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Nationales Vorwort

Die vorliegende ONORM EN wurde ohne formelles Verfahren neu herausgegeben, da seitens des
CEN Management Centers im Jahr 2008 eine fehlerhafte deutschsprachige Fassung der EN 1442 ausge-
sandt wurde.

Zu folgenden Abschnitten wurden Anderungen durchgefiihrt:

Im Vorwort wurde der 3. Absatz ersetzt.

Im Abschnitt 7.6.2.2 wurde der 3. Absatz korrigiert.
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EUROPAISCHE NORM EN 1442

Juni 2006

EUROPEAN STANDARD + A1
NORME EUROPEENNE Januar 2008

ICS 23.020.30 Ersatz fur EN 1442:2006

Deutsche Fassung

Flissiggas-Gerate und Ausristungsteile - Ortsbewegliche,
wiederbeflllbare, geschweildte Flaschen aus Stahl flr
Flissiggas (LPG) - Gestaltung und Konstruktion

LPG equipment and accessories - Transportable refillable Equipements pour GPL et leurs accessoires - Bouteilles en
welded steel cylinders for LPG - Design and construction acier soudé transportables et rechargeables pour gaz de
pétrole liquéfies (GPL) - Conception et fabrication

Diese Européaische Norm wurde vom CEN am 18. Mai 2006 angenommen und schlieRt Anderung 1 ein, die am 20. Dezember 2007 vom
CEN angenommen wurde.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzen Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum des CEN oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzésisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Zentralsekretariat
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Bulgarien, Danemark, Deutschland, E__stland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Ruménien, Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Kénigreich
und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2008 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 1442:2006 + A1:2008 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 1442:2006+A1:2008) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 286 ,Flussiggas-
Gerate und Ausrustungsteile® erarbeitet, dessen Sekretariat vom NSAI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verd&ffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juli 2008 und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Juli 2008 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt [A) EN 1442:2006 (1.
Dieses Dokument enthélt die Anderung 1, und wurde vom CEN am 2007-12-20 angenommen.

Anfang und Ende der durch die Anderung eingefiilgten oder geénderten Texte sind jeweils durch
Anderungsmarken angegeben.Diese Europaische Norm wurde zur Bezugnahme ins RID und/oder in
die technischen Anhdnge des ADR vorgeschlagen. Daher gelten die in diesem Zusammenhang in den
normativen Verweisungen aufgefiihrten Normen, welche Grundanforderungen des ADR/RID umfassen, die in
der vorliegenden Norm nicht behandelt wurden, nur dann als normativ, wenn diese Normen selbst im RID
und/oder in den technischen Anhdngen des ADR in Bezug genommen werden.

Diese Europadische Norm wurde redaktionell Uberarbeitet, um an aktuellere LPG-Flaschen-Normen
angeglichen zu werden.

Die wesentlichen technischen Anderungen bestehen in der Erweiterung der zugelassenen Materialien, dem
Verweis auf die aktuellsten Schwei3-Normen, der Einfihrung der Radioskopie als zugelassene Alternative zur
radiographischen Untersuchung von Schweilungen, der Reduzierung des Mindestberstdruckes von 50 bar
auf 35 bar und der Vereinfachung der Kennzeichnungsanforderungen durch den Verweis auf EN 14894,

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland,
Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, lItalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Ruménien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien,
Spanien, Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kénigreich und Zypern.
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Einleitung

Diese Europaische Norm behandelt den Gebrauch von Stoffen und Verfahren, welche gesundheitsschéadlich
sein kénnen, falls keine ausreichenden Vorsichtsmalinahmen getroffen worden sind. Sie bezieht sich nur auf
die technische Anwendbarkeit und entbindet den Anwender grundsétzlich nicht von der Einhaltung
gesetzlicher Vorschriften fir Gesundheit und Sicherheit.

Beim Entwurf dieser Europaischen Norm wurde vorausgesetzt, dass die Ausfiihrung dieser Bestimmungen
entsprechend qualifiziertem und erfahrenem Personal Ubertragen wird.

Alle Driicke sind Uberdriicke, sofern nicht anders festgelegt.

www.ris.bka.gv.at
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Mindestanforderungen an die Gestaltung, Konstruktion und Prifung wéahrend
der Herstellung von ortsbeweglichen, wiederbefullbaren, geschweilten Flussiggasflaschen (LPG) aus Stahl
mit einem Fassungsraum von 0,51 bis einschlieBlich 150 | fest, wenn diese der Umgebungstemperatur
ausgesetzt werden.

Diese Européische Norm gilt nur fir Flaschen mit kreisfdrmigem Querschnitt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente 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 (einschlie3lich aller Anderungen).

EN 287-1, Priifung von Schweil3ern — Schmelzschweillen — Teil 1: Stéhle

EN 462-1, Zerstérungsfreie Priifung — Bildglte von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 1: Bildgditepriifk6rper
(Drahtsteg), Ermittlung der Bildgtitezahl

EN 462-2, Zerstérungsfreie Priifung — Bildglte von Durchstrahlungsaufnahmen — Teil 2: Bildgditepriifk6rper
(Stufe-Loch-Typ),; Ermittlung der Bildgiitezahl

EN 473:2000, Zerstérungsfreie Prifung — Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der zerstérungs-
freien Prifung — Allgemeine Grundlagen

EN 895, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Querzugversuch
EN 910, Zerstérende Priifungen von Schweil3ndhten an metallischen Werkstoffen — Biegepriifungen

EN 962:1996, Ortsbewegliche Flaschen — Ventilschutzkappen und Ventilschutzvorrichtungen fiir Flaschen in
industriellem und medizinischem Einsatz — Gestaltung, Konstruktion und Priifungen

EN 970, Zerstérungsfreie Priifung von SchmelzschweiBnéhten — Sichtpriifung

EN 1321, Zerstérende Priifung von SchweilBverbindungen an metallischen Werkstoffen — Makroskopische
und mikroskopische Untersuchungen von Schweil3ndhten

EN 1418, Schweilpersonal — Priifung von Bedienern von Schweilleinrichtungen zum Schmelzschweil3en
und von Einrichtern fiir das Widerstandsschweil3en fiir vollmechanisches und automatisches Schweil3en von
metallischen Werkstoffen

EN 1435:1997, Zerstérungsfreie Priifung von Schweillverbindungen — Durchstrahlungspriifung von Schmelz-
schweilverbindungen

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Priifverfahren
EN 10120, Stahlblech und -band fiir geschweil3te Flaschen
EN 10204:2004, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen

