c) bestimmt werden;

b) die maximale Lange des Stutzens (/4,), die in der Berechnung einzusetzen ist, lautet:

Ly = 0:8\/ (dob - erb)erb;

c) die maximale Lange (/;) des Teils des Stutzens im Innern des Behalters, die in der Berechnung
einzusetzen ist, lautet:

Ly = 0,51,

d) die Mafde der Verstarkungsplatte, die in der Berechnung einzusetzen sind, lauten:
€rp = g und Irp <l

5.2.4 Schweifen der Stutzen

5.2.4.1 Besichtigungséffnungen und Rohrleitungsanschliisse

Die Schweifsndhte konnen vollstindig (siehe Bild 12 und Bild 13) oder teilweise (siehe Bild 14) durch-
geschweif3t sein.

Bild 12 — Vollstindige Durchschweifdung von aufden

Bild 13 — Vollstindige Durchschweifdung von aufden und innen
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Bild 14 — Teilweise Durchschweifdung von innen und auf3en
5.2.4.2 Entwisserungsstutzen

Die Schweifdindhte miissen eine vollstindige Durchschweiffung an der Behélterwand aufweisen. Eine
Schweifsnahtvorbereitung in der Behalterwand kann, falls erforderlich, durchgefiihrt werden. Die zuldssigen
Schweifdverbindungen sind in Bild 15, Bild 16 und Bild 17 dargestellt.

1
2N

Bild 15 — Befestigung eines Stutzens mit Aufdennaht

Bild 16 — Befestigung eines Stutzens mit Aufdennaht und Innennaht

L;J

I

Bild 17 — Befestigung eines Stutzens mit Nut

Wenn der Entwdasserungsstutzen nicht am unteren Teil des Behdlters angebracht werden kann, muss die
Entwdsserung trotzdem durch eines der in Bild 18 bis Bild 25 aufgefiihrten Systeme moglich gemacht
werden.

Documents
Document SharnglHub

Full document details: E DIN EN 286-4:2019-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12

E DIN EN 286-4:2019-12 - Entwurf -
prEN 286-4:2019 (D)

Bild 22 — Rohr im oberen Teil des Mantels eines waagerechteingebauten Behalters befestigt
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Legende
a  Sjehe Bild 12, Bild 13 und Bild 14

Bild 23 — Befestigung des Rohres
X

i

|

|
gy

Bild 24 — Befestigung des Rohres an einem Entwisserungsstutzen

X

Legende
a  Sjehe Bild 12, Bild 13 und Bild 14

|

|

|

|
~
Legende
@  Siehe Bild 12, Bild 13 und Bild 14

Bild 25 — Eingeschweifdte Befestigung des Rohres an einem Entwisserungsstutzen

6 Besichtigungs- und Entwiasserungsstutzen

Die Behalter miissen mindestens mit den Besichtigungs- und Entwasserungsstutzen versehen sein, deren
Maf3e in Tabelle 2 festgelegt sind.

Bei Behéltern, deren Produkt PV kleiner oder gleich 1 000 bar X Liter betrdgt (wobei L < 1 500 mm ist), ist
ein Stutzen fiir Entwdsserung und Besichtigung ausreichend. In diesem Fall betragt der

Mindest(innen)durchmesser 30 mm.

Weitere Stutzen flir Rohrleitungsanschliisse kénnen unter der Bedingung vorgesehen werden, dass sie
deutlich aufderhalb der Schweifdndhte sowie aufierhalb des Krempenteils der Béden angeordnet sind.
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Die in Bild 26 dargestellten Anordnungen der Stutzen werden empfohlen. Andere Anordnungen konnen
vorgesehen werden unter der Voraussetzung, dass sie eine Innenbesichtigung und Entwdasserung des
Behilters ermoglichen.

Mafie in Millimeter

dib1

i
dib1

‘ dib2

L<1500
a) b)
S S

L<1500

<)

ANMERKUNG Dieser Stutzen kann aufderhalb des unteren Bereichs des Behélters angebracht werden, wenn dieser
ein sicheres System zur vollstdndigen Entwasserung hat (siehe 5.2.4.2).

