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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (prENIS018119:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 58 ,Gas cylinders” in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche Gasflaschen” erarbeitet, dessen
Sekretariat vom BSI (Vereinigtes Konigreich) gehalten wird.

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

Fiir die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden
Deutschen Normen hingewiesen:

ISO 6506 (all parts) siehe DIN EN ISO 6506 (alle Teile)
[SO 7725 siehe DIN EN ISO 7725
[SO 7866 siehe DIN EN ISO 7866
IS0 9712 siehe DIN EN IS0 9712
ISO 9809-1 siehe DIN EN ISO 9809-1
[SO 9809-2 siehe DIN EN ISO 9809-2
ISO 9809-3 siehe DIN EN ISO 9809-3
1SO 10286 siehe DIN EN ISO 10286
[SO 11114-1 siehe DINENISO 11114-1
[SO 11114-2 siehe DINENISO 11114-2
[SO 11621 siehe DIN ENISO 11621
ISO 13341 siehe DIN EN ISO 13341
ISO 13769 siehe DIN EN ISO 13769
1SO 22434 siehe DIN EN ISO 22434
ISO 25760 siehe DIN EN ISO 25760

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefen, ist die englische Originalfassung der prEN ISO 18119
beigefiigt. Die Nutzungsbedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafien
auch fiir den englischen Text.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN ISO 6506, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Brinell
DIN EN ISO 7725, Gasflaschen — Gefahrgutaufkleber

DIN EN ISO 7866, Gasflaschen — Wiederbefiillbare nahtlose Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen —
Auslegung, Bau und Priifung

DIN EN ISO 9712, Zerstorungsfreie Priifung— Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung

DIN EN ISO 9809-1, Gasflaschen — Wiederbefiillbare nahtlose Gasflaschen aus Stahl — Gestaltung,
Konstruktion und Priifung — Teil 1: Flaschen aus vergiitetem Stahl mit einer Zugfestigkeit kleiner als 1100 MPa

DIN EN ISO 9809-2, Gasflaschen — Wiederbefiillbare nahtlose Gasflaschen aus Stahl — Gestaltung,
Konstruktion und Priifung — Teil 2: Flaschen aus vergiitetem Stahl mit einer Zugfestigkeit grofSer als oder
gleich 1100 MPa

DIN EN ISO 9809-3, Gasflaschen — Wiederbefiillbare nahtlose Gasflaschen aus Stahl— Gestaltung,
Konstruktion und Priifung — Teil 3: Flaschen aus normalisiertem Stahl

DIN EN ISO 10286, Gasflaschen — Terminologie

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

DIN EN ISO 11114-2, Gasflaschen — Vertrdglichkeit von Flaschen- und Ventilwerkstoffen mit den in Beriihrung
kommenden Gasen — Teil 2: Nichtmetallische Werkstoffe

DIN EN ISO 11621, Gasflaschen — Verfahren fiir den Wechsel der Gasart

DIN EN ISO 13341, Gasflaschen — Eindrehen von Ventilen in Gasflaschen

DIN EN ISO 13769, Gasflaschen — Stempelung

DIN EN ISO 22434, Ortsbewegliche Gasflaschen — Inspektion und Instandhaltung von Gasflaschenventilen

DIN EN ISO 25760, Gasflaschen — Verfahren fiir das sichere Entfernen von Ventilen aus Gasflaschen
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 18119:2016) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 58 ,Gas cylinders” in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche Gasflaschen” erarbeitet, dessen
Sekretariat vom BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten parallelen Umfrage vorgelegt.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 18119:2016 wurde vom CEN als prEN ISO 18119:2016 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Fodderation von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO Mitglieder). Die Erstellung von Internationalen Normen wird normalerweise
von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, das Interesse an einem Thema hat,
fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht in diesem Komitee vertreten zu sein.
Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison, nehmen ebenfalls an der Erarbeitung
teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) bei allen
elektrotechnischen Themen zusammen.

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Regeln nach ISO/IEC Direktive, Teil 2
erarbeitet.

Die Hauptaufgabe von Technischen Komitees besteht in dem Erarbeiten von Internationalen Normen. Die
von den Technischen Komitees angenommenen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedsorganisationen zur
Umfrage zur Verfligung gestellt. Fiir die Verdffentlichung als Internationale Norm werden mindestens 75 %
Zustimmung der Mitgliedsldnder, die abgestimmt haben, benétigt.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

ISO 18119 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 58, Gas cylinders, Unterkomitee SC 4, Operational
requirements for gas cylinders, erarbeitet.

Diese zweite/dritte/... Ausgabe ersetzt die erste/zweite/... Ausgabe (ISO 6406:2005, ISO 10461:2005),
[Abschnitt(e) / Unterabschnitt(e) / Tabelle(n) / Bilde(r) / Anhang/Anhdnge] von denen [wurde / wurden]
technisch iiberarbeitet.

a) Ein ergdnzter Abschnitt fiir die in dem Dokument verwendeten Symbole.

b) Eine ausfiihrliche Darstellung von erforderlichen Schritten, wenn die Wanddicke der tatsadchlichen
Flasche kleiner als das Mindestmaf} der Auslegungswanddicke.

c) Eine verstindlichere Weise fiir ultraschallgepriifte Flaschen mit einem eingebauten Fufiring,
insbesondere fiir Stahlflaschen mit einem Konvexboden.

d) Verbesserte Richtlinien fiir die Handhabung der Auswirkungen bei Erwdrmung im Falle von Flaschen
aus Aluminiumlegierungen.
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Einleitung

Diese Internationale Norm stellt Informationen und Verfahren fiir die wiederkehrende Inspektion und
Priifung nahtloser Gasflaschen aus Stahl und Aluminiumlegierungen und die Bedingungen der
Priifausriistung zur Verfiigung. Das Hauptziel der wiederkehrenden Inspektion und Priifung ist, dass nach
Abschluss der Priifung die Flaschen wieder fiir eine weitere Zeitperiode genutzt werden kénnen.

Diese Internationale Norm verlangt, dass gut geschulte und kompetente Inspektoren die Arbeit, wie in dieser
Norm beschrieben, durchfiihren und diese den Hersteller der Flaschen befragen, wenn es Zweifel zu den
Aspekten dieser Norm gibt, so dass die Empfehlungen des Flaschen-Herstellers beriicksichtigt werden.

ISO 18119 ist zur Verwendung unter einer Vielzahl nationaler Rechtsvorschriften vorgesehen, wurde jedoch
so geschrieben, dass sie geeignet ist, im Rahmen der UN Modellvorschriften [1] verwendet zu werden. Sofern
irgendein Widerspruch zwischen dieser Internationalen Norm und jeglicher anwendbaren Rechtsvorschrift
besteht, hat immer die Rechtsvorschrift Vorrang.

ACHTUNG — Einige der in dieser Norm angegebenen Priifungen beinhalten die Verwendung von
Prozessen, die zu einer Gefihrdungssituation fithren kénnten.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm gilt flir nahtlose ortsbewegliche Gasflaschen aus Stahl und Aluminiumlegierungen
(einzelne oder welche, die ein Flaschenbiindel bilden), die fiir verdichtetes und verfliissigtes Gas unter Druck
mit einem Fassungsraum von 0,51 bis zu 1501 vorgesehen sind und fiir nahtlose ortsbewegliche
Gasgrofiflaschen aus Stahl und Aluminiumlegierungen (einzelne oder welche, die ein Flaschenbiindel
bilden), die fiir verdichtetes und verfliissigtes Gas unter Druck mit einem Fassungsraum iiber 1501
vorgesehen sind. Sie gilt auch, soweit durchfiihrbar, fiir Flaschen mit weniger als 0,5 I Fassungsraum.

Diese Internationale Norm legt die Anforderungen fiir die wiederkehrende Inspektion und Priifung fest, um
die Integritdt solcher Flasche und Grofdflaschen zu iiberpriifen, damit sie fiir eine weitere Zeitperiode
genutzt werden konnen.

Diese Internationale Norm gilt nicht fiir die wiederkehrende Inspektion und Instandhaltung von Acetylen-
flaschen oder fiir die wiederkehrende Inspektion und Priifung von Composite-Flaschen.

Sofern nicht als Ausnahme angemerkt, bezieht sich die Verwendung von ,Flasche” in dieser Internationalen
Norm sowohl auf Flaschen als auch auf Grofdflaschen.

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
(einschlieRlich aller Anderungen).