EN 14784-1, Zerstbrungsfreie Prifung — Industrielle Computer-Radiographie mit Phosphor-Speicher-
folien — Teil 1: Klassifizierung der Systeme

EN 14784-2, Zerstérungsfreie Priifung — Industrielle Computer-Radiographie mit Phosphor-Speicherfolien —
Teil 2: Grundlagen fiir die Priifung von metallischen Werkstoffen mit Réntgen- und Gammastrahlen

www.ris.bka.gv.at
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EN 14894[A) :2006 ¢l, Fliissiggas-Gerédte und Ausriistungsteile — Kennzeichnung von Flissiggas-(LPG-)
Flaschen

EN ISO 643, Stahl — Mikrophotographische Bestimmung der scheinbaren Korngréf3e (ISO 643:2003)

EN ISO 5817:2003, Schweillen — Schmelzschweil3verbindungen an Stahl, Nickel, Titan und deren Legie-
rungen (ohne Strahlschweil3en) — Bewertungsgruppen von UnregelméRigkeiten (ISO 5817:2003)

EN ISO 6520-1, SchweiBen und verwandte Prozesse — Einteilung von geometrischen UnregelméRligkeiten
an Metallen — Teil 1: Schmelzschweil3en (ISO 6520-1:1998)

EN ISO 15609-1, Anforderung und Qualifizierung von SchweilSverfahren flir metallische Werkstoffe —
Schweilanweisung — Teil 1: Lichtbogenschweilen (ISO 156609-1:2004)

EN ISO 15613, Anforderung und Anerkennung von SchweilRverfahren fir metallische Werkstoffe —
Qualifizierung aufgrund einer SchweilBverfahrenspriifung vor Fertigungsbeginn (ISO 15613:2004)

EN ISO 15614-1, Anforderungen und Qualifizierung von Schweil3verfahren fiir metallische Werkstoffe —
SchweilBverfahrenspriifungen — Teil 1: Lichtbogen- und Gasschweillen von Stdhlen und Lichtbogen-
schweilBen von Nickel und Nickellegierungen (ISO 15614-1:2004)

3 Begriffe und Symbole

3.1 Begriffe
Fur die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

3.11
Streckgrenze
obere Streckgrenze, R.y oder die 0,2 %-Dehngrenze (nichtproportionale Dehnung), R, ,, fur Stahle ohne

ausgepragte Steckgrenze

31.2

normalisiert

durch Warmebehandlung verursachter Zustand, bei der eine fertig gestellte Flasche auf eine gleich bleibende
Temperatur oberhalb des oberen kritischen Punktes (Acs) des Stahls erhitzt und danach in einer kontrollierten

Atmosphére abgekuhlt wird

313

spannungsfreies Glithen

durch Warmebehandlung verursachter Zustand, bei der eine fertig gestellte Flasche auf eine einheitliche
Temperatur unterhalb des unteren kritischen Punktes (Ac;) des Stahls erwédrmt und anschlieRBend in einer

stilen Atmosphare abgekihlt wird, um die Restspannungen zu verringern, ohne die metallurgischen
Strukturen des Stahls zu verandern

314
Uberlappungsbereich der SchweiRnaht
Bereich einer RundschweilRnaht, bei der der Schweil3gutauftrag tiber den Anfangspunkt hinausgeht

3.2 Symbole

a berechnete Mindestdicke des zylindrischen Mantels, in Millimeter
A prozentuale Bruchdehnung

b berechnete Mindestdicke des Flaschenbodens, in Millimeter

www.ris.bka.gv.at
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C Formfaktor fiir Béden (siehe Tabelle 2, Bild 2 und Bild 3)

D AuBBendurchmesser der Flasche, entsprechend der Konstruktionszeichnung (siehe Bild 1), in
Millimeter

D, AuRendurchmesser des Dorns beim Faltversuch (siehe Bild 8), in Millimeter

e tatsachliche Dicke des Werkstoffes der fertig gestellten Flasche (am fraglichen Punkt), in Millimeter

h Hoéhe des zylindrischen Teils des Bodens (siehe Bild 1), in Millimeter

H aulere Hohe des gewdlbten Teils des Bodens (siehe Bild 1), in Millimeter

J SchweilRnahtwertigkeit

Lo urspriingliche Messlange des Prifsticks, nach EN 10002-1, in Millimeter

n Verhaltnis des Dorndurchmessers (Faltversuch) zur Probendicke (siehe Tabelle 6)

P, Berechnungsdruck, der zur Berechnung der erforderlichen Mindestdicke des zylindrischen Mantels

und der Béden verwendet wird, in bar (1 bar = 10° Pa = 10° N/m?2)

Py Hoéchstdruck, der wahrend der Berstpriifung erreicht wurde, in bar
Py tatsachlicher Priflberdruck, den der Hersteller auf den Mantel wirken l&sst, in bar

Pynin  geringster zulassiger Prifdruck, in bar

r innerer Krempenradius des Kugeltorusbodens, in Millimeter
R innerer Wélbungsradius des Kugeltorusbodens, in Millimeter
R Mindestwert fur die Zugfestigkeit, die vom Hersteller der Flasche fur die fertig gestellte Flasche

garantiert wird, in Newton je Quadratmillimeter

R Mindestwert der Streckgrenze, der vom Hersteller der Flasche fir die fertig gestellte Flasche
garantiert wird, in Newton je Quadratmillimeter

R tatsachlicher Wert der Zugfestigkeit, der durch die in 7.4 beschriebene Zugfestigkeitsprifung ermittelt
wurde, in Newton je Quadratmillimeter

Ry obere Streckgrenze, in Newton je Quadratmillimeter, wie in EN 10002-1 definiert

Rpo,2 0,2 %-Dehngrenze, nichtproportionale Dehnung, in Newton je Quadratmillimeter, wie in EN 10002-1
definiert

4 Werkstoffe

4.1 Die Werkstoffe fur Méntel und gepresste Béden missen EN 10120 entsprechen oder anderen gleich-
wertigen Werkstoffspezifikationen oder Normen, welche die Anforderungen von Tabelle 1 erflllen. Alternative
Werkstoffspezifikationen miissen zumindest die chemische Zusammensetzung, mechanischen Eigenschaften,
Wérmebehandlung und Lieferzustand festlegen.

