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Nationales Vorwort

Dieses Dokument (ISO/DIS 7866:2006) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 58 ,Gasflaschen” erarbeitet
und vom CEN/TC 23 ,Ortsbewegliche Gasflaschen® (Sekretariat: BSI, Vereinigtes Konigreich) als
prEN ISO 7866:2007 Gbernommen.

Das zustandige deutsche Gremium ist der NA 016-00-03 AA ,Druckgasflaschen und Ausristung® im
Normenausschuss Druckgasanlagen (NDG).
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Vorwort

Dieses Dokument (prEN ISO 7866:2007) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 58 ,Gas cylinders” in
Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 23 ,Transportable gas cylinders® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom BSI gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur zweiten parallelen Umfrage vorgelegt.
Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO/DIS 7866:2007 wurde vom CEN als prEN ISO 7866:2007 ohne irgendeine Abanderung
genehmigt.
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Einleitung

In dieser Internationalen Norm werden Auslegung, Bau, Abnahme und Prifung von nahtlosen Flaschen aus
Aluminiumlegierungen fir die weltweite Verwendung festgelegt. Das Ziel ist die Abwagung zwischen
Auslegung und wirtschaftlicher Effizienz einerseits und internationaler Akzeptanz und universeller Nutzbarkeit
andererseits.

Die Norm dient zur Beseitigung von Bedenken hinsichtlich Klima, Doppelabnahmen und Einschrankungen, die
gegenwartig bestehen, weil mal3gebliche Internationale Normen fehlen. Diese Norm sollte jedoch nicht so
ausgelegt sein, dass die Eignung von nationalen oder regionalen Praktiken in Frage gestellt wird.
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1 Anwendungsbereich
Diese Internationale Norm legt Mindestanforderungen an Werkstoff, Auslegung, Konstruktion und Ausfiihrung,
Herstellungsverfahren und Herstellungsprifungen von wiederbefiillbaren nahtlosen Gasflaschen aus

Aluminiumlegierungen mit Fassungsraum bis einschlieRlich 150 | firr verdichtete, verflissigte und unter Druck
geloste Gase (im Allgemeinen bis + 65 °C) fir die weltweite Verwendung fest.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fur 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 (einschlief3lich aller Anderungen).

ISO 6506-1:2005, Metallic materials — Brinell hardness test — Part 1: Test method

ISO 6508-1:2005, Metallic materials — Rockwell hardness test — Part 1: Test method (scales A, B, C, D, E,
F, G H K N,T)

ISO 6892:1998, Metallic materials — Tensile testing at ambient temperature
ISO 7438:2005, Metallic materials — Bend test

ISO 7539-6:2003, Corrosion of metals and alloys — Stress corrosion testing — Part 6: Preparation and use of
pre-cracked specimens for tests under constant load or constant displacement

ISO 10461, Gas cylinders — Seamless aluminium-alloy gas cylinders — Periodic inspection and testing

ISO 11114-1, Transportable gas cylinders — Compatibility of cylinder and valve materials with gas
contents — Part 1: Metallic materials

ISO 11116-1, Gas cylinders — 17E taper thread for connection of valves to gas cylinders — Part 1:
Specifications

ISO 11116-2, Gas cylinders — 17E taper thread for connection of valves to gas cylinders — Part 2: Inspection
gauges

ISO 11117, Gas cylinders — Valve protection caps and valve guards for industrial and medical gas
cylinders — Design, construction and tests

ISO 13341, Transportable gas cylinders — Fitting of valves to gas cylinders
ISO 13769, Gas cylinders — Stampmarking

ISO 20703, Gas cylinders — Refillable welded aluminium alloy cylinders — Design, construction and testing

3 Begriffe und Definitionen

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.
3.1

Kiinstliche Alterung

Warmebehandlungsverfahren, bei dem die geléste Phase ausgeschieden wird, um Streckgrenze und
Zugfestigkeit zu verbessern
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3.2
Bar & Liter
Produkt aus Prifdruck (in Bar) und Fassungsraum (in Liter)

3.3

Los

Menge von Flaschen, zuzlglich weiterer Flaschen fir die zerstérende Prifung, mit gleichem
Nenndurchmesser, gleicher Dicke, gleicher Ladnge und Auslegung, die nacheinander aus derselben Schmelze
einer Aluminiumlegierung hergestellt und der gleichen Warmebehandlung Uber die gleiche Dauer
entsprechend Tabelle G.1 unterzogen werden