ISO 7866, Gas cylinders — Refillable seamless aluminium alloy gas cylinders — Design, construction and testing

IS0 9712, Non—-destructive testing — Qualification and certification of NDT personnel

ISO 9809-1, Gas cylinders — Refillable seamless steel gas cylinders — Design, construction and testing —
Part 1: Quenched and tempered steel cylinders with tensile strength less than 1 100 MPa

IS0 9809-2, Gas cylinders — Refillable seamless steel gas cylinders — Design, construction and testing —
Part 2: Quenched and tempered steel cylinders with tensile strength greater than or equal to 1 100 MPa

IS0 9809-3, Gas cylinders — Refillable seamless steel gas cylinders — Design, construction and testing —
Part 3: Normalized steel cylinders

ISO 10286, Gas cylinders — Terminology

[SO 11621, Gas cylinders — Procedures for change of gas service

[SO 13341, Gas cylinders — Fitting of valves to gas cylinders

ISO 13769, Gas cylinders — Stamp marking

ISO 25760, Gas cylinders — Operational procedures for the safe removal of valves from gas cylinders

ISO/TR 22694, Gas cylinders — Methods for establishing acceptance/rejection criteria for flaws in seamless
steel and aluminium alloy cylinders at time of periodic inspection and testing
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3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 10286 und die folgenden Begriffe.

31

Ubergangsbereich von der Seitenwand zum Boden
SBT

(en: sidewall-to-base transition region)

3.2
Flachbodenbohrung
FBH

(en: flat bottom hole)

3.3

verfliissigtes Gas

Gas, das im fiir die Beférderung unter Druck verpackten Zustand bei Temperaturen liber -50 °C teilweise
fliissig (oder fest) ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Es wird unterschieden zwischen
a) unter hohem Druck verfliissigtes Gas: ein Gas mit einer kritischen Temperatur zwischen -50 °C und 65 °C; und
b) unter niedrigem Druck verfliissigtes Gas: ein Gas mit einer kritischen Temperatur von iiber 65 °C.

3.4
Prifdruck
Hydraulikdruck, der die strukturelle Integritit der Flasche zeigt

3.5
zuriickgewiesene Flasche
Flasche, die fiir den Betrieb nicht geeignet ist

3.6

zustiandige Behorde

jegliche nationale Stelle oder Behorde, die als solche bestimmt oder anderweitig anerkannt ist und fiir die
Gefahrgutbeférderung und Genehmigung von Gasflaschen zustandig ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Angepasst von den UN-Modellvorschriften [1].

3.7

Mindestwanddicke der Konstruktion

Dicke der Flaschenwand, berechnet nach der Konstruktionsnorm unter Beriicksichtigung der
Materialeigenschaften und Maf3e zum Zeitpunkt der Herstellung

4 Symbole
C Kompressibilitit in Quadratmeter/Newton (Pa~1);
D Tiefe der Kerbe in einer ultraschallgepriiften Probe (mm)
K Faktor fir individuelle Temperaturen (in Tabelle C.1 aufgelistet)
L Lange der Kerbe in einer ultraschallgepriiften Probe (mm)
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P Druck (bar);

%4 Fassungsraum der Flasche (1)

w Breite der Kerbe in einer ultraschallgepriiften Probe (mm)
X Kerbenldnge (mm)

Y Verhaltnis der Kerbentiefe

e minimale gemessene Wanddicke des Kalibrierkérpers (mm)
tm Mindestwanddicke der Konstruktion (mm)

5 Zeitabstande zwischen den wiederkehrenden Inspektionen und Priifungen

Eine Flasche muss fiir eine wiederkehrende Inspektion und Priifung bei dem ersten Erhalt durch einen
Fiiller fallig sein, wenn der Ablauf der Zeitabstinde befolgt wird, die in Ubereinstimmung mit den
Anforderungen nationaler oder internationaler Vorschriften oder mangels Vorschriften in Ubereinstimmung
mit den Modellvorschriften der Vereinten Nationen [1] (siehe Anhang A) bestimmt sind. Das Ablaufdatum
beruht auf dem letzten Priifdatum, das auf der Flasche steht. Andere Mittel, das Ablaufdatum anzugeben,
sind erlaubt.

Sofern die Flasche nicht missbrdulichen und anormalen Bedingungen, wie z. B. Verwicklung in einen Unfall,
Waérmeeinwirkung oder anderen schwerwiegenden Bedingungen, unterliegt, die die Flasche unsicher
machen wiirden, gibt es keine Anforderung an den Anwender, die Flasche zuriickzugeben, bevor der Inhalt
verwendet wurde, auch wenn der Zeitabschnitt der wiederkehrenden Inspektion und Priifung abgelaufen ist.
Jedoch sollten Flaschen, insbesondere solche die dtzende Gase enthalten, innerhalb eines Zeitraums, der den
zweifachen Zeitabstand nicht iiberschreitet, gepriift werden.

Nahtlose Gasflaschen aus Stahl und Aluminiumlegierungen fiir Atemschutzgeriate oder Unterwasser-

Atemgerdte, die nicht von Transportvorschriften abgedeckt sind, diirfen jedoch fiir eine Inspektion innerhalb
des in Tabelle A.1 gezeigten Zeitabstands eingereicht werden.

6 Liste der Verfahren fiir wiederkehrende Inspektionen und Priifungen

Jede Flasche muss wiederkehrenden Inspektionen und Priifungen unterzogen werden. Die folgenden
Verfahren, wo zutreffend, bilden die Anforderungen fiir solche Inspektionen und Priifungen und sind in den
nachfolgenden Abschnitten umfassender erklart:

a) Identifizierung der Gasflasche und Vorbereitung fiir Inspektionen und Priifungen (siehe Abschnitt 7);

b) Verfahren fiir Druckentlastung und Ventilausbau (siehe Abschnitt 8);

c) Aufere Sichtpriifung (siehe Abschnitt 9);

d) Inspektion des Flaschenhalses (siehe Abschnitt 10);

e) Uberpriifung des inneren Zustands (siehe Abschnitt 11);

f)  Zusatzliche Priffungen (siehe Abschnitt 12);

g) Druckpriifung oder Ultraschallpriifung (siehe Abschnitt 13);
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h) Inspektion des Ventils und anderer Zubehorteile (siehe Abschnitt 14);

i)  Austausch von Flaschenteilen (siehe Abschnitt 15);

i) Reparatur von Gasflaschen (siehe Abschnitt 16);

k) Abschliefiende Arbeitsginge (siehe Abschnitt 17); und

1)  Zurlckweisung und Aufierbetriebnahme von Gasflaschen (siehe Abschnitt 18).

Es ist empfohlen, dass die oben aufgelisteten Verfahren in der genannten Reihenfolge durchgefiihrt werden,
um die Sicherheit des Betriebs zu verbessern und potentielle Schiden zu erkennen. Insbesondere die dufdere
Sichtpriifung (siehe Abschnitt 9) muss vor der Druckpriifung, der inneren Sichtpriifung (falls gefordert) oder
der Ultraschallpriifung (siehe Abschnitt 13) durchgefiihrt werden.

Wenn eine Flasche die oben aufgelisteten Verfahren besteht, aber die Bedingungen zweifelhaft bleiben,
miissen zusatzliche erganzende Priifungen durchgefiihrt werden, um die Eignung fiir den weiteren Betrieb
zu bestitigen (siehe Abschnitt 12) oder die Flasche muss aufier Betrieb genommen werden.

Abhingig vom Grund der Zuriickweisung kénnen einige Flaschen in Ubereinstimmung mit Anhang B
wiederhergestellt werden.

Mechanische Eigenschaften der Flaschen aus Stahl und Aluminiumlegierungen koénnen durch
Wiarmeeinwirkung beeinflusst werden. Daher muss die Hochsttemperatur fiir jeden Betrieb in
Ubereinstimmung mit den Empfehlungen des Herstellers begrenzt sein (fiir Flaschen aus
Aluminiumlegierungen siehe 17.1.2).

Flaschen, die durch eine Inspektion oder Priifung durchfallen und nicht wiederhergestellt werden koénnen,
miissen aufder Betrieb genommen werden (siehe Abschnitt 18).

Die Inspektionen und Priifungen diirfen nur von Personen ausgefiihrt werden, die in diesem Bereich
kompetent sind und durch die entsprechenden Vorschriften berechtigt sind. Die Priifeinrichtung muss ein
Verfahren bestimmen, um sicherzustellen, dass die Inspektoren geschult und qualifiziert sind, ihre
Arbeitsaufgabe durchzufiihren. Die Sehscharfe der Inspektoren ist entscheidend.

7 Identifizierung der Gasflasche und Vorbereitung fiir Inspektionen und Priifungen

Die Beschilderung und dauerhafte Kennzeichnung auf der Flasche muss iiberpriift werden und die
Informationen miissen aufgezeichnet werden, bevor weitere Arbeiten angegangen werden. Wenn ein
toxisches, entflammbares oder pyrophores Gas einbezogen ist, muss der Besitzer oder derjenige, der die
Flasche zur Wiederholungspriifung bringt, die Priifeinrichtung entsprechend informieren. Flaschen mit
fehlerhaften oder unleserlichen Kennzeichnungen oder unbekannten Gasinhalten miissen fiir eine
besondere Behandlung aufgehoben werden.