Bild 26 — Anordnung der Stutzen

Tabelle 2 — Durchmesser und Lage der Stutzen

Alle Durchmesser

dip1 Mindestinnendurchmesser: 30 mm
Ein Innendurchmesser von 30 mm entspricht ungefahr den Innengewinden:
— G1und M33

dip2 Mindestinnendurchmesser: 18 mm

Ein Innendurchmesser von 18 mm entspricht ungefahr den Innengewinden:
— G1/2und M20

Ly L/5<L <L/3
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7 Kennzeichnung
7.1 Allgemeines

Behalter nach dieser Europdischen Norm miissen mit den in 7.4 aufgefithrten Angaben iliber die Herkunft
und den Betrieb gekennzeichnet sein.

Diese Angaben werden entweder direkt in die Behdlterwand oder in ein an der Behilterwand ange-
schweifdtes oder geklebtes Metallschild gepragt bzw. gedruckt. Diese Angaben missen sich an einer in
Bild 27 angegebenen Stelle am Behalter befinden.

Legende

Anordnung der Kennzeichnung auf dem Behaltermantel
b Kennzeichen
¢ Anordnung der Kennzeichen auf dem Behélterboden

Die in Bild 27 dargestellte Anordnung auf dem Mantel oder auf dem Boden wird empfohlen. Es kénnen auch
andere Anordnungen gewadhlt werden unter der Voraussetzung, dass die Kennzeichen nach dem Anbau am
Fahrzeug unter bestmdglichen Bedingungen gelesen werden kénnen.

Bild 27 — Anordnung der Herkunfts- und Betriebszeichen
7.2 Kennzeichnung, in die Behilterwand eingepragt

Das Einpragen der Kennzeichnung in die Behalterwand darf nur ab einer Dicke e = 5 mm erfolgen.

Die Eindringtiefe darf ein Zehntel der Behdlterwanddicke nicht iiberschreiten. Der Eindruck darf keine
scharfen Kanten aufweisen.

Bei einer Kennzeichnung auf einem Boden sind die Angaben so weit wie mdglich entfernt von der gedachten
Schnittlinie des Radius des Krempenteils mit dem Radius des Kalottenteils anzuordnen. Sie miissen an die
Bodenmitte angrenzen, ohne jedoch die Schweifdnaht eines Rohrleitungsanschlusses zu schneiden.

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

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

7.3 Kennzeichnung, in eine Platte eingepragt

Die Maf3e der Platte sind aus Bild 28 ersichtlich.

Documents
Document Sharir%_:sHub

Full document details: E DIN EN 286-4:2019-12


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-286-4-2019-12

E DIN EN 286-4:2019-12 - Entwurf -
prEN 286-4:2019 (D)

Mafie in Millimeter

Do

23 | |

ST |
| |

Legende
a  Die Mafde miissen mit denen in 7.4 beschriebenen Kennzeichnung iibereinstimmen.

Bild 28 — Kennzeichnungsschild

7.4 Herkunfts- und Betriebszeichen

Diese Kennzeichnung muss entsprechend der allgemeinen Anordnung nach Bild 29 oder, falls notwendig, in
drei Bereichen erfolgen (siehe Bild 27).

Diese Zeichen miissen eine Mindesthohe von 5 mm haben.

Die Maf3e im Bild 29 sind als Information angegeben.
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Legende

1 Name, Firmenname bzw. Bezeichnung des Herstellers und Herstellungsort (Die Anordnung und die
Hohe der Schriftzeichen sind der Wahl des Herstellers iiberlassen.)

Baujahr

Typ und Losnummer des Behalters

Rauminhalt (in Liter)

Zulassiger Betriebstliberdruck (in bar)

— Zeichen fiir die Ubereinstimmung mit dieser Europaischen Norm: ,EN 286-4“

U1 A W

CE-Zeichen und Identifizierungsnummer der notifizierten Stelle und die zwei letzten Stellen der
Zahl des Jahres, in der das Zeichen angebracht wird

Minimale Betriebstemperatur T, (in °C)
Maximale Betriebstemperatur T, (in °C)

9  Optionales Feld fiir Name, Firmenname bzw. Bezeichnung des Betreibers; vom Betreiber zu vergebende
laufende Nummer

10 Angabe der Beanspruchungsklasse und Stelle fiir weitere Zeichen

[colERN|

Bild 29 — Herkunfts- und Betriebszeichen

8 Korrosionsschutz
8.1 Allgemeines

Ein Aluminiumbehaélter ist besonders anfillig fiir elektrochemische Korrosion. Es ist daher angebracht, den
Behalter vom Aufbau des Fahrzeugs elektrisch zu isolieren.