3.4
Beanspruchungsfaktor (F) (variabel)
Verhéltnis der Wandspannung bei Prifdruck (p,,) zur garantierten Mindeststreckgrenze (R,)

3.5

1AA

von der Aluminium Association?) verdffentlichter Registrierungseintrag der internationalen Legierungsbezeich-
nungen und Grenzwerte der chemischen Zusammensetzung fur Knetaluminium und Knetaluminiumlegie-
rungen

3.6

Masse

Masse einer Flasche in Kilogramm, einschlieBlich der Masse der unlésbar mit der Flasche verbundenen Teile
(z. B. Fuf’ring, Halsring usw.), jedoch ohne Ventil

3.7

Abschrecken

kontrolliertes schnelles Abklhlen in einem geeigneten Medium, sodass die geloste Phase in der festen
Lésung erhalten bleibt

3.8

Losungsgliihen

Warmebehandlung, die im Erhitzen der Produkte auf eine geeignete Temperatur und Halten dieser
Temperatur Uber eine ausreichende Dauer besteht, sodass die Bestandteile in eine feste Losung uberfihrt
werden

3.9

Stabilisierungsgliihen

alterungsbestandige Warmebehandlung fur Aluminiumlegierungen der 5 000-er Serie zur Minimierung der
Anderungen der mechanischen Eigenschaften und des Gefliges unter Betriebsbedingungen

3.10
Streckgrenze
Wert, der flr Aluminiumlegierungen der 0,2 %-Dehngrenze (nicht proportionale Dehnung), Rpo,2 entspricht

4 Symbole
a Berechnete Mindestdicke des zylindrischen Flaschenkdrpers, in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)
a’ Garantierte Mindestdicke des zylindrischen Flaschenkorpers, in Millimeter (mm)

A Bruchdehnung

1) Aluminum Association Inc., 900 19th Street N.W., Washington D.C., 20006-2168, USA
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Garantierte Mindestdicke in der Mitte eines Konvexbodens, in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)
Nennaufiendurchmesser der Flasche, in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)

Elastizitatsmodul, in Megapascal (MPa)

Beanspruchungsfaktor (variabel) (siehe 3.6)

AuRenhdhe des gewdlbten Teils (oberer oder unterer Boden), in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)

Urspringliche Lange der Zugprobe nach der Definition in ISO 6892:1998, in Millimeter (mm) (siehe
Bild 4)

Tatséachlicher Berstdruck tiber dem Atmospharendruck, in Bar (bar) 2)
Priifdruck bei der hydraulischen Druckpriifung iber dem Atmospharendruck, in Bar (bar) 2)

Wahrend der hydraulischen Berstpriifung beobachteter FlieRdruck iber dem Atmospharendruck, in Bar
(bar) 2)

Innerer Rundungsradius, in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)

Innerer Krimmungsradius, in Millimeter (mm) (siehe Bild 1)
Garantierter Mindestwert der Streckgrenze (siehe 3.1) der gefertigten Flasche, in Megapascal (MPa)

Tatsachlicher Wert der Streckgrenze, ermittelt nach dem in 10.2 festgelegten Zugversuch fiir die fertige
Flasche, in Megapascal (MPa)

Garantierter Mindestwert der Zugfestigkeit fur die fertige Flasche, in Megapascal (MPa)

Tatsachlicher Wert der Zugfestigkeit, ermittelt nach dem in 10.2 festgelegten Zugversuch fur die fertige
Flasche, in Megapascal (MPa)

Urspriingliche Querschnittsflache der Zugprobe nach ISO 6892, in Quadratmillimeter (mm?2)

Tatsachliche Dicke der Probe, in Millimeter (mm)

Mittlere Wanddicke der Flasche an der untersuchten Stelle, in Millimeter (mm) (siehe Tabelle 2)

Breite der Zugprobe, in Millimeter (mm) (siehe Bild 4)

Durchmesser des Biegedorns, in Millimeter (mm)

Verhaltnis des Durchmessers des Biegedorns zur tatsachlichen Dicke der Probe (t)

Abnahme und Prifung

Eine Bewertung der Konformitdt muss nach den zutreffenden Vorschriften des Landes/der Lander
durchgefiihrt werden, in dem/denen die Flaschen verwendet werden.

2)

1 bar = 105 Pa = 10° N/m2.
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Um sicherzustellen, dass die Flaschen dieser Internationalen Norm entsprechen, miissen sie einer Abnahme
und Prifung nach den Abschnitten 9, 10 und 11 durch eine anerkannte Prifstelle (nachfolgend als ,Prifer*
bezeichnet) unterzogen werden.