ANMERKUNG  Unter ,Werkstoffen sind Werkstoffe im Herstellungszustand vor einer spezifischen Umformung zu
verstehen.

www.ris.bka.gv.at
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4.2 Alle an die Flasche angeschweilten Teile missen aus den mit dem Flaschenwerkstoff vertraglichen
Werkstoffen hergestellt sein.

4.3 Die Schweillzusatzwerkstoffe mussen so ausgelegt sein, dass sich mit ihnen feste Schweil3nahte
herstellen lassen.

4.4 Der Flaschenhersteller muss im Besitz von Zertifikaten Uber die Schmelz- und die mechanischen
Eigenschaften des Stahls sein, der fir den Bau der drucktragenden Teile der Flasche geliefert wurde. Die
Zertifikate/Berichte miussen fir den Mantel und Boden nach EN 10204:2004, Zertifikat Typ 3.1 und fir den
Ventilstutzen Typ 2.2 sein.

4.5 Der Hersteller muss fur die zur Herstellung verwendeten Werkstoffe ein Identifizierungssystem

unterhalten, damit fiir alle drucktragende Teile der fertig gestellten Flasche ein eindeutiger Herkunftsnachweis
erbracht werden kann.

Tabelle 1 — Werkstoffanforderungen

Grenzen
Element o

Werkstoffe, die nicht in EN 10120 enthalten sind, und fir die Flaschenher-
stellung verwendet werden, miissen Schweil3qualitdt haben und dirfen in der
Schmelzanalyse die nachfolgen Grenzen nicht Gbersteigen:
Kohlenstoff héchstens 0,22
Silikon héchstens 0,50
Mangan mindestens 0,30 bis

héchstens 1,60
Phosphor héchstens 0,025
Schwefel héchstens 0,020
Phosphor und Schwefel hdchstens 0,040
Bei der Verwendung von niedriglegierten Stahlen wie Niob, Titan und Vanadium
muss der Gehalt wie folgt begrenzt werden:
Niob héchstens 0,05
Titan héchstens 0,05
Vanadium héchstens 0,05
Niob und Vanadium hdchstens 0,08
Bei der Verwendung anderer niedriglegierter Elemente, mussen ihr Vorhandensein und ihre Menge
zusammen mit den oben stehenden Angaben in der Herstellerbescheinigung fir den Stahl angegeben
werden.
Sollten Priufanalysen gefordert werden, missen diese an Proben durchgefiihrt werden, die entweder
wahrend der Herstellung von dem durch den Stahlhersteller an den Flaschenhersteller zu liefernden
Werkstoff oder von der fertigen Flasche entnommen wurden.

5 Gestaltung

5.1 Allgemeine Anforderungen

5.1.1 Zur Berechnung der Wanddicke der drucktragenden Teile muss die Streckgrenze des Werkstoffs
bertcksichtigt werden.
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5.1.2 Fir Berechnungszwecke wird der Wert fur die Streckgrenze R auf einen Hoéchstwert von 0,85Rg
begrenzt.

513 Der Berechnungsdruck (P,) darf nicht geringer sein, als der héhere Wert von:

— dem sich bei 65 °C einstellenden Druck des hochsten Druckes des Flissiggases abziiglich 1 bar; oder

— 10 bar.

[» ANMERKUNG Diese Anforderung entspricht RID/ADR. Priifdriicke fiir tabellarisierte LPG-Gemische (UN 1965) sind
RID/ADR, S. 200, Tabelle 2, zu entnehmen.

5.1.4 Es muss eine Zeichnung angefertigt werden, die alle MaRangaben des Flaschentyps (siehe 8.2) ein-
schlieRlich der Werkstoffspezifikationen enthélt.

5.2 Wanddickenberechnung des zylindrischen Flaschenkérpers

Die Wanddicke, a, zylindrischer Méantel darf nicht geringer sein als:

FP.xD
(15x Ry xJ)+ P;

Fur zylindrische Méntel mit einer Ldngsnaht: J=0,9

Far zylindrische Mantel, einschliel3lich der zylindrischen Teile der Boden, aber ohne Langsnaht: J=1,0

5.3 Gestaltung der druckkonkaven Kugeltorusbéden und halbelliptischen Béden
5.3.1 Die Gestalt der Boden der Flasche muss so sein, dass folgende Bedingungen erfiillt sind:
— fur Kugeltorusbéden: R < D; » > 0,1D; h > 4b (siehe Bild 1);

— fur halbelliptische Béden: H > 0,2D; h > 4b (siehe Bild 1).

10
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1 Kugeltorusboden
2 halbelliptischer Boden

Bild 1 — Darstellung druckkonkaver Flaschenbéden

ANMERKUNG  Fir Kugeltorusbdden gilt:

H=(R+b)—\/[(R+b)—§}x[(R+b)+§—2(r+b)}

5.3.2 Die Wanddicke, a, jedes zylindrischen Teils muss nach 5.2 berechnet werden.

Diese Anforderung gilt nicht, wenn die Lange des zylindrischen Teils der Flasche, bei Messung zwischen dem

Beginn der gewdlbten Teile der beiden Béden, nicht mehr als +2bD betragt. In diesem Fall darf die
Wanddicke nicht geringer als die des gewdlbten Teils sein.

Die Dicke des gewdlbten Teils, b, darf nicht geringer sein als der nach folgender Gleichung berechnete Wert:

FP.xDxC

h=—S"""—
(15x Ry )+ Py

In dieser Gleichung stellt C den Formfaktor dar, dessen Wert vom Quotienten H/D abhangt.

Der Wert fur C muss Bild 2 oder Bild 3/Tabelle 2 enthommen werden.

11

www.ris.bka.gv.at



B:-M CD-ROM - Service , 200805, 7738586, BM fiir Wirtschaft und Arbeit, Stubenring 1, 1010, Wien

EN 1442:2006 + A1:2008 (D)

12

BGBI. II - Ausgegeben am 28. Dezember 2011 - Nr. 458

b/D
—e— 0,06
—=— 0,03
1,500 \ —&— 0,02
—%— 0,01
T \ —o— 0,0075
—e— 0,005
;\
1,400 \ \
1,300
'S |
\\ \ \ \
. \\ N
NSNS
\ \
\ N
N
1,100 \‘
1,0004— ' ' ' ' ' b —
02 0205 021 0215 022 0225 023 0235 024 0245 0725
H/D —»

Bild 2 — Werte des Formfaktors C fiir H/D zwischen 0,2 und 0,25
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Tabelle 2 — Verhaltnis H/D und Formfaktor C

B:-M CD-ROM - Service , 200805, 7738586, BM fiir Wirtschaft und Arbeit, Stubenring 1, 1010, Wien

H/D C H/D C

0,25 1,000 0,38 0,612
0,26 0,931 0,39 0,604
0,27 0,885 0,40 0,596
0,28 0,845 0,41 0,588
0,29 0,809 0,42 0,581
0,30 0,775 0,43 0,576
0,31 0,743 0,44 0,572
0,32 0,713 0,45 0,570
0,33 0,687 0,46 0,568
0,34 0,667 0,47 0,566
0,35 0,649 0,48 0,565
0,36 0,633 0,49 0,564
0,37 0,621 0,50 0,564

ANMERKUNG Zwischenwerte dirfen durch lineare Interpolation ermittelt werden.