Flaschen fiir einen Wechsel des Gasbetriebs miissen in Ubereinstimmung mit ISO 11621 bewertet werden.
Fiir nahtlose Gasflaschen aus Stahl gilt zusatzlich das Folgende:

Wenn die Inhalte als Wasserstoff oder ein anderes versprodendes Gas identifiziert werden, diirfen nur die
Flaschen, die als Wasserstoffgasflaschen hergestellt oder klassifiziert wurden, fiir diesen Betrieb verwendet
werden. Es muss tliberpriift werden, dass die Flasche flir den Wasserstoffbetrieb kompatibel ist, d.h.
hinsichtlich der maximalen Zugfestigkeit und der inneren Oberflichenbeschaffenheit. Flaschen, die nach
ISO 13769 gekennzeichnet sind, sind mit einem ,H“ gestempelt (gilt nur fiir nahtlose Gasflaschen aus Stahl).
Nahtlose Gasflaschen aus Stahl, die nicht iberpriift wurden oder nicht mit einem ,H" gestempelt sind, diirfen
nicht in den Wasserstoffbetrieb wieder eingefithrt werden. Die Eignung fiir deren neuen vorgesehenen
Betrieb muss in Ubereinstimmung mit ISO 11621 bewertet werden.
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8 Verfahren fiir Druckentlastung und Ventilausbau
8.1 Allgemeines

Flaschen, die eine innere Sichtpriifung erfordern, miissen auf sichere und kontrollierte Weise druckentlastet
und geleert werden und vor der Inspektion muss das Ventil in Ubereinstimmung mit ISO 25760 ausgebaut
werden.

Flaschen (die keinen Fufdring haben), die ultraschallgepriift werden, diirfen ohne Druckentlastung oder ohne
Entfernung des Ventils liberpriift werden.

WARNUNG — Das unkontrollierte Offnen und/oder Entfernen der Ventile von den Flaschen kann zu
Verletzungen, Tod und/oder Sachschaden fiithren.

Bei mit Ultraschall zu priifenden Flaschen, die unter Druck stehen, ist Vorsicht geboten, um die Sicherheit
des Personals und der Sachanlagen sicherzustellen.

8.2 Gasflaschen, die Ventilausbau erfordern

Bei allen zur Priifung erhaltenen Flaschen, fiir die eine innere Sichtpriifung gefordert ist, miissen die Ventile
sicher in Ubereinstimmung mit 8.1 ausgebaut werden.

Auflerdem miissen bei Flaschen mit einem Fufiring die Ventile fiir die innere Inspektion ausgebaut werden
und diirfen spater durch eine Ultraschallpriifung bewertet werden.

Flaschen, die bestimmte Arbeitsginge erfordern (z.B. Kugelstrahlen), miissen sicher auf hdchstens 5 bar
druckentlastet werden.

8.3 Gasflaschen, die keinen Ventilausbau erfordern

Bei Flaschen fiir die Ultraschallpriifung, z. B. die mit einem Fufdring, miissen die Ventile nicht entfernt
werden, sofern in dieser Internationalen Norm nichts anderes festgelegt wird.

9 Aufere Sichtpriifung
9.1 Vorbereitung fiir die dufdere Sichtpriifung

Wenn die dufderen Bedingungen einer Flasche eine richtige Sichtpriifung der Oberflache verhindern oder
behindern, muss die Flasche vor der Inspektion vorbereitet werden. Wenn ein geschweifdtes oder gelotetes
Zusatzteil (z.B. Halsring) gesehen wird, muss die Flasche nach Abschnitt 18 aufier Betrieb genommen
werden.

Die Flasche muss gereinigt sein und alle losen Beschichtungen, Etiketten, Korrosionsprodukte, Teer, Ol oder
andere Fremdkorper miissen von der dufleren Oberfliche entfernt werden. Um keine Anzeichen der
Vorschidden zu entfernen, darf die Flasche nicht gebiirstet oder gestrahlt werden, bis die &dufiere
Sichtpriifung abgeschlossen ist. Flaschen aus Aluminiumlegierungen sollten fiir die Sichtpriifung vorbereitet
werden (siehe Anhang E). Flaschen aus Aluminiumlegierungen diirfen nicht mithilfe von Stahl kugelgestrahlt
werden; jedoch darf das Strahlen mit anderen geeigneten Materialien (z.B. Walnussschalen,
Trockeneispellets usw.) erfolgen.

Das Verfahren zur Reinigung der Flasche muss ein validierter, kontrollierter Prozess sein. Es ist immer
Vorsicht geboten, um Schiden an der Flasche in Ubereinstimmung mit Anhang B zu vermeiden.
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Wenn geschmolzenes Nylon, Polyethylen oder eine dhnliche Beschichtung aufgetragen wurde und die
Beschichtung ersichtlich beschadigt ist oder sie eine ordnungsgeméafie Inspektion verhindert, muss die
Beschichtung entfernt werden. Wenn die Beschichtung durch Warmezufuhr entfernt wurde, muss darauf
geachtet werden, dass die angewandte Temperatur die mechanischen Eigenschaften des Flaschenmaterials
nicht verdndert hat. Die Temperaturen, bei denen Schaden auftreten, sind die folgenden:

a) fiir nahtlose Gasflaschen aus Stahl: in keinem Fall darf die Temperatur der Flasche 300 °C {iberschreiten;
und

b) fiir Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen: in keinem Fall darf die Temperatur der Flasche die in
17.1.2.2 festgelegten Grenzen iiberschreiten.

Sowohl bei nahtlosen Flaschen aus Stahl als auch aus Aluminiumlegierungen wird der Hersteller kontaktiert,
wenn Zweifel zu Warmeeinwirkungen bestehen. Wenn der Hersteller nicht befragt werden kann, muss die
Flasche aufder Betrieb genommen werden.

9.2 Inspektionsverfahren

Die duflere Oberfliche jeder Flasche muss auf das Folgende in Ubereinstimmung mit Tabelle B.1, Tabelle B.2
oder B.2 tiberpriift werden, wie zutreffend:

a) Dellen, Einschnitte, Riefen, Beulen, Risse, Doppelungen oder tibermaf3ige Abnutzung des Bodens;
b) Hitzeschdden, Brandmarken durch elektrische Lichtbogen- oder Brennereinwirkung;

c) Korrosion. Es muss auf die Bereiche geachtet werden, wo Wasser eingeschlossen sein kann. Das schliefdt
den gesamten Bodenbereich und den Halsring ein;

d) andere Fehler wie unleserliche, falsche oder unberechtigte Stempelungen oder unberechtigte Zusitze
oder Anderungen;

e) Integritat aller dauerhaften Zusatzteile;
f) vertikale Stabilitat.

g) Wenn Flaschen mit Fufiringen tberpriift werden, muss auf den Bereich des Fufdrings besonders
geachtet werden, insbesondere dem Ubergangsbereich Flaschenbereich/FufRring und dem Luftspalt des
Konvexbodens/Fufdring. In diesen Bereichen ist es wahrscheinlich, dass Korrosion auftritt. In dieser
Phase muss eine Sichtpriifung an der Flasche auf Anzeichen von Korrosion erfolgen (siehe Tabelle B.2
fiir Kriterien fiir die Zuriickweisung). Wenn Korrosion erkannt wird, miissen die Korrosionsprodukte
und der Lack entfernt werden (z. B. kugelgestrahlt), insbesondere die Korrosionsbereiche. Wenn das
Ausmaf der Korrosion nicht bestimmt werden kann, einschliefdlich der Zweifel iiber das Verbleiben der
Wanddicke, dann muss die Flasche zuriickgewiesen werden.

Fiir Kriterien fiir die Zuriickweisung siehe Anhang B. Flaschen, die nicht ldnger fiir einen zukiinftigen Betrieb
geeignet sind, miissen nach Abschnitt 18 aufer Betrieb genommen werden.

10 Inspektion des Flaschenhalses
10.1 Flaschenventilgewinde

Wenn das Ventil entfernt wurde, muss das Flaschenventilgewinde iliberpriift werden, um die Art des
Gewindes zu identifizieren (z. B. siehe [SO 11363 fiir 25E) und um sicherzustellen, dass sie:

— sauber und in vollstandiger Form und

— unbeschéadigt (z. B. Grate, Risse, Verkanten, Korrosion usw.)

sind.
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Im Zweifelsfall diirfen die Gewinde mithilfe geeigneter Messgerate verifiziert werden.

Risse im Flaschenhals zeigen sich als Linien, die das Gewinde iiber die Gewindevorderseite herunterlaufen
(siehe Bild B.8). Besondere Aufmerksamkeit sollte darauf gewendet werden, ob Risse im Bereich des Bodens
des letzten Gewindes vorhanden sind. Sie sollten nicht mit Abzweigmarkierungen
(Abzweigstoppzeichen)verwechselt werden. Siehe Bild B.9.

10.2 Sonstige Halsoberflichen

Andere Oberflichen des Halses (z. B. Vorderseite, O-Ringsitz, dufiere Halsoberfliche usw.) miissen auch
liberpriift werden, um sicherzustellen, dass keine Risse und Fehler in Ubereinstimmung mit AnhangB
vorliegen.

Wenn eine Grofdflasche aus ihrer Montage ausgebaut wird, miissen die dufleren Halsgewinde gemessen
werden.