6 Werkstoffe

6.1 Allgemeine Anforderungen

6.1.1  Aluminiumlegierungen und ihre Grenzwerte der chemischen Zusammensetzung mussen den Fest-
legungen in Tabelle 1 entsprechen. Andere Aluminiumlegierungen dirfen zur Herstellung von Gasflaschen
unter der Voraussetzung angewendet werden, dass sie alle Anforderungen dieser Norm erflllen und dass die
zusténdige Behdrde ihrer Verwendung zugestimmt hat.

6.1.2 Der Flaschenhersteller muss die Flaschen so kennzeichnen, dass eine Zuordnung zu der Schmelze
der jeweiligen Legierung, aus der die Flaschen hergestellt wurde, mdoglich ist, und er muss fir jede
verwendete Schmelze eine Bescheinigung der Schmelzenanalyse besitzen und vorlegen kdnnen. Falls
Kontrollanalysen gefordert werden, missen sie entweder an Proben in der vom Hersteller der
Aluminiumlegierung angelieferten Werkstoffform oder von fertigen Flaschen vorgenommen werden.

6.1.3 Einige Aluminiumlegierungen sind mit bestimmten Gasen oder Gasgemischen, z. B. korrosiven

Gasen nicht vertraglich (siehe ISO 11114-1). Der Hersteller muss mit dem beabsichtigten Gasbetrieb
vertragliche Werkstoffe nutzen, sofern der Auftraggeber das beabsichtigte Gas bezeichnet.
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Tabelle 1 — Chemische Zusammensetzung der Werkstoffe

Art der Legierung Chemische Zusammensetzung, (% m/m) Sonstige
Gruppe (IAA eingetragene
Bezeichnung) Si Fe Cu Mn Mg Cr Ni Zn Ti Zr Pb je gesamt Al Bemerkungen
1 6351A min. 0,7 - - 0,40 | 0,40 |- - - - - - - - Rest
max. 1,3 0,50 | 0,70 | 0,8 0,8 - - 0,20 | 0,20 | - 0,0030 | 0,05 0,15
1 6082A min. 0,7 - - 0,40 | 0,60 |- - - - - - - - Rest
max. 1,3 0,50 | 0,70 | 1,0 1,2 0,25 | - 0,20 | 0,10 | - 0,0030 | 0,05 0,15
1 6061A min. 0,40 | - 0,15 | - 0,8 0,04 | - - - - - - -
max. 0,8 0,7 0,40 | 0,5 | 1,2 0,35 | - 0,25 | 0,15 | - 0,0030 | 0,05 0,15 Rest
2 5283A min. - - - 0,50 | 4,5 - - - - - - - -
max. 0,30 [ 0,30 | 0,03 | 1,0 5,1 0,05 | 0,03 | 0,10 | 0,03 | 0,05 | 0,0030 | 0,05 0,15 Rest
3 7060 min. - - 1,8 - 1,3 0,15 | - 6,1 - - - - -
max. 0,15 | 0,20 | 2,6 0,20 | 2,1 0,25 | - 7,5 0,05 | 0,05 | 0,0050 | 0,05 0,15 Rest
4 2001 Min. - - 5.2 0,15 | 0,20 | - - - - - - - -
max. 0,20 | 0,20 | 6,0 0,50 (045 |0,10 | 0,05 |0,10 | 0,20 | 0,05 | 0,0030 | 0,05 0,15 Rest
3 7032 min. - - 1,7 - 1,5 0,15 | - 55 - - -
max. 0,10 [ 0,12 | 2,3 0,05 |25 0,25 | 0,05 |65 0,1 0,05 | 0,0050 | 0,05 0,15 Rest
ANMERKUNG 1  Die oben genannten Werkstoffe werden weltweit umfassend und gegeniber den in ISO 209-1 angegebenen Legierungszusammensetzungen bevorzugt angewendet. In
dieser Norm werden sie im Zusammenhang mit den von der IAA eingetragenen Bezeichnungen erfasst, wobei jedoch, sofern angebracht, auf die ISO 209-1 verwiesen wird.
ANMERKUNG 2  Der Wismutgehalt darf 0,0030 % (m/m) nicht Gberschreiten.
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6.2 Warmebehandlungen

6.2.1 Warmebehandelte Legierungen (siehe Tabelle 1, Gruppen 1,3 und 4)
Der Hersteller muss in der Dokumentation der Baumusterzulassung die Temperatur des Ldsungsgliihens
sowie die Temperatur der kinstlichen Alterung und die Mindestdauer, die die Flaschen diesen Temperaturen

ausgesetzt wurden, angeben. Das Medium, das fiir das Abschrecken nach dem L&sungsgliihen verwendet
wurde, ist anzugeben.