ANMERKUNG Die Anbaubedingungen sind im informativen Anhang B angegeben.

Wenn ein Korrosionsschutz erforderlich ist (siehe 8.3), so muss er zwischen Kundenbahn und Anbieter
abgesprochen werden und so wirksam sein, dass die Wartungsanforderungen (nach Anhang C) eingehalten
werden.

8.2 Korrosionsschutz der Innenwande

Ein Korrosionsschutz der Innenwéande ist nicht erforderlich.
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8.3 Korrosionsschutz der Aufenwinde
Die Auflenwande der Behilter, die nicht geschiitzt sind:
— gegen hochgeschleuderten Schotter;

— gegen den durch das Bremsen entstehenden Bremsstaub.

9 Schweifdverfahrenspriifung
Die Eignung der Schweifiverfahren ist durch Verfahrensprifungen nach den europdischen Normen

EN ISO 15607, EN ISO 15609-1 und EN ISO 15614-2 nachzuweisen. Die Priifung und Anerkennung ist von
einer notifizierten Stelle durchzufiihren.

10 Priifung von Schweif3ern, Fachpersonal fiir Schweif3einrichtungen und
Schweifdsachkundigen

Hersteller miissen qualifizierte Schweifer, Fachpersonal fiir Schweifdanlagen und Schweif3sachkundige zur
Verfiigung haben.

Die Priifung von Schweifsern muss nach EN ISO 9606-2 erfolgen und die Priifung von Bedienern von
Schweifdeinrichtungen muss nach der Europdischen Norm EN ISO 14732 erfolgen.

Die Priifung und die Anerkennung sind von einer notifizierten Stelle durchzufiihren.
11 Priifung der Behilter

11.1 Priifung der Schweifdnihte durch den Hersteller

11.1.1 Allgemeines

Die Priifung der Schweifdverbindungen wird gemafd den Bedingungen der nachfolgenden Tabellen 3 bis 5
durchgefiihrt. Die Annahmekriterien sind in 11.1.6 aufgefiihrt.

11.1.2 Nicht automatisch geschweifdte Ndhte

In diesem Fall: P > 1,25 PSund K = 1,15 (siehe 5.1.4.2, Fall 3)
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Tabelle 3 — Priifung der nicht automatisch geschweifsten Nahte

Priifung durch den Hersteller

Priifung durch die
notifizierte Stelle, falls
erforderlich

Priifung Zerstorungsfreie Priifung (NDT) Zerstorende Priifung (DT)
Jeder Behalter 100 % Sichtpriifung

Jedes Schweif3- Wihrend der Fertigung

gerdt und jedes -

SchweiR- LANGSSCHWEISSNAHT

verfahren

1 Arbeitsprobe fiir die ersten
100 m Schweifdnaht

Dann alle 100 m Schweifdnaht
oder

Eine 100-%-Rontgenaufnahme
der Schweifdnaht, einschlief3lich
T-Stof3, eines Behalters

RUNDSCHWEISSNAHT

1 Arbeitsprobe

Wenn das Schweif3verfahren und die Normbezeichnung des Schweif3-
zusatzstoffes identisch sind mit denen fiir die Langsschweifdnaht,
dann wird die Rundschweifinaht nicht gepriift.

Wenn das Schweifdverfahren oder die Normbezeichnung des
Schweifdzusatzstoffes von denen fiir die Langsschweifdnaht
abweichen:

1 Arbeitsprobe zu Beginn der
Herstellung

Dann alle 300 m Schweifdnaht, mindestens aber an einem beliebigen

Sichtpriifung der vom
Hersteller aufbewahrten
Arbeitsproben und Filme.

Priifung der Ergebnisse
der verschiedenen in
Anwendung dieser Norm

. durchgefiihrten
Behalter aus dem Los Priifungen.
oder

Eine 100-%-Rontgenaufnahme 1 Arbeitsprobe

der Schweifdnaht
11.1.3 Automatisch geschweifdte Nihte
11.1.3.1 MitP>1,15PSund K. =1 (siehe 5.1.4.2, Fall 1)
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Tabelle 4 — Priifung der automatisch geschweifdten Nahte mit P >1,15 PS

Priifung durch den Hersteller

Priifung durch die
notifizierte Stelle,falls
erforderlich

Priifung

Zerstorungsfreie Priifung (NDT) Zerstorende Priifung (DT)