10.3 Beschddigte Hals-Innengewinde

Wo notwendig, diirfen die Gewinde zum Reinigen und um die entsprechende Anzahl effektiver Gewinde zu
berichtigen, nachgeschnitten werden. Nach dem Schneiden miissen die Gewinde mit einer entsprechenden
Gewindelehre (z. B. ISO 11363 fiir 25E-Gewinde) iiberpriift werden. Die Wanddicke des Halses muss nach
dem Wiederanschluss unverandert bleiben.

10.4 Anbringen von Halsring und -kragen

Wenn ein Halsring/-kragen angebracht ist, muss eine Priifung durchgefiihrt werden, um sicherzustellen,
dass dieser sicher ist und um zu iiberpriifen, dass keine Schdden am aufieren Gewinde vorliegen. Ein
Halsring darf nur mit einem Verfahren gedndert werden, das vom Flaschenhersteller genehmigt wurde oder,
wenn dieser nicht verfiigbar ist, von der zustindigen Behorde genehmigt wurde. Der neue Halsring muss
Uberpriift werden, um sicherzustellen, dass er sicher ist, indem die Mindestanforderungen an die
Abzugskraft und den Drehmoment der Achsendrehung wenn zutreffend in Ubereinstimmung mit ISO 9809-
1 oder ISO 7866 erfiillt werden.

Die Gewinde miissen nach der Anderung gemessen und iiberpriift werden. Bei der Feststellung, dass am
Flaschenmaterial durch den Ersatz des Halsrings/-kragen ein Schaden aufgetreten ist, muss die Flasche
aufier Betrieb genommen werden (siehe Abschnitt 18).

11 Uberpriifung des inneren Zustands
11.1 Allgemeines

Wird die Flasche nicht in Ubereinstimmung mit 13.4.4.2.2 ultraschallgepriift, muss diese Gegenstand einer
inneren Sichtpriifung sein. Eine innere Inspektion muss fiir Flaschen durchgefiihrt werden, die eine
Ultraschallpriifung erfordern und wenn das Ventil entfernt wird.

Bevor eine innere Sichtpriifung vorgenommen wird, muss die Flasche druckentlastet und, wenn notwendig,
gereinigt werden (siehe 8.1).

Filir Flaschen aus Aluminiumlegierungen, die fiir eine Rissbildung durch anhaltenden Druck anfillig sind
(z.B. solche die aus AA6351- oder AA 6082-Legierungen hergestellt sind), muss die Innenseite der
Flaschenschulter einer Sichtpriifung unterzogen werden und der Halsbereich muss mithilfe eines
zerstorungsfreien Priifverfahrens wie der Wirbelstrompriifung iiberpriift werden.
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11.2 Innere Sichtpriifung
11.2.1 Vorbereitung fiir die innere Sichtpriifung

Wenn die innere Oberfliche der Flasche nicht ausreichend sichtbar ist, muss ein geeignetes
Reinigungsverfahren angewandt werden.

11.2.1.1 Geeignete Reinigungsverfahren fiir Gasflaschen aus Stahl

Wenn notwendig, diirfen geeignete Reinigungsverfahren wie Kugelstrahlen, Wasserstrahlreinigung,
Reinigungskette, Dampfstrahl, Heifdwasserstrahl, Rollbearbeitung, chemische Reinigung oder andere
angewendet werden. Das Verfahren zur Reinigung der Flasche muss ein validierter, kontrollierter Prozess
sein. Es ist darauf zu achten, Schiden an der Flasche in Ubereinstimmung mit Anhang B zu vermeiden.

Wenn die Flasche durch eines der oben genannten Verfahren gereinigt wurde, muss sie nach der Reinigung
tiberprift werden.

11.2.1.2 Geeignete Reinigungsverfahren fiir Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen

Wenn notwendig, konnen geeignete Reinigungsverfahren wie Wasserstrahlreinigung, Reinigungskette,
Dampfstrahl, HeifSwasserstrahl, chemische Reinigung, Strahlen mit Glasperlen oder andere angewendet
werden (siehe AnhangE oder den Flaschenhersteller befragen). Reinigung mit anderem Material als
Aluminiumoxid oder Glasperlen usw. muss vermieden werden. Harte Materialien konnen selbst in die
Aluminiumlegierung eingeschlossen werden. Alkalische Losungen und Abbeizmittel, die fiir Aluminium und
dessen Legierungen schadigend sind, diirfen nicht verwendet werden.

Das Verfahren zur Reinigung der Flasche muss ein validierter, kontrollierter Prozess sein. Es ist darauf zu
achten, Schiden an der Flasche in Ubereinstimmung mit Anhang B zu vermeiden.

Wenn die Flasche durch eines der oben genannten Verfahren gereinigt wurde, muss sie sofort, nachdem sie
gereinigt wurde, getrocknet und tiberpriift werden.

11.2.2 Inspektionsanforderungen fiir die innere Sichtpriifung

Sichtpriifungen miissen bei einer guten Beleuchtung auf die Flasche durchgefiihrt werden, die sauber und
auch trocken ist, ausreichend geeignet fiir eine ordnungsgemafie Inspektion aller Oberfldchen, um Fehler zu
identifizieren, die denen in 9.2 a) und 9.2 c) dhnlich sind. Innere Sichtpriifungen kénnen durch die Nutzung
eines Boroskops, Dentalspiegels oder anderen geeigneten Gerdten erweitert werden. Wenn eine
Vergrofderung genutzt wird, muss die abschlief3ende Bewertung der Fehler so ausgewertet werden, als ware
keine Vergroflerung angewandt worden.

Wenn notwendig, kann die Schwere des erkannten Fehlers durch die Anwendung anderer Geradte oder
Verfahren bewertet werden.

Vorsichtsmafinahmen miissen ergriffen werden, um sicherzustellen, dass die Beleuchtung kein Risiko fiir
den Priifer darstellt, wenn der Arbeitsgang durchgefiihrt wird (z. B. muss die Nutzung einer Glithlampe in
einer potentiell explosiven Umgebung vermieden werden).

Jeder beschidigte innere Liner oder jede beschadigte Beschichtung, der/die eine innere Sichtpriifung
behindern kann, muss entfernt werden. Jede Flasche, die Fremdkorper oder Anzeichen flir mehr als leichte
Oberflachenkorrosion aufweist, muss innen gereinigt werden (siehe 11.2.1).

Fiir Flaschen mit nicht korrosiven Gasen und einem Fassungsraum von weniger als 0,51 mit einem inneren
Halsdurchmesser von weniger als 9 mm diirfen alternative Verfahren fiir die innere Sichtpriifung angewandt
werden. Diese enthalten:

— Suche nach freier Feuchte zur Zeit der Druckentlastung, nachdem die Flasche in eine umgekehrte
Stellung fiir mindestens eine Minute gebracht wurde und bevor das Ventil entfernt wurde; und

— Suche nach Kontamination (z. B. Rost vom genutzten Wasser nach der hydraulischen Priifung).
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Wenn Feuchte bei der Umkehrung der Flasche vorhanden ist oder wenn Rost in der hydraulischen
Priiffliissigkeit beobachtet wurde, muss die Flasche entweder aufier Betrieb genommen werden oder nach
der Reinigung in Ubereinstimmung mit 11.2.1.1 erneut gepriift werden.

11.2.3 Gasflaschen mit Fufd3ringen

Bei Flaschen mit Fufiringen muss fiir das Priifen auf Fehler in den kritischen Bereichen, wie z.B. der
Ubergangszone (Fufiring) und dem Flaschenboden, besonders geachtet werden.

12 Zusatzliche Priifungen
12.1 Allgemeines

Die Bewertung der Art und/oder der Schwere eines Mangels, der bei der Sichtpriifung gefunden wurde, kann
zusatzliche Priifungen oder  Untersuchungsverfahren erfordern, z.B. Ultraschalltechniken,
Gewichtskontrollen oder andere zerstérungsfreie Priifungen.

Nach einer zufriedenstellenden Bewertung darf die Flasche in Ubereinstimmung mit Anhang B weiter
verarbeitet werden.

12.2 Zusitzliche Priifung fiir Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen mit moglichen
Wirmeschiaden

Wenn vermutet wird, dass die Flasche hohen Temperaturen ausgesetzt war, muss eine Hartepriifung
(z. B. siehe ISO 6506) oder eine Leitfahigkeitspriifung, wie sie wahrend der Herstellung durchgefiihrt wurde,
durchgefiihrt werden. Die Priifergebnisse miissen den geforderten Bemessungswerten zur Zeit der
Herstellung entsprechen.

Wenn die Auslegungswerte nicht bekannt sind, muss an der Flasche vor und auch nach jeder Brennarbeit
eine Hartepriifung erfolgen (die Lackschicht ist vom Bereich, der hartegepriift wird, entfernt) und es darf
keinen grofderen Riickgang in den Hartewerten als 10 % geben. Alle Hartepriifungen miissen in dem
vermuteten Bereich des Hitzeschadens an der Flasche durchgefiihrt werden, unter angemessener Vorsicht,
um sicherzustellen, dass keine tiefen Eindriicke gebildet werden.