6.2.2 Nicht warmebehandelte Legierungen (siehe Tabelle 1, Gruppe 2)

Der Hersteller muss in der Dokumentation der Baumusterzulassung die Art des durchgeflhrten
Umformvorganges (FlieRpressen, Tiefziehen, Strecken, Formen der Flaschenschulter usw.) angeben.

Sofern die Legierung beim Umformen nicht einer Temperatur Uber 400 °C unterworfen ist, ist ein

Ausgleichsgliihen bei einer Temperatur tber 220 °C durchzufiihren, und die Temperatur und die Dauer der
Einwirkung missen vom Hersteller angegeben werden.

6.2.3 Uberpriifung der festgelegten Warmebehandlung
Wahrend der Warmebehandlung muss der Hersteller folgende Toleranzen einhalten:

a) Temperaturen

fur das Lésungsgliihen +10°C

fur die kunstliche Alterung +5°C

fur das Ausgleichsglihen +10°C
b) Dauer

Tatsachliche Dauer der Temperaturbeanspruchung der Flaschen wahrend der Behandlung

fur das Losungsglihen +30 %
fur die kunstliche Alterung +20 %
fur das Ausgleichsglihen +10 %

6.3 Prifanforderungen

Der Werkstoff der fertigen Flaschen muss die Anforderungen der Abschnitte 9, 10 und 11 erfillen.
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6.4 Nichterfiillung der Prufanforderungen

6.4.1 Bei Nichterfullung der Prifanforderungen muss eine erneute Prifung oder eine erneute
Warmebehandlung mit nachfolgender erneuter Prifung folgendermafien durchgefihrt werden:

a) Wenn ein offensichtlicher Fehler bei der Durchflihrung einer Prifung oder ein Messfehler vorliegt, muss
eine zweite Prifung, nach Mdglichkeit an derselben Flasche, durchgefiihrt werden. Liefert diese Priifung
ein zufrieden stellendes Ergebnis, muss die erste Priifung unberiicksichtigt bleiben.

b) Wenn die Prifung vorschriftsmafRig durchgefihrt wurde und die Flasche bei einer Typprifung oder einer
Prifung des Flaschenloses versagt, muss das in 6.4.2 oder in 6.4.3 beschriebene Verfahren angewendet
werden.

c) Wenn die Prufung vorschriftsmafig durchgefiihrt wurde und die Flasche bei einer auf alle Flaschen
anzuwendenden Prifung versagt, missen nur diejenigen Flaschen einer erneuten Priifung oder einer
erneuten Warmebehandlung mit nachfolgender erneuter Prifung unterzogen werden, die bei der Prifung
versagt haben, vorausgesetzt, die Ursache des Versagens ist eindeutig erkannt. Falls der Fehler durch
die angewendete Warmebehandlung bedingt ist, missen die fehlerhaften Faschen dem in 6.4.3
beschriebenen Verfahren unterzogen werden. Falls der Fehler nicht auf die Warmebehandlung
zurtckzufihren ist, mussen alle fehlerhaften Flaschen zurlickgewiesen werden.

6.4.2 Zwei weitere, nach Zufallsprinzipien aus demselben Los ausgewahlte Flaschen muissen den in
10.1.2a) und 10.1.2b) festgelegten Prifungen unterzogen werden. Falls beide Flaschen die festgelegten
Anforderungen erfiillen, muss das Los angenommen werden. Sollte eine der Flaschen die festgelegten
Anforderungen nicht erfiillen, muss das Los

a) zurlickgewiesen werden oder
b) nach 6.4.3 behandelt werden.

6.4.3 Das Flaschenlos muss einer erneuten Warmebehandlung unterzogen werden, und zwei weitere
Flaschen aus diesem Los mussen nach 10.1.2a) und 10.1.2b) gepruft werden. Falls beide Flaschen die
festgelegten Anforderungen erfillen, muss das Los angenommen werden. Sollte eine der Flaschen die
festgelegten Anforderungen nicht erfiillen, muss das Los zurlickgewiesen werden.