5.4 Gestaltung anderer Bodenformen als Kugeltorusbéden und halbelliptischen Béden
Andere Bodenformen, als die in 5.3 erfassten, durfen unter der Voraussetzung verwendet werden, dass die
Eignung ihrer Gestaltung durch eine Ermidungspriifung nach 7.11 oder durch eine geeignete Krafte-

bestimmung nachgewiesen wird. Bei druckkonvexen Bdden darf die Mindestdicke des Bodens nicht weniger
als das 2fache der nach 5.2 erforderlichen Dicke betragen.

5.5 Mindestwanddicke

Die Mindestwanddicke zylindrischer Mantel und der Béden darf nicht geringer sein als der héhere Wert von:
— den nach 5.2 und 5.3 oder 5.4 bestimmten Werten fir « und b, sofern geeignet; oder

— den folgenden Werten, sofern geeignet:

far D < 100 mm:
1,1 mm

far 100 < D <150 mm:
[1,1 + 0,008 x (D — 100)] mm

far D > 150 mm

[%+ 0,7} mm, jedoch nicht weniger als 1,5 mm.

Diese Gleichungen gelten fir zylindrische Méntel und Béden, unabhéngig davon, ob sie durch Berechnung,
nach 5.2 und 5.3 oder durch die in 5.4 festgelegten Priifungen bemessen wurden.

14
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5.6 Gestaltung der Offnungen
5.6.1 Alle Offnungen missen sich in einem Boden der Flasche befinden.

5.6.2 Jede Offnung in der Flasche muss entweder durch einen Ventilschutz oder ein Verstarkungsblech
durch Schweil’en sicher befestigt sein. Die Eignung der Konstruktion von Verstarkungen oder die Eignung
beim Konstruktionswechsel eines zugelassenen Flaschentyps muss durch Konstruktionsberechnungen oder
durch eine Ermidungsprifung nach 7.11 bestétigt werden.

5.6.3 Schweilnahte von Offnungen diirfen einen Mindestabstand zu Rundndhten von /2,560 mm nicht
unterschreiten.

5.6.4 Sofern nicht anders festgelegt, missen Ventilgewindemuffen mit einer anerkannten Spezifikation der
Male Ubereinstimmen.

ANMERKUNG  Geeignete Spezifikationen der Schraubverbindungen fir das 25E-Gewinde enthalt ISO 10920, und fir
das 17E-Gewinde sind Angaben in EN ISO 11116-1 enthalten.

5.7 Ventilschutz

Die Flaschenkonstruktion muss einen Ventilschutz gegen Verformungen vorsehen, um ein Ausstrémen von
Gas zu verhindern, wenn das Ventil nicht anderweitig geschitzt ist.

Wenn der Ventilschutz fester Bestandteil der Flasche ist, muss dies durch einen Fallversuch nach
EN 962:1996, 6.7 nachgewiesen werden.

ANMERKUNG Besitzt die Flasche keinen integralen Ventilschutz, dann sollte der Hersteller festlegen, dass Flaschen
mit Flissiggas in Verschlagen oder Paletten transportiert werden oder wahrend des Transports mit anderem wirksamen
Ventilschutz versehen sind. Andernfalls sollte die Flasche mit Ventilen ausgeriistet sein, bei denen durch eine Fallpriifung
nach EN 13152 oder EN 13153 nachgewiesen wurde, dass das Ventil Beschadigungen ohne Gasaustritt widerstehen
kann.

5.8 Nicht drucktragende Teile

5.8.1 Die Teile missen so gestaltet sein, dass ein Wassereinschluss vermieden wird und dass eine dulRere
Inspektion der Schweillverbindungen der Ausristungsteile moglich ist. Sie dirfen weder Langs- noch
Rundnéhte aufweisen.

5.8.2 Ist ein Fulring angebracht, muss dieser eine ausreichende Festigkeit aufweisen, um die Stand-
sicherheit sicherzustellen; er muss so angebracht sein, dass eine Inspektion aller drucktragenden Schweif3-

néhte maoglich ist. Jeder Fulring ist in geeigneter Weise mit einem Ablauf flr Wasser zu versehen, und der
vom Fufdring umschlossene Raum muss, z. B. durch Anbringen von Offnungen, ausreichend beliftet sein.

6 Konstruktion und Ausfiihrung

6.1 Betriebszulassung fiir das Schweillen
6.1.1 Schweillungen an der Druckhdlle und den nicht drucktragenden Teilen mussen:

— fur alle SchweiBnahte eine Schweillanweisung in Ubereinstimmung mit EN ISO 15609-1 haben, die in
Ubereinstimmung mit EN ISO 15614-1 oder EN ISO 15613 qualifiziert ist;

— von nach EN 287-1 zugelassenen SchweifRern und von Schweilpersonal in Ubereinstimmung mit
EN 1418 ausgefihrt werden.

Der Hersteller muss Aufzeichnungen derartiger Verfahren, Qualifikationen und Zulassungen aufbewahren.
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6.1.2 Zulassungsprifungen fur Schweildverfahren missen so durchgefihrt werden, dass die Schwei3nahte
reprasentativ fur die unter Produktionsbedingungen hergestellten Schweifl3nahte sind.

6.1.3 Die Schweiler mussen die Eignungsprifungen fur die jeweilige Arbeit und das durchzufiihrende
Verfahren bestanden haben.

6.2 Bleche und Pressteile

Der Hersteller muss sicherstellen, dass drucktragende Teile von Flaschen eine gleich bleibende Qualitat
haben und keine sichtbaren Fehler aufweisen, welche die Unversehrtheit der Flasche grundlegend beein-
flussen kénnten.