12.3 Hammerpriifung an Gasflaschen mit Fuf3ringen

Flaschen mit Fufiringen miissen ganz von der Hammerpriifung befreit werden. Das Mindestgewicht des
Hammers muss 0,25 kg betragen.

Der Fufdring muss eine enge Passform zur Flasche haben. Die Hammerpriifung zeigt eine Angabe beziiglich
des Fittings des Fufdrings zur Flasche und den Zustand des Bereichs, wo der Fufdring aufgeschrumpft ist.
Wenn der Fufdring mit einem Hammer geschlagen wird, muss der Klang klar/glockendhnlich sein.

Wenn der Klang dumpf oder matt ist, ist dies ein Anzeichen, dass der Fufdring nicht fest an der Flasche sitzt
und/oder sich Korrosion zwischen dem Fufdring und der Flasche gebildet haben konnte. In diesem Fall muss

der Fufiring ersetzt werden oder die Flasche muss in Ubereinstimmung mit Abschnitt 15 zuriickgewiesen
werden.

13 Druckpriifung oder Ultraschallpriifung
13.1 Allgemeines
Jede Flasche muss entweder einer Druckpriifung (13.2 oder 13.3) oder einer Ultraschallpriifung (13.4)

unterzogen werden. Entweder die Druckpriifung oder die Volumenausdehnungspriifung darf durch eine
pneumatische Druckpriifung ersetzt werden.
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WARNUNG — Angemessene Maf3dnahmen sind zu ergreifen, um den sicheren Betrieb sicherzustellen
und simtliche moglicherweise freigesetzte Energie aufzunehmen. Es sollte angemerkt werden, dass
pneumatische Druckpriifungen mehr Vorsichtsmafdinahmen als hydraulische
Volumenausdehnungspriifungen erfordern, ungeachtet der Grofle der Flasche oder Grofdflasche.
Jeder Fehler bei der Durchfiihrung dieser Priifung kann sehr wahrscheinlich zu einem Bruch unter
Gasdruck fiithren. Daher diirfen diese Priifungen nur durchgefiihrt werden, wenn zuvor sichergestellt
wurde, dass die angenommenen Sicherheitsmafinahmen den Sicherheitsanforderungen
entsprechen.

Jede Flasche, bei der eine Druckpriifung durchgefiihrt wird, erfordert auch eine innere Sichtpriifung. Ein
geeignetes Fluid, im Allgemeinen Wasser, muss als Priifmittel verwendet werden. Die hydraulische
Druckpriifung kann entsprechend der Auslegungsspezifikation der Flasche eine Druckpriifung oder eine
Volumenausdehnungspriifung sein. Der Priifdruck muss in Ubereinstimmung mit der Stempelung auf der
Flasche sein. Wo zutreffend und wo der Priifdruck nicht auf der Flasche gekennzeichnet ist, muss der
Priifdruck von der entsprechenden Auslegungsnorm abgeleitet werden.

Wenn eine Flasche eine der oben genannten Priifungen nicht besteht, miissen die Ergebnisse als endgiiltig
gelten. Kein anderes Priifverfahren darf angewandt werden, um die Flasche zuzulassen.

13.2 Druckpriifung
13.2.1 Allgemeines

Das folgende Verfahren muss fiir die Durchfiihrung der Druckpriifung angewandt werden. Jede Flasche, die
nicht den Anforderungen dieser Priifung entspricht, muss aufder Betrieb genommen werden.

Der Priifdruck muss fiir Flaschen mindestens 30 s und fiir Grof3flaschen mindestens 2 min gehalten werden,
wobei die Flasche oder Grofidflasche von der Druckquelle isoliert sein muss; wahrend dieser Zeit darf es nicht
zu einem Riickgang des aufgezeichneten Drucks, zu Hinweisen auf Undichtigkeiten oder zu sichtbaren
Verformungen kommen.

13.2.2 Priifausriistung

13.2.2.1 Alle starren Rohrleitungen, flexiblen Rohre, Ventile, Fittings und Bauteile, die das Drucksystem
der Priifausriistung bilden, miissen so ausgelegt sein, dass die einem Druck des mindestens 1,5-fachen des
Hochstpriifdrucks der zu priifenden Flasche standhalten.

13.2.2.2 Druckmessgerdate (auch als Druck-Anzeigegerdat bekannt) miissen mindestens der
Industrieklasse 1 angehoren (+ 1% Abweichung vom Endwert) mit einer Skala entsprechend des
Prifdrucks (z. B. EN 837-1 oder EN 837-3).

Sie miissen auf Genauigkeit gegen eine kalibrierte Priiflehre in regelmafiigen Abstinden mindestens einmal
im Monat iberpriift werden. Die Priiflehre muss in Ubereinstimmung mit den nationalen Anforderungen
kalibriert werden.

Wenn ein analoges Druckmessgerat genutzt wird, muss ein maximaler Ablesewert zwischen dem 1,5- und 2-
fachen des gemessenen Wertes liberwiegen.

13.2.2.3 Die Auslegung und der Einbau der Ausriistung, der Anschluss der Flaschen und die
Betriebsverfahren miissen so sein, dass ein Lufteinschluss in das System vermieden wird, wenn ein fliissiges
Medium genutzt wird.

13.2.2.4 Alle Verbindungen im System miissen sichtbar dicht sein.

13.2.2.5 Ein Steuergeriat muss in die Priifausriistung installiert werden, um sicherzustellen, dass keine
Flasche unter einem Druck steht, der den Priifdruck um mehr als die in 13.2.3.3 angegebene
Grenzabweichung iibersteigt. Das Grenzabmafd der Druckentlastungseinrichtung darf das in 13.2.3.3
gezeigte Grenzabmaf? plus 10 % nicht libersteigen.
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13.2.3 Priifkriterien

13.2.3.1 Es darf mehr als eine Flasche zur gleichen Zeit gepriift werden, vorausgesetzt, dass alle den
gleichen Priifdruck haben. Wenn einzelne Priifpunkte nicht genutzt werden, dann miissen im Falle von
Undichtigkeiten alle Flaschen einzeln erneut gepriift werden.

13.2.3.2 Bevor der Druck aufgebracht wird, muss die duféere Oberflache der Flasche trocken sein.

13.2.3.3 Der Druck, wie auf dem Druckmessgerat angezeigt, darf nicht kleiner als der Priifdruck sein und
darf den Priifdruck nicht um 3 % oder 10 bar, ja nachdem welcher Wert geringer ist, iberstiegen.

13.2.3.4 Wird der Priifdruck erreicht, muss die Flasche von der Pumpe getrennt werden und der Druck fiir
mindestens 30 s gehalten werden.

13.2.3.5 Wenn eine Undichtigkeit im Drucksystem ist, muss dies korrigiert und die Flasche erneut gepriift
werden.

13.2.4 AnnahmeKriterien
Wahrend der 30 s Haltezeit muss der Druck, wie auf dem Druckmessgerit erkennbar, konstant bleiben.

Es darf keine sichtbaren Undichtigkeiten (flissig, wenn die Priifung hydraulisch ist) auf der gesamten
Oberflache der Flasche geben. Diese Uberpriifung kann wahrend der 30 s vorgenommen werden, wenn es
sicher ist, dies zu tun (z. B. mithilfe einer fernbetatigten Kamera).

Es diirfen keine sichtbaren dauerhaften Verformungen vorhanden sein.
13.3 Hydraulische Volumenausdehnungspriifung

Anhang C stellt typische Verfahren fiir die Durchfiihrung der hydraulischen Volumenausdehnungspriifung
dar und gibt Einzelheiten zur Bestimmung der Volumenausdehnung nahtloser Gasflaschen aus Stahl und
Aluminiumlegierungen durch das bevorzugte Verfahren mit Wasserbad oder ohne Wasserbad. Die
ausgewahlten Priifverfahren, -ausriistungen und -abldufe miissen von der zustindigen Behdrde zugelassen
werden.

Es ist darauf zu achten, dass die gesamte dufdere Oberflache der Flasche nass und ohne die Anwesenheit von
Blasen ist.

Die dauerhafte Volumenausdehnung der Flasche, ausgedriickt als ein Prozentsatz der gesamten Ausdehnung
bei Priifdruck, darf den in der Auslegungsspezifikation angegebenen Prozentsatz nicht iiberschreiten,
nachdem die Flasche fiir mindestens 30 s auf dem Priifdruck gehalten wurde. Wenn diese Anforderung der
Auslegungsspezifikation nicht bekannt ist, muss eine maximale dauerhafte Ausdehnung (PE, en: Permanent
expansion) von 5 % gelten.

Wenn dieser Wert fiir PE iiberschritten ist, muss die Flasche aufder Betrieb genommen werden.