6.4.4 Wenn fUr warmebehandelte Legierungen gezeigt werden kann, dass die Ursache der Nichterfiillung
der Prufung in einer fehlerhaften Warmebehandlung lag, darf das Flaschenlos einer erneuten Alterung
und/oder einem erneuten Lésungsglihen und einer kinstlichen Alterung unterzogen werden. Die Flaschen
durfen einem erneuten Losungsglihen und/oder einer erneuten Alterung mehr als einmal unterzogen werden,
aber dirfen dem Prifer nur noch einmal zur Priifung vorgelegt werden. Falls das dem Prifer vorgelegte Los
die weitere(n) Prifung(en) nicht erfillt, muss das Los verworfen werden.

7 Auslegung

7.1 Allgemeine Anforderungen

7.1.1  Die Berechnung der Wanddicke der druckiragenden Teile muss auf die Streckgrenze (R,) des
Werkstoffs bezogen werden.

7.1.2 Fir Berechnungszwecke wird der Wert fiir die Streckgrenze (R;) von Aluminiumlegierungen auf
maximal 0,90 Ry begrenzt.

7.1.3 Der Innendruck, nach dem die Wanddicke berechnet wird, ist der bei der hydraulischen Druckprifung
verwendete Prufdruck (py,).
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7.1.4 Wenn in irgendeiner Form eine Warmebeanspruchung notwendig ist (z. B. bei Flaschen flr geltstes
Acetylen, wo das Herstellungsverfahren des porésen Materiales die Eigenschaften der verwendeten
Aluminiumlegierung verandern kann, siehe Anhang H), muss diese bei der Auslegung des Flaschenkdrpers
berlcksichtigt werden.

7.2 Berechnung der Dicke des zylindrischen Flaschenkorpers

Die garantierte minimale Dicke des Flaschenkdrpers (a’) muss mindestens der Dicke entsprechen, die nach
den Gleichungen (1) und (2) berechnet wird, und zusatzlich muss die Bedingung (3) erfillt werden:

:2[1_ 10FRe—x/§phJ (1)
2| "\ 10FR,

0,65

oder 0,85.
Re | Ry

Dabei gilt fur F der kleinere der beiden folgenden Werte:

Re/R4 darf 0,90 nicht Gberschreiten.

AulRerdem muss die Wanddicke der folgenden Gleichung entsprechen:
az = +1mm, (2)
100

wobei ein absolutes Minimum von 1,5 mm gilt.

Ob das Berstverhaltnis erfillt ist, muss durch Prufung ermittelt werden.
PulPn =16 3)

Wenn der garantierte minimale Wert der Dicke des zylindrischen Flaschenkérpers (a') gewahlt wird, muss der
Hersteller sicherstellen, dass die Dicke ausreichend ist, um sowohl die Berechnungen als auch die
geforderten Prifungen zu erflllen.

ANMERKUNG Es wird allgemein vorausgesetzt, dass fiir Flaschen fiir bestédndige Gase, die nach dieser Norm
ausgelegt und hergestellt sind, p,, = 1,5 x Arbeitsdruck gilt.

7.3 Auslegung der Enden (Képfe und Béden)

7.3.1 Dicke und Form des Kopfes und des Bodens der Flaschen miissen so ausgewahlt werden, dass die
Anforderungen der Prifungen erfillt werden, die unter 10.4 (Hydraulische Berstprifung) und 9.2.3
(Druckschwellversuch) festgelegt werden.

Um eine zufrieden stellende Spannungsverteilung zu erreichen, muss die Flaschenwanddicke im
Ubergangsbereich zwischen dem zylindrischen Teil und den Enden, besonders am Ubergang zum Boden,
progressiv zunehmen. Bild 1 zeigt Beispiele fir typische Formen von konvexen Halsen und Boden.

7.3.2 Die Dicke eines beliebigen Teils eines konvexen Endes darf nicht kleiner sein als die kleinste
Wanddicke des zylindrischen Teils.

7.3.3 Der innere Krimmungsradius »; sollte nicht gréRer sein als der 1,2-fache Innendurchmesser des

Flaschenkorpers, und der innere Rundungsradius r sollte nicht kleiner sein als 10 % des Innendurchmessers
des Flaschenkorpers.