6.3 SchweiBverbindungen

6.3.1 Die Festigkeitseigenschaften der Schweilndhte an der fertig gestellten Flasche missen alle
Anforderungen hinsichtlich Gestaltung und Berechnung der Flasche erfilllen. Bei nicht vollstandig
durchschweilten Nahten an der Verbindung Ventilgewindemuffe/Flasche muss die Festigkeit der Verbindung
durch eine Ermiidungspriifung nach 7.11 nachgewiesen werden.

6.3.2 Die Schweillungen der Langs- und Rundndhte missen durch ein voll mechanisiertes oder
automatisches Verfahren so hergestellt werden, dass eine gleichmafige und wiederholbare Qualitat der
SchweilRungen sichergestellt ist.

6.3.3 Es darf nur eine Langsnaht vorhanden sein, die stumpfgeschweilt sein muss. Fir Langsnahte dirfen
keine stumpfgeschweifiten Sickenndhte und festverbundenen SchweilRunterlagen verwendet werden.

6.3.4 Es dirfen nur zwei Rundndhte vorhanden sein, mit Ausnahme der Schweilinaht am Ventilgewinde.
Diese missen durch Stumpfschweilen hergestellt werden. In Bild 4 ist ein Beispiel fur eine typische
stumpfgeschweifldte Sickennaht dargestellt, d. h., dass ein zu verschweilendes Teil versetzt ist und eine
bleibende Schweillunterlage bildet. Andere als die in Bild 4 dargestellten Formen sind zuldssig, vorausgesetzt,
die Prifergebnisse der fertig gestellten Flasche sind zufrieden stellend.
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®

Q)

Legende

wahlweise Abschragung

wie gewilinscht

Tiefe der Krépfung fur eine genaue Passform zum angrenzenden Teil
Innenseite der Flasche — (scharfe Kanten sind zu vermeiden)
Schweilinahthéhe (mit Ausnahme des Uberlappungsbereiches) < /4
Breite der Abschragung: 2,5 ¢ > Breite der Abschragung > e
Mindest-Kontaktlénge: 1,5¢

NOoO O WN =

Dicke des gekropften Metalls
W  Schweildnahtbreite: 8¢ = W= 3e

Q

Bild 4 — Beispiel einer typischen stumpfgeschweiten Sicken-Rundnaht

6.3.5 Sofern nicht anders festgelegt, miissen Schweil3verbindungen EN ISO 5817:2003, Qualitatslevel B
entsprechen.

6.3.6 Die Verschmelzung des Schweilizusatzwerkstoffes mit dem Ausgangswerkstoff muss glatt und frei
von Uberlappungen, Einbrandkerben oder abrupten Unterbrechungen sein. Es diirfen keine Risse, Kerben
und pordsen Stellen in der Schweillnahtoberfliche und der angrenzenden Werkstoffoberflache vorhanden
sein. Die Schweillnahtoberfliche muss gleichmaflig und nicht gewdlbt sein (d. h. die Nahtoberflache
unterhalb des Grundwerkstoffes). Die Dicke des Schweilnahtiberschusses (Sickenhdéhe) darf 1/4 der
Schweilnahtbreite nicht liberschreiten, ausgenommen im Uberlappungsbereich der Schweilnaht.

6.3.7 Stumpfndhte, einschlielllich Stumpfschweildverbindungen von Ventilgewinde/Flasche, und Sicken-
nahte missen vollstdndig durchschweilt sein, nachzuweisen durch makroskopische Untersuchung,
Faltversuch und Zugversuch (siehe 9.3). Stumpfgeschweilte Sickennahte kénnen am Anfang eine mangel-
hafte Durchschweilung aufweisen (mit einer Lange von hdéchstens 5 mm), wenn sie unterhalb des
Uberlappungsbereiches liegen, und es muss wéhrend der Herstellung nachgewiesen werden, dass dies nicht
die Schwachstelle der Flasche ist. Die Mindestlange fiir die Uberlappung der SchweiRnaht muss 10 mm
betragen.
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6.4 Toleranzen

6.4.1 Unrundheit

Die Unrundheit des zylindrischen Mantels muss so begrenzt sein, dass der Unterschied zwischen dem
gréfiten und kleinsten AuBendurchmesser im gleichen Querschnitt bei zweiteiligen Flaschen nicht mehr als
1 % und bei dreiteiligen Flaschen nicht mehr als 1,5 % des mittleren Durchmessers betragt. Die Messungen
dirfen nicht an Rundnahten vorgenommen werden.

6.4.2 Abweichung von der Geraden

Fur den zylindrischen Mantelteil darf die hochste Abweichung von der Geraden 0,3 % der zylindrischen Lange
nicht Gberschreiten.

6.4.3 Vertikalitat

Wenn die Flasche auf ihrer Grundflache steht, missen der zylindrische Mantel und die Achse der oberen
Offnung innerhalb von 1,5° senkrecht verlaufen (ungefahr 26 mm je Meter an Hohe).

6.5 VerschlieRen von Offnungen

Offnungen in fertig gestellten Flaschen missen entweder:

— mit einem Stopfen aus einem geeigneten nicht absorbierenden Werkstoff oder
— mit einem geeigneten Ventil oder Ausriistungsteil

ausgestattet sein, um das Gewinde vor Beschadigung zu schiitzen und das Eindringen von Feuchtigkeit in die
Flasche zu verhindern.

6.6 Warmebehandlung

6.6.1 Flaschen missen warmebehandelt sein (normalisiert oder spannungsarm gegliiht), es sei denn, die
Anforderungen von 6.6.4 sind erfllt.

6.6.2 Der Flaschenhersteller muss Aufzeichnungen tber die durchgefiihrte Warmebehandlung bereithalten.
6.6.3 Eine ortliche Warmebehandlung ist unzulassig.

6.6.4 Flaschen missen keiner Warmebehandlung ausgesetzt werden, wenn alle der folgenden Anforde-
rungen erfillt sind:

— es handelt sich um eine dreiteilige Flaschenkonstruktion;

— die Bdden haben eine halbelliptische oder Kugeltorus-Form nach Bild 1 und die Presstiefe ist so begrenzt,
dass gilt:

H=b 026

h<8b;

— die Flaschen dirfen nur aus Feinkornstahl hergestellt werden, der im Lieferzustand bei einer Priifung
nach EN ISO 643 eine maximale Korngréf3e von 8 aufweist; und

— von jedem Typ sind drei Muster einer Ermidungsprifung nach 7.11 zu unterziehen. Jede folgende
Anderung beziglich der Konstruktion, Werkstoffdicke, Werkstoffspezifikation oder des Schweil3-
verfahrens erfordert eine weitere Ermidungsprifung.
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7 Priifungen

7.1 Allgemeines
Die mechanischen Priifungen und die makroskopische Untersuchung zur Uberpriifung der Eigenschaften von
Ausgangswerkstoffen und SchweiRnédhten der drucktragenden Teile der Flaschen missen an Probek&rpern

durchgefihrt werden, die aus fertig gestellten Flaschen entnommen wurden. Die Mafe und die Lage der
Probekérper missen mit 7.3 Ubereinstimmen.