13.4  Ultraschallpriifung

13.4.1 Allgemeines

Die Ultraschallpriifung (UT, en: ultrasonic examination) nahtloser Gasflaschen aus Stahl und
Aluminiumlegierungen im Rahmen der wiederkehrenden Inspektionen darf statt der in 13.2 beschriebenen

Druckpriifung oder der in 13.3 beschriebenen hydraulischen Volumenausdehnungspriifung und der in 11.2
beschriebenen Sichtpriifung durchgefiihrt werden.
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13.4.2 Anforderungen
13.4.2.1 Allgemeines

Der zylindrische Teil der Flasche von der Flaschenschulter bis zum Ubergangsbereich von der Seitenwand
zum Boden (SBT) muss ultraschallgepriift werden (z. B. mithilfe eines automatisierten Untersuchungsgerats
[siehe Bild 1]). Siehe Bild 2 als ein Beispiel fiir die Lage des SBT der Flasche, fiir die Seitenwand der Flasche
und die Lage der Kerbe.

1

cee R = ==
‘—m:

Legende

1  UT-Umformer, beweglich
2 Ausristung der Ultraschallpriifung

3 Flaschenbewegung

Bild 1 — Beispiele zweier Arten von Ausriistungen der Ultraschallpriifung fiir Flaschen

Wenn eine Priifung fiir den Ubergangsbereich von der Flaschenschulter bis zum Halsbereich der Flasche
gefordert wird, muss eine zusatzliche manuelle Priifung durchgefiihrt werden.

Da die Auswirkung von Brand- und Warmeeinwirkungen auf den Flaschenwerkstoff nicht mit UT bestimmt
werden kann, diirfen Flaschen, bei denen vermutet wird, dass sie diese Einwirkungen erfahren haben, oder
die diese tatsachlich erfahren haben, nicht ultraschallgepriift werden, es sein denn, es wurde nachgewiesen,
dass sie fiir den weiteren Betrieb geeignet ist. Siehe die Informationen zum Brandschaden in Tabelle B.1.
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i ‘ = 1 10
2
1

Legende
1 Ubergang von der Seitenwand zum Boden (SBT) 2 Lage der Kerbe (untere Hélfte der SBT)
3 SBT-Kerbe 4  Flaschenschulter, Kopf oder Krone
5 Hals 6 Gesamthohe
7  Seitenwand einschlieflich Ubergang 8 Boden
9  Seitenwand 10 Wanddicke

ANMERKUNG Tiefe der Kerbe (10 + 1) % der Mindestwanddicke der Konstruktion,t,,.

Bild 2 — Beispiel fiir die Lage des SBT der Flasche, Seitenwand und Lage der Kerbel)
Untersuchungsausriistung

Die Installation muss in der Lage sein, die gesamte Oberfliche des zylindrischen Teils der Flasche
einschlieflich des angrenzenden Ubergangs zum Boden und zur Flaschenschulter einzulesen. Ein
Inspektionsystem muss eine Nummer und Art der Umformer und verschiedene Strahlrichtungen haben, um
all die Bezugseigenschaften im Kalibrierteil zu identifizieren. Typische Gestaltungen geeigneter
Ultraschallumformer zeigt Bild 3.

Die Pulswiederholrate der Umformer, die Drehzahl der Flasche und Axialgeschwindigkeit des Abtastkopfs
miissen so gegenseitig angepasst werden, dass das System in der Lage ist, alle Kalibrierkerben zu orten.

Ein Ultraschallverfahren (z.B. Puls-Echo, gefiihrte Wellen), das fahig ist, Fehler zu erkennen und die
Wanddicke zu messen und dabei kompatibel mit der Gréf3e (Lange und Umfang) der untersuchten Flasche
ist, muss genutzt werden. Die heute am haufigsten verwendeten Techniken sind die Kontakt- oder die
Tauchart. Andere Techniken diirfen genutzt werden. Siehe Bild 4 als Beispiel fiir verwendete Techniken.

1) Bild 2 © Compressed Gas Association (CGA). Dieses angepasste Bild wurde von CGA V-20—2014, Requalification
Standard for Metallic, DOT and TC 3-Series Gas Cylinders and Tubes Using Ultrasonic Examination, mit Erlaubnis von
der Compressed Gas Association vervielfaltigt. Alle Rechte vorbehalten.
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Wenn zutreffend, z. B. mit einem System mit Helixboden, miissen mindestens 10 % Uberschneidung des
effektiven Offnungswinkels garantiert sein.

Die Flaschenwand muss mithilfe eines Ultraschallumformers untersucht werden, der in der Lage ist,
bestimmte Kalibrierkerben zu erkennen. Die Untersuchung muss Langsfehler, wenn in beiden
Umfangsrichtungen (im und gegen den Uhrzeigersinn) abgetastet wird, und umlaufende Fehler, wenn in

beiden Langsrichtungen (vorwarts und riickwarts) abgetastet wird, abdecken und diese Fehler priifen, ob sie
auf der inneren oder dufderen Oberflache liegen.

©

-® © @-

® © 0-0 @O

Legende
L1,L2 Langs-Umformer
T1, T2 Quer-Umformer

w Wanddicken-Umformer

Bild 3 — Beispiele fiir die Gestaltung von Umformern
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Legende

1 Umformer
2 Flasche

a  Wasser

Bild 4 — Beispiele von Kopplungstechniken

Die Flaschenwand muss mit einem UT-Umformer untersucht werden, der in der Lage ist, mit einem
normalen Umformer (Brechungswinkel 0°) die tatsdchliche Wanddicke zu messen und den Wert mit der
Mindestwanddicke der Konstruktion zu vergleichen. Die Unsicherheit des Systems muss + 5 % oder
+ 0,1 mm sein, je nachdem was niedriger ist. Die Unsicherheit muss beachtet werden, wenn die Wanddicke
verifiziert wird.

Die zu untersuchende Flasche und die Sucheinheit mit dem Umformer miissen durch eine
Rotationsbewegung und Verschiebung relativ zueinander gehen. Diese Rotations- und
Verschiebungsbewegung muss eine iiberlappende Helixstruktur ergeben, die eine 100 %ige Inspektion der
Flaschenseitenwand sicherstellt. Die Geschwindigkeiten der Rotation und Verschiebung diirfen die
Geschwindigkeit wahrend der Kalibrierung nicht um mehr als 10 % tibersteigen.

Die Einheit der Ultraschalluntersuchung muss eine Sichtblende haben, die in der Lage ist, die verschiedenen
vorliegenden Fehler in der Kalibrierflasche abzubilden. Die Installation muss einen automatischen Alarm
haben, wenn ein Fehlersignal (Fehler oder unter einem bestimmten Schwellenwert) aufgezeichnet wird, der
den Betreiber jedes Umformers warnt, um sicherzustellen, dass dessen Genauigkeit erhalten bleibt. Siehe
Bild 5.

Eine Unterscheidung muss in der Fehlererkennung zwischen inneren und dufderen Kerben maglich sein.
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T

T

Legende

T1 Quer-Umformer

Sichtblende

Wand des Kalibrierkorpers

UT-Signalspur von der Wand des Kalibrierkdrpers
innere Referenzkerbe

UT-Signalspur von der inneren Referenzkerbe
dufere Referenzkerbe

UT-Signalspur von der dufderen Referenzkerbe

R N O U1 AW N

Alarmstufe

Bild 5 — Beispiele fiir Fehleralarm

13.4.2.2 Manuelles Ultraschallgerit

Die Anforderungen in 13.4.2.2 miissen entsprechend fiir die Auswahl der Umformer und die Wartung der
Einheit gelten.

13.4.2.3 Flaschen
Die duferen und inneren Oberflichen der Flasche fiir die Ultraschallpriifung miissen in einem geeigneten
Zustand fiir eine zuverldssige und reproduzierbare Priifung sein. Insbesondere die dufiere Oberflache muss

frei von Korrosion, nicht haftendem Lack, Schmutz und Ol sein.

Eine Ultraschallpriifung ist nur zuverlassig, wenn die Rauschsignale von der Oberfliche mindestens 50 %
unter dem entsprechenden Referenzsignal liegen.
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13.4.2.4 Personal

Die Untersuchungsausriistung muss betrieben werden und der Betrieb muss iiberwacht werden von
ausschliefRlich qualifiziertem und erfahrenem Personal, wie in ISO 9712 definiert. Der Priifer muss
mindestens nach ISO 9712 Stufel oder anderen nationalen Normen, die von der zustidndigen Behorde
angenommen wurden, fiir die Ultraschallpriifung zertifiziert sein. Jedoch muss ein Priifer der Stufe II oder
Stufe III den Priifer der Stufe I iberwachen und eine Interpretation der Ergebnisse anbieten.

Die Ultraschallpriifeinrichtung muss einen Priifer der Stufe IIl bereitstellen, um den gesamten Ablauf der
Ultraschallpriifung zu tiberwachen.