Jeder Behalter

100 % Sichtpriifung

Jedes Schweif3-
geratund jedes
Schweif3-
verfahren

LANGSSCHWEISSNAHT
Nach der Einstellung
oder

1 Rontgenaufnahme von 1 Arbeitsprobe
mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

Wahrend der Fertigung
Alle 100 m SchweifRnaht oder bei jeder Einstellungsanderung aufier-
halb der durch die Schweifdvorschrift festgelegten Toleranzen oder bei
jeder Anderung der Normbezeichnung des Schweifzusatzstoffes
oder

1 Réntgenaufnahme von 1 Arbeitsprobe
mindestens 200 mm Linge mit
mindestens einem T-Stof3

RUNDSCHWEISSNAHT

Falls die Normbezeichnung des Schweifdzusatzstoffes gleich ist wie die
bei der Langsschweifdnaht, dann wird die Rundschweifdnaht nicht
geprift.

Wenn die Normbezeichnung des Schweifdzusatzstoffes von der fiir die
Langsschweifdnaht abweicht:

Nach der Einstellung

oder
1 Rontgenaufnahme von 1 Arbeitsprobe
mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3
Wihrend der Fertigung

Alle 300 m Schweifdnaht oder bei jeder Einstellungsdanderung aufder-
halb der durch die Schweif3vorschrift festgelegten Toleranzen oder bei
jeder Anderung des Schweif3zusatzstoffes

oder

1 Rontgenaufnahme von 1 Arbeitsprobe
mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

Mit einem Minimum pro Behalterlos oder pro Monat

oder

2 Rontgenaufnahmen von 2 Arbeitsproben

mindestens 200 mm Lange mit

mindestens einem T-Stof3

ANMERKUNG  Die Arbeitsprobe oder Rontgenaufnahme wird von
verschiedenen Behaltern des Loses genommen.

Sichtpriifung der vom
Herstelleraufbewahrten
Arbeitsproben und Filme.

Priifung der Ergebnisse
der verschiedenen in
Anwendung dieser Norm
durchgefiihrten Priifungen.

11.1.3.2 MitP > 1,3 PSund K. =1 (siehe 5.1.4.2, Fall 2)
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Tabelle 5 — Priifung der automatisch geschweifdten Nahte mit P > 1,3 PS

Priifung durch den Hersteller

Priifung durch die
notifizierte Stelle, falls
erforderlich

Priifung Zerstorungsfreie Priifung (NDT) Zerstorende Priifung (DT)
Jeder Behalter 100% Sichtprifung

Jedes Schweif3- LANGSSCHWEISSNAHT

gerat und jedes Nach der Einstellung

Schweif3-

oder
verfahren
1 Rontgenaufnahme von 1 Arbeitsprobe

mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

Wahrend der Fertigung

Alle 200 m Schweif3naht oder bei jeder Einstellungsdnderung aufier-
halb der durch die Schweifdvorschrift festgelegten Toleranzen oder
bei jeder Anderung der Normbezeichnung des Schweif3zusatzstoffes

oder

1 Réntgenaufnahme von
mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

RUNDSCHWEISSNAHT

Falls die Normbezeichnung des Schweifdzusatzstoffes gleich ist wie
die bei der Langsschweifinaht, dann wird die Rundschweifsnaht nicht
gepriift.

1 Arbeitsprobe

Wenn die Normbezeichnung des Schweif3zusatzstoffes von der fiir
die Langsschweifdnaht abweicht:
Nach der Einstellung
oder
1 Réntgenaufnahme von

mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

1 Arbeitsprobe

Wihrend der Fertigung

Alle 500 m Schweif3naht oder bei jeder Einstellungsdnderung aufder-
halb der durch die Schweifdvorschrift festgelegten Toleranzen oder
bei jeder Anderung des Schweif3zusatzstoffes

oder

1 Rontgenaufnahme von
mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

1 Arbeitsprobe

Mit einem Minimum pro Behélterlos oder pro Monat
oder

1 Rontgenaufnahme von
mindestens 200 mm Lange mit
mindestens einem T-Stof3

ANMERKUNG  Die Arbeitsprobe oder Rontgenaufnahme wird von
einem beliebigen Behalter des Loses genommen.

1 Arbeitsprobe

Sichtpriifung der vom
Hersteller aufbewahrten
Arbeitsproben und Filme.

Priifung der Ergebnisse
der verschiedenen in
Anwendung dieser Norm
durchgefiihrten
Priifungen.
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