7.2 Priifungsarten und Bewertung der Priifergebnisse

Die fir die Flaschen geltenden Prifungen missen mit den Abschnitten 8 und 9 Ubereinstimmen. Dies ist in
Tabelle 3 dargestellt.

Tabelle 3 — Anwendung der Priifungen

Typ-Priifung Fertigungspriifung
Priifungen a:sl::tﬁ:itt festgelegt in festgelegt in Unter-
Unterabschnitt abschnitt

Mechanische |Zugversuch 7.4 X 8.1b) X 9.7,9.8
Prifung Faltversuch 7.5 X 8.1b) X |9.7,9.8
Berstpriifung 7.6 X 8.1¢c) X 94,9.7,9.8
Druckpriifung 7.7 - - X 9.1.2

O 9.2.2,94,95
Réntgenprifung 7.8 o] 8.1b) X 9.21,9.2.3

Y 9.6.2

O 9.2.2,94,95
makroskopische Priifung 7.9 O 8.1b) X 9.3.1

Y 9.6.2
Sichtpriifung 7.10 X 8.1d) X 9.11,91.2
Ermiadungspriifung 7.1 X 8.1a) - -
(0] Ermd&glicht die Option von Réntgenpriifung oder makroskopischer Untersuchung.
X Keine Option zuldssig — Priifungen sind auszufihren.
Y Wiederholungsprifung unter bestimmten Umsténden erforderlich.
7.3 Proben und zugehorige Priifungen
7.3.1 Zweiteilige Flaschen
7.311 An zweiteiligen Flaschen (d. h. Flaschen, die nur eine Rundnaht aufweisen) missen Proben

entsprechend Tabelle 4 aus den in Bild 5 dargestellten Stellen enthommen werden.
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Tabelle 4 — Priifarten und Einzelheiten (zweiteilige Flaschen)

Legende
Priifarten nach Einzelheiten
(siehe Bild 5)
Ausgangswerkstoff, in Langsrichtung der
Flasche oder, falls dies nicht mdéglich ist, in
1 Zugversuch EN 10002-1 1 Umfangsrichtung oder aus der Mitte eines
gewdlbten Bodens.
1 Faltversuch EN 910 2 An der Oberseite der Rundnaht.
1 Zugversuch EN 895 3 Quer zur Rundnaht.
1 Faltversuch EN 910 4 An der Unterseite der Rundnaht.
1 makroskopische An einer beliebig ausgewahlten Stelle der
. EN 1321
Prifung Rundnaht.

7.3.1.2

7.31.3

Uberh6hung maschinell abzuarbeiten (siehe Bild 8 b)).

Probekérper, die nicht ausreichend flach sind, miissen durch Kaltpressen flach gedrickt werden.

Bei allen Proben fir den Faltversuch, die eine Schweil3naht aufweisen, ist die Schweillnaht-
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e
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Legende

1

2

3

4

5 Rundnaht

5

alternative Lagen der Probekdrper fir den Zugversuch
Probekdérper fiir den Faltversuch (Oberseite der Schweif3naht)
Probekdrper fur den Zugversuch quer zur Schweil3naht
Probekdrper fir den Faltversuch (Unterseite der Schweif3naht)

Bild 5 — Aus zweiteiligen Flaschen enthommene Proben

7.3.2 Dreiteilige Flaschen

7.3.21

An dreiteiligen Flaschen (Flaschen mit Langs- und Rundndhten) miissen Proben entsprechend

Tabelle 5 aus den in Bild 6 dargestellten angegebenen Stellen entnommen werden.

7.3.2.2

7.3.2.3

Uberh6hung maschinell abzuarbeiten (siehe Bild 8 b)).
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Tabelle 5 — Priifarten und Einzelheiten (dreiteilige Flaschen)

Priifarten nach sil:aigeegiijeG Einzelheiten

Grundwerkstoff des zylindrischen Teils in

1 Zugversuch EN 10002-1 1 Langsrichtung der Flasche oder, falls dies nicht
mdéglich ist, in Umfangsrichtung.

1 Zugversuch EN 10002-1 2 Vom Grundwerkstoff eines gewdlbten Bodens.

1 Faltversuch EN 910 3 An der Oberseite der Ldngsnaht.

1 Faltversuch EN 910 4 An der Oberseite der Rundnaht.

1 Zugversuch EN 895 5 Senkrecht zur Langsnaht.

1 Zugversuch EN 895 6 Senkrecht zu einer Rundnaht.

1 Faltversuch EN 910 7 An der Unterseite der Langsnaht.

1 Faltversuch EN 910 8 An der Unterseite der Rundnaht.

1 E;ﬁ;zsgkoplsche EN 1321 An einer beliebig ausgewahlten Stelle der Rundnaht.

Legende

1
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1l
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i
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alternative Lagen der Probekérper fir den Zugversuch
Probekdrper fur den Zugversuch
Probekdrper fir den Faltversuch (Oberseite der Schweil3naht)
Probekérper flir den Faltversuch (Oberseite der Schweif3naht)
Probekdrper fir den Zugversuch
Probekdrper fir den Zugversuch
Probekérper fur den Faltversuch (Unterseite der Schweif3naht)
Probekérper fur den Faltversuch (Unterseite der Schweif3naht)

Rundnaht
Langsnaht

Bild 6 — Aus dreiteiligen Flaschen entnommene Proben

7.3.3 SchweiBnahte der Ventilgewindemuffe

Die SchweiRung der Ventilgewindemuffe muss durch Réntgenprifung oder makroskopische Untersuchung in

Ubereinstimmung mit 7.8 oder 7.9 geprift werden.
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7.4 Zugversuch
7.41 Ausgangswerkstoff

7411 Verfahren

Die Vorbereitung der Probekérper und das Verfahren zur Durchfiihrung des Zugversuches muss EN 10002-1
entsprechen.