13.4.3 Kalibrierung

13.4.3.1 Allgemeines

Die Kalibrierung der UT-Fehler-Untersuchung und die Messung der Wanddicke miissen einen
Kalibrierkérper mit Kerben nutzen. Ein Priifkorper von geeigneter Liange muss von einem Flaschenvertreter
der zZu prifenden Flasche einem ahnlichen Nenndurchmesser, Wanddicke, auflere
Oberflachenbeschaffenheit und Werkstoffe mit dhnlichen Schallgeschwindigkeiten (z. B. ein ferritischer Stahl
darf von einem anderen ferritischen Stahl reprasentiert werden und eine Aluminiumlegierung darf von einer
anderen Aluminiumlegierung reprasentiert werden) wie die zu priifende Flasche vorbereitet werden.
Verschiedene Beschichtungen (z.B. Pulverbeschichtungen vs. Nasslackierung) und ihre Dicke geben
verschiedene akustische Reaktionen, die die Nutzung eines bestimmten Kalibrierkdrpers erfordern kénnten.
Der Kalibrierkorper (Referenzflasche oder Kalibrierflasche) muss eine bekannte Mindestwanddicke haben,
die kleiner oder gleich der Mindestauslegungswanddicke der zu priifenden Flasche ist, aber nicht mehr als
das, was vom Priifer der Stufe III bestimmt ist.

Kalibrierkdrper miissen gegen Verschleifs geschiitzt werden.

13.4.3.2 Fehlererkennung

13.4.3.2.1 Anforderungen und Maf3e der UT-Kerben

Fliir manuelle und automatisierte Fehlererkennung sind mindestens vier rechteckige Kerben als
Referenzkerben im Kalibrierkorper erforderlich (siehe Bild 6). Die Kerben kénnen durch elektrische Erosion
oder Siagen oder durch maschinelle Bearbeitung erzeugt werden. Die unteren Ecken der Kerbe diirfen
abgerundet sein. Die Kerben miissen so liegen, dass keine Storung von anderen Fehlern in der Referenznorm
vorliegt. Die Form und Maf3e der Referenznorm miissen verifiziert werden. Die vier Kerben miissen wie folgt
sein:

— innere Kerbe in Langsrichtung;

— innere Kerbe in Querrichtung;

— &ufdere Kerbe in Langsrichtung;

— &ufdere Kerbe in Querrichtung;

in jedem Fall mit den folgenden Mafden:

— Lange, L: 50 mm;

— Tiefe, D
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— fiir nahtlose Gasflaschen aus Stahl:

— 5 %-Kriterium: Fiir Flaschen mit einer tatsdchlichen Zugfestigkeit von > 950 MPa oder Flaschen,

die versprodendes Gas enthalten sollen (siehe 1SO 11114-1), muss die Tiefe D<5% der
gemessenen Mindestwanddicke, t,,., des Kalibrierkorpers sein. Die Kerbe im Kalibrierkérper muss
in der Seitenwand an einer Stelle sein, wo die Wanddicke 115% der gemessenen
Mindestwanddicke nicht libersteigt. Jedoch darf die Kerbentiefe nicht kleiner als 0,2 mm oder

grofder als 1 mm sein; oder

— 10 %-Kriterium: Fir Flaschen mit einer tatsachlichen Zugfestigkeit von <950 MPa und die kein
versprodendes Gas enthalten sollen (siehe ISO 11114-1), muss die Tiefe D < 10 % der gemessenen

Mindestwanddicke, t,,., des Kalibrierkorpers sein. Die Kerbe im Kalibrierkérper muss in der

Seitenwand an einer Stelle sein, wo die Wanddicke 115 % der gemessenen Mindestwanddicke nicht
ibersteigt. Jedoch darf die Kerbentiefe nicht kleiner als 0,2 mm oder grofier als 1 mm sein.

— flir nahtlose Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen:

— die Tiefe D muss <10 % der gemessenen Mindestwanddicke, t,,., des Kalibrierkorpers sein. Die

Kerbe im Kalibrierkdrper muss in der Seitenwand an einer Stelle sein, wo die Wanddicke 115 % der
gemessenen Mindestwanddicke nicht iibersteigt. Jedoch darf die Kerbentiefe nicht kleiner als
0,2 mm oder grofier als 2 mm sein.

—  Breite, W: <2D.

Wenn ein 10 %-Kriterium, wie oben erklart, genutzt wird, ist eine fiinfte Kerbe im inneren Querbereich
erforderlich, um den Ubergangsbereich von der Seitenwand zum Boden (SBT) zu iiberpriifen. Die fiinfte
Kerbe muss die gleichen Mafde in Breite und Linge wie die zuvor beschriebenen vier Kerben mit der
Kerbentiefe (10 + 1) % der Mindestwanddicke der Konstruktion haben (siehe Bild 2).

13.4.3.2.2 Inspektionsanforderungen der inneren Kerben

Wenn die Ultraschallpriifung zur Uberpriifung des inneren Zustands statt der inneren Sichtpriifung genutzt
wird, muss eine der folgenden Kerbengruppen der Kalibrierreferenz gefordert sein:

— fiir nahtlose Gasflaschen aus Stahl:

— wenn das 5 %-Kriterium (siehe 13.4.3.2.1) genutzt wird, muss an einer typischen Probe bestitigt
werden, dass das System in der Lage ist, eine 10 %ige (mit einer Bearbeitungstoleranz von 1 %)
SBT-Kerbe zu erkennen (siehe Bild 2); oder

— wenn das 10 %-Kriterium (siehe 13.4.3.2.1) genutzt wird, muss zusatzlich zu einer flinften SBT-
Kerbe (siehe Bild 2) mit den vorher bestimmten Mafien eine Flachbodenbohrung (FBH) mit einer
Tiefe von 1/3 der gemessenen Mindestwanddicke und einem Durchmesser kleiner oder gleich der
2-fachen gemessenen Mindestwanddicke maschinell hergestellt werden (siehe Bild 7).

— fiir Gasflaschen aus Aluminiumlegierungen:

— innere Langs- und Quer-Referenzkerben mit Mafen, wie in 13.4.3.2.1 bestimmt, aufder dass die
Tiefe 5 % (mit einer Bearbeitungstoleranz von 1 %) der gemessenen Mindestwanddicke sein muss;
oder

— 10 % der inneren Langs- und Quer-Referenzkerben mit Mafien, wie vorher fiir die vier Kerben
bestimmt und eine Flachbodenbohrung (FBH) mit einer Tiefe von 1/3 der gemessenen
Mindestwanddicke und einem Durchmesser Kkleiner oder gleich der 2-fachen gemessenen
Mindestwanddicke (siehe Bild 7).
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Legende

1 4ufdere Kerbe

2 innere Kerbe

L Lange der Kerben: 50 mm

D  Tiefe der Kerben: <5 % ¢,,. oder < 10 % ¢, (mm)
W Breite der Kerben: < 2D (mm)

t

mc Minimale gemessene Wanddicke des Kalibrierkérpers (mm)

Bild 6 — Beispiele von Referenzkerben
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Legende
1 FBH

Bild 7 — Typische Kerbe einer Flachbodenbohrung (FBH, en: flat bottom hole)
13.4.3.2.3 Kalibrierung

Wahrend der Kalibrierung muss die Ausriistung der Ultraschallpriifung so eingestellt werden, dass die
Amplitude des Echos von der Referenzkerbe der Alarmstufe gleicht (siehe Bild 8). Diese Alarmstufe muss bei
mindestens 50 % der Sichtblendenhdhe gesetzt werden. Bei automatisierten Systemen muss dieser Schritt in
der Drehzahl der Flasche zur Zeit der tatsiachlichen Priifung durchgefiihrt werden (siehe 13.4.2.2). Diese
Empfindlichkeit ist die Referenzempfindlichkeit.

/ N

Legende
1 Alarmstufe

2 Signal der Referenzkerbe

Bild 8 — Amplitude der Referenzkerbe
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13.4.3.3 Wanddicke

Um die manuelle und automatisierte Messung der Wanddicke zu kalibrieren, muss ein lokaler diinner
Bereich (LTA, en: local thin area) mit einem Durchmesser gleich dem Doppelten des effektiven
Offnungswinkels am Eintrittspunkt auf dem Kalibrierkérper genutzt werden, wobei die exakte Wanddicke
bekannt ist.

13.4.3.4 Haufigkeit der Kalibrierung

Die Ultraschallausriistung muss ungeachtet der Liange mindestens zu Beginn und am Ende jeder
Betriebsschicht kalibriert werden und wenn die Ausriistung zur Zeitmessung gewechselt wird (z. B. Wechsel
des Umformers). Eine Kalibrierung muss auch vorgenommen werden, wenn sich der Durchmesser dndert
oder wenn der Kalibrierkdrper nicht langer verfiigbar ist (siehe 13.4.3.1).

Die Kalibrierung muss auch am Betriebsende durchgefiihrt werden, das weniger als eine normale Schicht
dauert.

Wenn wahrend der Kalibrierung die Anwesenheit entsprechender Referenzkerben nicht erkannt wird,
miissen alle Flaschen, die nach der letzten annehmbaren Kalibrierung gepriift wurden, erneut gepriift
werden, nachdem die Ausriistung wieder kalibriert wurde.