Wenn diese Bedingungen nicht erfiillt werden, muss der Flaschenhersteller durch Baumusterpriifungen
entsprechend den Anforderungen in 9.1 den Nachweis erbringen, dass die Auslegung zufrieden stellend ist.
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7.4 Auslegung des Halses

7.41 AuRendurchmesser und Dicke des geformten Flaschenhalsendes missen die Beanspruchung
aufnehmen kénnen, die beim Eindrehen des Ventils in die Flasche auftritt. Die Beanspruchung kann sich in
Abhangigkeit von Durchmesser und Form des Gewindes sowie von dem beim Eindrehen des Ventils
verwendeten Dichtungsmaterial verandern. Die in 1SO 13341 festgelegten (oder, falls diese Norm nicht
anwendbar ist, die vom Hersteller empfohlenen) Anforderungen missen eingehalten werden, da sonst eine
bleibende Beschadigung der Flasche auftreten kann.

7.4.2 Bei Festlegung der Mindestdicke muss darauf geachtet werden, dass im Bereich des Flaschenhalses
eine Wanddicke erreicht wird, um beim ersten oder spateren Eindrehen des Ventils in die Flasche eine
bleibende Ausdehnung des Halses zu verhindern. Wenn die Flasche flr die Verwendung mit einer speziellen
Halsverstarkung, z. B. einem Halsring oder einem aufgeschrumpften Kragen ausgelegt ist, darf diese
Verstarkung entsprechend bericksichtigt werden (siehe ISO 13341).

7.4.3 Flaschen kénnen mit einer oder zwei Offnung(en) ausgelegt werden, die nur entlang der Mittelachse
der Flasche vorgesehen werden durfen.

7.5 Fufringe

Wenn ein Fufdring vorgesehen ist, muss er eine ausreichende Festigkeit haben und aus einem mit dem
Flaschenwerkstoff vertraglichen Werkstoff bestehen. Die Form sollte vorzugsweise zylindrisch sein und muss
der Flasche eine ausreichende Standsicherheit verleihen. Der Fulring muss fest an der Flasche angebracht
werden, allerdings nicht durch Schweilen, Hartléten oder (Weich-)L6ten. Um das Eindringen von Wasser zu
verhindern, mussen alle Vertiefungen, in denen sich Wasser sammeln kann, beseitigt werden, wobei andere
Verfahren als Schweilten oder Hartléten anzuwenden sind.

7.6 Halsringe

Wenn ein Halsring vorgesehen ist, muss er eine ausreichende Festigkeit haben und aus einem mit dem
Flaschenwerkstoff vertraglichen Werkstoff bestehen; er muss fest an der Flasche angebracht werden,
allerdings nicht durch Schweifen, Hartléten oder (Weich-)L6ten.

Der Hersteller muss sicherstellen, dass die axiale Abzugskraft zum Entfernen des Halsringes groRer als das
10-fache Gewicht der leeren Flasche und nicht kleiner als 1 000 N ist und dass das kleinste Drehmoment zur
Drehung des Halsrings 100 Nm betragt.

Wenn der Hersteller einen Ventilschutz fir die Flasche vorsieht, muss dieser den in ISO 11117 festgelegten
Anforderungen entsprechen.

7.7 Auslegungszeichnung

Eine Zeichnung, die alle MaRe und Toleranzen angibt, muss erstellt werden; sie muss alle Angaben ber den
Werkstoff und einen Bezug auf diese Internationale Norm enthalten.
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Bild 1 — Typische Enden
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Bild 1 — Typische Enden (abgeschlossen)

8 Bau und Ausfiihrung

8.1 Allgemeines
Die Flasche muss hergestellt werden durch/mit:
a) Kalt- oder WarmflieRpressen aus der Schmelze oder aus gepressten oder gewalzten Strangen;

b) Kalt- oder WarmflieRpressen aus der Schmelze oder aus gepressten oder gewalzten Strdngen, mit
nachfolgendem Kaltziehen;
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c) Tiefziehen, AbstreckflieRdriicken, Driicken und Kaltziehen von Fein- oder Grobblech;
d) offenem Hals an beiden Enden eines gepressten oder kalt gezogenen Rohres, (siehe Bild 2);

e) Techniken und Verfahren, auler Schweil’en (siehe ISO 20703 fir Anforderungen an die Auslegung
geschweildter Aluminiumlegierungen).

Lochschweifden zur Korrektur von Herstellungsfehlern ist nicht zulassig.

8.2 Formgebung der Enden

Der Hals muss durch ein geeignetes Verfahren geformt werden, z. B. Schmieden, Einziehen oder Dricken.
Wenn zur Formgebung von Flaschenhals/Flaschenschulter Warmformgebungsverfahren angewendet werden
mussen, ist das Erreichen einer gleichmaligen Warmeverteilung vor der Formgebung sicherzustellen, z. B.
durch Induktionserwarmung. Diese Verfahrensweise ist unabhangig vom Herstellungsverfahren des
Flaschenkdrpers anzuwenden.