Die beiden Flachen des Probekérpers, welche die Innen- bzw. Aulenwdnde der Flasche reprasentieren,
dirfen nicht bearbeitet werden.

7.41.2 Anforderungen

Die fur die Streckgrenze (R oder Rp0,2)’ Zugfestigkeit (R,,) und Bruchdehnung (4) ermittelten Werte dirfen
nicht unter den vom Flaschenhersteller garantierten Werten (R,, R, and 4) fur die fertig gestellte Flasche
liegen.

7.4.2 SchweiRniahte

7.4.21 Verfahren
Der Zugversuch senkrecht zur Schweifinaht nach EN 895 muss an einem Probekérper durchgefihrt werden,

der auf einer Lénge bis zu 15 mm beiderseits der Naht ein reduziertes Querprofil von 25 mm Breite aufweist
(siehe Bild 7). Uber diesen mittleren Teil des Probekdrpers hinaus muss dessen Breite stetig zunehmen.

7.4.2.2 Anforderungen

Der ermittelte Wert der Zugfestigkeit R, muss mindestens den vom Flaschenhersteller garantierten Werten R,

entsprechen, unabhangig davon, an welcher Stelle im Querschnitt des mittleren Teils des Probekoérpers der
Bruch auftritt.

Male in Millimeter

15 15

Bild 7 — Probek®drper fiir den Zugversuch, senkrecht zur Schweillnaht

A
\

7.5 Faltversuch

7.5.1 Verfahren

7.5.11 Die Vorbereitung der Probekdrper und das Verfahren zur Ausfilhrung des Faltversuches missen
in Ubereinstimmung mit EN 910 und Bild 8 durchgefiihrt werden.

7.51.2 Der Faltversuch muss an einem 25 mm breiten Probekdrper vorgenommen werden. Dabei muss
der Dorn in der Mitte der Schweil3naht liegen.

7.51.3 Der Probekérper ist vollstdndig um den Dorn herum zu biegen, wie in Bild 8 ¢) dargestellt.

22
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7.51.4 Das Verhéltnis, n, des Dorndurchmessers, Dp, zur Dicke des Probekorpers, e, darf die Werte in

Tabelle 6 nicht tiberschreiten.

Tabelle 6 — Verhiltnis des Dorndurchmessers zur Dicke der Probe

Tatsachlich gemessene
Zugfestigkeit R

N/mm?2

Wert fiir n

bis einschlielich 440

Uber 440 bis einschlieBlich 520
tber 520 bis einschlieBlich 600
Uber 600 bis einschlielich 700
Uber 700 bis einschlieBlich 800
Uber 800 bis einschlieBlich 900
Uber 900

0 N o o b~ ODN

7.5.2 Anforderungen

Nach dem Faltversuch dirfen keine Risse im Probekérper sichtbar sein.

www.ris.bka.gv.at
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Male in Millimeter

25

Legende

a)
b)
c)

A ON -

24

Male des Probekdrpers
Vorbereitung des Probekdérpers fir den Querfaltversuch
Darstellung des Faltversuches

Probeart ,Stumpfnaht*

Probeart ,stumpfgeschweifdte Sickennaht*
Schweilinahtiiberh6hung bis auf Probenoberflache abarbeiten
Einzug/Versatz entfernen

Bild 8 — Faltversuche
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7.6 Wasserdruck-Berstpriifung

7.6.1 Verfahren

7.6.1.1 Falls es vorgesehen ist, Kennzeichnungen (siehe Abschnitt 10) auf einem drucktragenden Teil
der Flasche anzubringen, missen die Flaschen bei der Priifung bereits dhnlich gekennzeichnet sein.

7.6.1.2 Die Wasserdruck-Berstpriifung ist mittels einer Prifeinrichtung durchzufiihren, die:
— einen Uberwachten, stetigen Druckanstieg bis zum Bersten der Flasche erméglicht;

— das Volumen der verwendeten Priffliissigkeit aufzeichnet;

— den Berstdruck der Flasche aufzeichnet.

7.6.1.3 Die Flasche muss bis zum Bersten mit Druck beaufschlagt werden und die Volumenausdehnung
muss gemessen werden als:

— das Volumen der Prifflussigkeit, das zwischen dem Zeitpunkt, wenn der Druckanstieg beginnt, und dem
Zeitpunkt des Berstens verwendet wurde; oder

— die Differenz zwischen dem Rauminhalt der Flasche zu Beginn und am Ende der Priifung.

7.6.1.4 Nach dem Bersten der Flasche muss die Bruchoberflache einer Untersuchung auf Risse und der
Form ihrer R&nder unterzogen werden (siehe 7.6.2.3).

7.6.2 Anforderungen

7.6.2.1 Berstdruck

Der gemessene Berstdruck, P, darf auf keinen Fall geringer sein als das 2,25fache des Berechnungsdrucks
P, und darf nicht weniger als 35 bar betragen.

7.6.2.2 Volumenausdehnung

Das Verhaltnis zwischen der Zunahme des Rauminhalts der Flasche und ihrem urspriinglichen Rauminhalt
muss mindestens den folgenden Werten entsprechen:

Bei R, < 480 N/mm?Z:
— 20 %, wenn die Lange der Flasche gréRer ist als der Durchmesser D;
17 %, wenn die Lénge der Flasche héchstens dem Durchmesser D entspricht.
Bei R, = 480 N/mm?:
— 17 %, wenn die L&nge der Flasche groler ist als der Durchmesser D;

15 %, wenn die Lange der Flasche héchstens dem Durchmesser D entspricht.

ANMERKUNG Die Lange der Flasche ist die Lédnge des Druckkérpers einschlieRlich Ventilgewindemuffe.
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7.6.2.3 Art des Bruchs

Die Untersuchung des Bruchs muss nachweisen, dass:

— der Bruch nicht von einer Schweil3naht ausgeht;

— die Hauptbruchstelle nicht sprédbriichig erscheint, d. h., die Bruchkanten diirfen nicht radial verlaufen,
sondern mussen gegen die Durchmesserebene geneigt sein und Uber die ganze Dicke eine Bruch-
einschniirung aufweisen;

— der Bruch im Metall keine sichtbaren Fehler erkennen lasst, z. B. Doppelung;

— der Berstversuch nicht zu einer Zertrimmerung der Flasche fuhrt.
7.7 Druckpriifung

7.7.1 Verfahren

7711 Das Druckmedium ist Ublicherweise eine FlUssigkeit. Ein Gas kann verwendet werden, unter der
Voraussetzung, dass entsprechende Sicherheitsmalnahmen getroffen werden.