13.4.4 Durchfiithrung der Untersuchung
13.4.4.1 Fehlererkennung im zylindrischen Teil durch eine automatisierte Installation

Der zylindrische Teil der Flasche und die Uberginge zur Flaschenschulter und bis zum Boden miissen auf
Langs- und Querfehler mithilfe eines automatisierten Untersuchungsgerats gepriift werden.

Die Mindestauslegungswanddicke der Flasche muss bekannt sein. Dieser Wert kann aus Folgendem erhalten
werden: die Flaschenkennzeichnung, die Baumusterzulassung, eine Berechnung usw. Dieser Wert ist als
Alarmstufe in der Bewertungseinheit des Ultraschallmessgerats der Wanddicke gesetzt.

Zu keiner Zeit diirfen die wahrend der Kalibrierung genutzten Drehzahlen wéhrend der Priifung erhoéht
werden. Es muss sichergestellt werden, dass das System eine 100 %ige Deckung der gepriiften Oberflache
stellt (siehe auch 13.4.2.3).

13.4.4.2 Messungen der Wanddicke im Flaschenende bei Flaschen mit Fuf3ring

13.4.4.2.1 Zylindrisches Teil der Flasche

Weil die Ultraschallpriifung nicht den gesamten zylindrischen Teil dieser Art Flasche (der Ubergangsbereich
zum Fufiring und der zylindrische Teil, wo der Fufdring angebracht ist) abdecken kann, muss eine griindliche
innere und dufRere Sichtpriifung in Ubereinstimmung mit 9.2 g) durchgefiihrt werden.

Der kritische Bereich in dem Ubergangsbereich (zylindrischer Teil kurz vor dem Fuflring) muss unter

Bertiicksichtigung der Zuganglichkeit und Rauheit der Priifoberfliche iberpriift werden. Es muss
sichergestellt werden, dass die Umformer alles bis zur Kante des Fufsrings erfassen (siehe Bild 9).
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N normaler Umformer

L  Langs-Umformer (langs der Bodenform)

T Quer-Umformer (quer zur Bodenform)
automatisierter Betrieb (iibliche Praxis)

manueller Betrieb (iibliche Praxis)

Bild 9 — Fehlererkennung in Flaschenenden mit Fuf3ringen

13.4.4.2.2 Flaschenboden

Der Bodenbereich der Flasche muss mit einem normalen Umformer auf die Wanddicke liberpriift werden
(siehe Bild 9). Dies kann manuell und mit einem automatisierten System erfolgen. Es muss mindestens die
Mitte der Bodenflache gemessen werden.

13.4.4.2.3 Messungen der Wand- und Bodendicke durch eine automatisierte Installation

Der zylindrische Teil muss zu 100 % auf einen Verlust der Wanddicke iiberpriift werden. Wenn méglich,
muss die Bodendicke auch auf der automatisierten Installation gemessen werden.

13.4.4.2.4 Messungen der Bodendicke durch manuelles Priifen

Wenn die Bodenmessung noch nicht mit einem automatisierten UT-Gerdt durchgefithrt wurde, muss
manuell in der Mitte des Bodens mit einem normalen Ultraschall-Umformer gemessen werden.

13.4.5 Auswertung der Ergebnisse

Flaschen, die mit der Priifempfindlichkeit in Ubereinstimmung mit 13.4.3.2 und 13.4.3.3 gepriift wurden, bei
denen kein Fehlersignal iiber der Alarmstufe aufgezeichnet wurde, haben die Priifung bestanden.

Wo ein Fehlersignal liber der Alarmstufe (Fehler oder unter der Mindestauslegungswanddicke)

aufgezeichnet wurde (siehe Bild 10), muss die Flasche in Ubereinstimmung mit Anhang B erneut bewertet
oder aufder Betrieb genommen werden.
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Die gemessene Bodendicke darf nicht geringer als die Mindestauslegungsbodendicke sein, wie in der
Originaldokumentation festgelegt, z.B. Konstruktionszeichnung, Baumusterzulassung usw. Wenn die
Originaldokumentation mit den Werten der Bodendicke nicht verfiigbar ist, gelten die folgenden
Anforderungen:

Die gemessene Bodendicke muss grofder als das 1,5-fache der Mindestauslegungsseitenwanddicke fiir
Konvexbdden und das 2-fache der Mindestauslegungsseitenwanddicke fiir Konkavbdden sein.

Bestimmte geometrisch festgestellte Anzeichen in den Priifungsergebnissen, wie z. B. externe Stege, die
durch den tiefen Ziehvorgang oder durch Punkte der Hartebestimmung verursacht wurden, miissen
bewertet werden.

Legende

T2 Quer-Umformer

Sichtblende

Flaschenwand

UT-Signal von der Flaschenwand

Riss an der inneren Oberflache

UT-Signal vom Riss

Bereich der Signale von Rissen an der inneren Oberflache

Bereich der Signale von Rissen an der aufderen Oberflache

0 N O U AW N

Alarmstufe

Bild 10 — Erkennungsbeispiel von Rissen in Querrichtung

13.4.6 Aufzeichnungen

Zusatzlich zu den geforderten Aufzeichnungen, wie in 17.7 festgelegt, miissen die folgenden Informationen
aufgezeichnet werden:

a) Identifizieren der verwendeten Ultraschallausriistung und deren Kalibrieraufzeichnungen in
Ubereinstimmung mit 13.4.3.4;

b) Seriennummer oder eindeutige Kennzeichnung der verwendeten Kalibrier-Flasche;
c) Name des UT-Betreibers; und

d) Priifungergebnisse. Wenn eine nachfolgende Bewertung in Ubereinstimmung mit 13.4.5 und Anhang B
die Flasche erneut qualifizieren, muss die Grundlage der erneuten Qualifizierung aufgezeichnet werden.
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14 Inspektion des Ventils und anderer Zubehorteile

Wenn ein benutztes Ventil oder ein anderes Ausriistungsteil wieder in den Betrieb genommen wird, muss
sichergestellt werden, dass nur ordnungsgemafs gepriifte und gewartete Ventile (siehe ISO 22434) oder
andere Ausriistungsteil eingesetzt werden.

15 Austausch von Flaschenteilen

Ein Austausch von Fufiringen (nur Flaschen aus Stahl) und Halsringen, die Bestandteil der Konstruktion
sind, oder die Entfernung von Einschnitten, Riefen und anderen Fehlern darf vorgenommen werden.

Alle Vorgange einschliefdlich der Warmezufuhr miissen den in 17.1 angegebenen Warmegrenzen
entsprechen. Alle Korrosionsprodukte miissen vor der Reparatur entfernt werden.

ANMERKUNG  Wenn ein Wechsel eines Fufdrings (nur Flaschen aus Stahl) und/oder Halsrings vorgenommen wird,
kann sich das Leergewicht dndern.

16 Reparatur von Flaschen

Jeder Vorgang, der zu einem Verlust der Wanddicke der Flasche (z.B. &dufderes und/oder inneres
Kugelstrahlen, Reparatur der Kerben) fithren kénnte, muss vor der Inspektion und dem Priifungsvorgang in
Ubereinstimmung mit Anhang B abgeschlossen sein.

17 Abschliefdende Arbeitsgiange
17.1 Trocknung, Reinigung und Farbanstrich
17.1.1 Trocknung und Reinigung

Das Innere jeder annehmbaren (bestandenen) Flasche muss mithilfe eines geeigneten Verfahrens sofort
nach der hydraulischen Druckpriifung sorgfaltig getrocknet werden, damit keine Spuren von freiem Wasser
vorhanden sind (siehe 17.1.2 fiir die zu nutzenden Hochstwerte der Temperatur, wenn zutreffend).

Das Innere der Flasche muss iiberpriift werden, um sicherzustellen, dass es trocken und frei von anderen
Verunreinigungen ist.

17.1.2 Farbanstrich und Beschichtung

Flaschen werden manchmal mit Lacken ibermalt, die ein Einbrennen erfordern. Kunststoffbeschichtungen
dirfen auch erneut aufgetragen werden. Es ist darauf zu achten, dass Flaschen mit Ventilen und
insbesondere Flaschen mit entflammbarem Restgas eingebrannt werden, da ein Verschleif? des Ventils
moglich ist und das Risiko einer Explosion aufgrund von entweichendem Gas besteht. Aufderdem sind
manche Gase anfallig fiir Zersetzung/Reaktion.

Wenn eine Oberflichenbeschaffenheit, die eine Warmebehandlung erfordert, aufgetragen wird (z.B.
Pulverbeschichtung), muss liberpriift werden, dass die Temperatur nicht die Ventilintegritit beeinflusst.

Wenn dies nicht festgestellt werden kann, muss das Ventil entfernt werden.

Lack und Beschichtung miissen so aufgetragen werden, dass die auf die Flasche gestempelten
Kennzeichnungen lesbar bleiben.

17.1.2.1 Nahtlose Flaschen aus Stahl

In keinem Fall darf die Temperatur einer nahtlosen Gasflasche aus Stahl 300 °C {iberschreiten, da
Uberhitzung die mechanischen Eigenschaften der Flasche dndern kann.
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