Die gewahlte Formgebung der Enden muss eine sichtbar glatte Oberflache, besonders im Hals/Schulter-
Bereich erzielen, welche keine Merkmale oder Fehler aufweisen darf, die die Flaschenausfiihrung und -gtite
nachteilig beeinflussen.

8.3 Wanddicke

Alle Flaschen missen wahrend der Fertigung auf ihre Wanddicke hin untersucht werden. Die Wanddicke darf
an keiner Stelle kleiner als die festgelegte Mindestwanddicke sein.

8.4 Oberflachenfehler

Alle Flaschen miissen wahrend der Fertigung auf ihre inneren und auflleren Oberflacheneigenschaften und
-fehler hin untersucht werden. Die inneren und auReren Oberflachen der fertig bearbeiteten Flaschen miissen
frei von Fehlern sein, die eine Beeintrachtigung der sicheren Betriebsweise der Flasche zur Folge haben
konnten. Solche Fehler missen durch ortliche Nachbearbeitung beseitigt werden, oder die Flasche muss
verworfen werden.

Die Wanddicke aller nachbearbeiteten Flachen darf nicht kleiner als die festgelegte Mindestwanddicke sein.

8.5 Flaschenhalsgewinde

Die Flaschenhalsgewinde miissen den Auslegungsanforderungen entsprechen, um die Anwendung eines
entsprechenden Ventils und damit eine Minimierung der Flaschenhalsbeanspruchung beim Eindrehen des
Ventils zuzulassen.

Es ist unbedingt sicherzustellen, dass die Flaschenhalsgewinde richtig geschnitten, voll ausgeformt und frei
von scharfkantigen Profilen, z. B. Graten sind.

Die Flaschenhalsgewinde missen mit den entsprechenden Lehren fir das festgelegte Gewinde oder nach
einem anderen, zwischen den Beteiligten abgestimmten Verfahren berprift werden; wenn z. B. festgelegt ist,

dass das Flaschenhalsinnengewinde der ISO 11116-1 entsprechen muss, sind die in ISO 11116-2
festgelegten zugehorigen Lehren anzuwenden.

8.6 Unrundheit

Die Unrundheit des Flaschenkorpers, d. h. die Differenz zwischen dem gréten und dem kleinsten Aufien-
durchmesser des gleichen Querschnitts, darf 2 % des Mittelwertes dieser Durchmesser nicht Gberschreiten.
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¢ D
% D,

Bild 2 —Rohr-Halsenden

8.7 Warmebeanspruchung

Jede Warmebeanspruchung nach der Warmebehandlung oder nach einem Stabilisierungsgliihen darf nicht
dazu fiihren, dass sich die Eigenschaften der verwendeten Aluminiumlegierung so verandern, dass die
garantierten Mindestwerte der mechanischen Eigenschaften unterschritten werden. Ausnahmen werden in

7.1.4 angegeben. In diesen Fallen sind umfangreiche Versuche erforderlich, um den Nachweis zu erbringen,
dass die mindestens einzuhaltenden Auslegungsmerkmale stets erfiillt werden.

8.8 Geradheit

Die maximale Abweichung des zylindrischen Teils des Flaschenkdrpers von der Vertikalen darf 3 mm je Meter
Lange nicht Gberschreiten.

8.9 Mittlerer Durchmesser

Der mittlere AuBendurchmesser darf maximal £ 1 % oder + 1 mm (der groRere Wert ist anzuwenden), vom
Auslegungs-Nenndurchmesser, abweichen.

9 Baumusterzulassungsverfahren

9.1 Allgemeine Anforderungen

Der Hersteller muss dem Prifer fir jede neue Auslegung einer Flasche (oder Flaschenfamilie, wie in 9.1f)
definiert) eine technische Spezifikation mit Auslegungszeichnung, Auslegungsberechnungen und detaillierten
Angaben zur Legierung und Warmebehandlung vorlegen. Die in 9.2 ausgeflihrten Baumusterzulassungs-
prifungen mussen flr jede neue Auslegung unter Aufsicht des Prifers durchgefihrt werden.

Eine bereits friiher zugelassene Flaschenauslegung muss als neue Auslegung betrachtet werden, wenn:

a) sie in einem anderen Werk hergestellt wird oder

b) ihre Herstellung nach einem anderen Verfahren (siehe 8.1) erfolgt, wobei der Fall einbezogen wird, dass

wahrend der Fertigung grundlegende Veranderungen des Herstellungsverfahrens durchgefiihrt werden
(z. B. Anderung des Verfahrens zur Formgebung des Halses) oder
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c) sie aus einer Legierung hergestellt wird, die andere Grenzwerte fir die Zusammensetzung aufweist, als
die der Flasche, die ursprlinglich der Baumusterzulassungsprifung unterzogen wurde oder

d) sie einer Warmebehandlung mit anderen als in 6.2.3 fir die Temperatur und Dauer angegebenen
Bereichen unterzogen wird oder

e) das Profii und die Dicke ihres Bodens bezogen auf Flaschendurchmesser und berechnete
Mindestwanddicke verandert wurden oder

f) ihre Gesamtlange um mehr als 50 % vergrofRert wurde (Flaschen mit einem Verhaltnis Lange/Durch-
messer kleiner als 3 durfen nicht als Vergleichsflaschen fir eine neu ausgelegte Flasche mit einem
Verhaltnis Lange/Durchmesser groRer als 3 verwendet werden) oder

g) der NennauRendurchmesser verandert wurde oder
h) die Auslegungswanddicke verandert wurde oder

i) der Priufdruck bei der hydraulischen Druckprifung erhéht wurde. Wenn eine Flasche fiir die Verwendung
mit einem geringeren Druck als die bereits friiher zugelassene Flasche vorgesehen ist, ist sie nicht als
neue Auslegung zu betrachten; oder

j) die garantierte Mindeststreckgrenze (R,) und/oder die garantierte Mindestzugfestigkeit (Rg) verandert
wurde(n).

9.2 Baumusterpriifungen

9.21 Mindestens 50 Flaschen, fur die der Hersteller garantiert, dass sie reprasentativ fur die neue
Auslegung sind und die eine Warmebehandlung Uber die in 6.2 geforderte Mindestdauer mit einer maximalen
Abweichungen von +10 % durchlaufen haben, missen zur Baumusterprifung vorgelegt werden. Wenn die
Flaschen wahrend der weiteren Bearbeitung voraussichtlich einer Warmebeanspruchung (z. B. beim
Ausharten des pordsen Materials bei Acetylenflaschen oder beim Pulverlackieren) (siehe 8.7) ausgesetzt
werden, missen die Prifungen an reprasentativen Flaschen durchgefiihrt werden. Falls jedoch eine
Gesamtanzahl von weniger als 50 zu fertigen Flaschen bendtigt wird, missen zusatzlich zu der zu fertigenden
Menge geniigend weitere Flaschen fiir die vollstandigen Baumusterpriifungen hergestellt werden, wobei in
diesem Fall die Giiltigkeit der Zulassung auf dieses spezielle Fertigungslos begrenzt ist.

9.2.2 Im Rahmen des Baumusterzulassungsverfahrens muss der Prifer die fur die Prifung bendtigten
Flaschen auswahlen und

a) Uberprifen, ob

— ihre Auslegung den Anforderungen des Abschnitts 7 entspricht;

— die Wanddicken des zylindrischen Teils und der Enden von zwei fir Prifzwecke entnommenen
Flaschen den Anforderungen von 7.2, 7.3 und 7.4 entsprechen, wobei die Messungen an drei
Querschnitten des zylindrischen Teils und verteilt Uber den gesamten Langsschnitt des unteren und
des oberen Endes durchgefihrt werden;

— die Werkstoffe die Anforderungen des Abschnitts 6 erflllen;

— die Anforderungen der Abschnitte 7.5, 7.6 und 8.2 bis einschlielich 8.9 fir alle vom Prifer
ausgewahlten Flaschen erfiillt werden;

— der Werkstoff den Anforderungen an die in Anhang A festgelegten Prifungen auf interkristalline und
Spannungskorrosion entspricht. Diese Priifungen brauchen nicht durchgefiihrt zu werden, wenn nur
die Bedingung 9.1e) gilt und/oder wenn der NennauRendurchmesser um weniger als 20 % verandert
wurde;

— die Rissbildung unter Dauerbeanspruchung nach Anhang B mit zufrieden stellendem Ergebnis
durchgefihrt wurde.

ANMERKUNG Hierbei handelt es sich um eine Eignungsprufung fur den ,Werkstoff* (siehe B.2) und nicht um eine
Baumusterprifung.
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