7.71.2 Der anzuwendende Mindestprifdruck (Py,) darf nicht geringer sein als der in 5.1.3 festgelegte

Berechnungsdruck. AusschlieRlich fir Flaschen mit Butan darf der Prifdruck unter bestimmten Umstanden
groler sein als der in 5.1.3 angegebene Berechnungsdruck. In diesem Fall darf die Membranspannung in der
Wand der Flasche wahrend der Prifung 90 % der Mindeststreckgrenze des Flaschenwerkstoffs, R, nicht

Uberschreiten.

ANMERKUNG  Dies kann durch folgende Gleichung nachgewiesen werden: w <09xRg.
e

7.71.3 Der Druck in der Flasche muss stetig ansteigen, bis der Prifdruck erreicht ist.

7.71.4 Die Flasche muss so lange unter dem Prifdruck verbleiben, mindestens jedoch 30s, bis
sichergestellt ist, dass keine Undichtigkeit besteht.

7.7.2 Anforderungen
7.7.21 Es durfen keine Undichtigkeiten an der Flasche auftreten.

7.7.2.2 Nach der Prufung darf die Flasche keine Anzeichen bleibender Verformung aufweisen.
7.8 Rontgenprifung

7.8.1 Verfahren

Roéntgenaufnahmen der Schweil3ndhte sind nach EN 1435:1997, Klasse B sowie nach EN 14784-1 und
EN 14784-2, sofern zutreffend, vorzunehmen. Das Roéntgenpersonal muss nach EN 473:2000, Level 1,
qualifiziert sein und muss von Personal Giberwacht werden, das nach EN 473:2000, Level 2, qualifiziert ist.

Der Umfang der Réntgenprifung muss Bild 9 bzw. Bild 10 entsprechen.
Die Réntgenprifung kann durch eine Réntgen-Durchleuchtung ersetzt werden unter der Voraussetzung, dass

das Verfahren die gleiche Priifqualitdt, Fehlererkennung und den gleichen Stand der Aufzeichnungen aufweist
wie die Roéntgenprifung.
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MaRe in Millimeter

100

Bild 9 — Umfang der Rontgenpriifung an SchweiBndhten — Flaschen nur mit Rundnéhten

MalRe in Millimeter

25
25

25 100 100 25

Bild 10 — Umfang der Rontgenpriifung an Schweindhten — Flaschen mit Rund- und Langsnahten

7.8.2 Bewertung

Die Bewertung der Réntgenaufnahmen muss anhand der Originalfilme nach EN 462-1 und EN 462-2 erfolgen.
7.8.3 Anforderungen

Folgende Fehler, entsprechend den Festlegungen in EN ISO 6520-1, sind unzulassig:

— Risse;

— unvollstédndige Durchschweilung;

— Bindefehler der Schweil3naht;
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— Decklagenunterwélbung;
—  Wurzelrickfall;
— Schweilgutlberlauf;

— jeder langliche Einschluss oder jede Gruppe aneinander gereihter runder Einschlisse, wobei die
vorhandene Lénge Uber eine Schweilllange von 12¢ gréRer ist als 6 mm;

— jede Gaspore, die ldnger als ¢/3 mm ist;
— jede Gaspore, die l&nger als e/4 mm und maximal 25 mm von einer anderen Gaspore entfernt ist;

— Gasporen Uber 100 mm Lénge, wobei die Gesamtflache, in mmZ2, von allen Gasporen gréRer als 2e ist.
7.9 Makroskopische Untersuchung

7.9.1 Verfahren

Die makroskopische Untersuchung muss nach EN 1321 durchgefiihrt werden.

7.9.2 Anforderungen

Die vollstédndigen Querschnitte der Langs- und Rundndhte sowie alle StumpfschweilRverbindungen von Ventil-
gewindemuffe/Flasche missen eine vollstdndige Verbindung und eine vollstdndige Durchschwei3ung
erkennen lassen, wie in 7.8.3 beschrieben. Im Zweifelsfall muss eine mikroskopische Untersuchung der
betreffenden Bereiche durchgefiihrt werden.

Bei einer unvollstandigen Durchschweilung der Nahte Ventilgewindemuffe/Flasche darf die Tiefe der Durch-
schweillung nicht geringer sein als diejenige an den Flaschen, die im Rahmen der Typprifung einer
Ermidungsprifung unterzogen wurden, siehe 6.3.1.

An nicht drucktragenden Teilen darf die Durchschweiltung 40 % der Wanddicke des drucktragenden Teils
nicht Gbersteigen.

7.10 Sichtprifung der SchweiBnahtoberflache

7.10.1 Verfahren
Alle Schweil3ndhte missen nach ihrer Fertigstellung einer Prifung nach EN 970 unterzogen werden. Die zu

untersuchende Nahtoberfliche muss gut beleuchtet und frei von Fett, Staub, Zunderresten oder Schutziber-
zigen jeder Art sein.

7.10.2 Anforderungen
Die Schweifl3ndhte missen mit 6.3.5 und 6.3.6 Gibereinstimmen.
7.11 Ermiidungsprifung

7.11.1 Verfahren

71111 Die Flaschen missen mit einer nichtkorrosiven Flissigkeit, z. B. Wasser mit einem Korrosions-
schutzmittel, gefullt und den Lastwechseln der hydraulischen Druckbeanspruchung ausgesetzt werden.
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711.1.2 Die Prifung muss bei einem oberen Wechselbeanspruchungsdruck ausgefiihrt werden, der
entweder:

— 2/3 des Prifdrucks entspricht, wobei die Flasche 80 000 Lastwechseln ohne Ausfall zu unterziehen ist;
oder

— dem Prifdruck entspricht, wobei die Flasche 12 000 Lastwechseln ohne Ausfall zu unterziehen ist.

71113 Der untere Wert des Wechselbeanspruchungsdrucks darf 10 % des oberen Wechselbean-
spruchungsdrucks nicht Gbersteigen.

711.1.4 Die Frequenz der Lastwechsel darf 0,25 Hz (15 Lastwechsel/min) nicht Giberschreiten. Die an der
AuBenflache der Flasche gemessene Temperatur darf wahrend der Priifung 50 °C nicht Gberschreiten.

7.11.2 Anforderungen

Die Flasche darf keine Undichtigkeiten aufweisen.

8 Technische Anforderungen fiir die Typpriifung

8.1 Prifumfang

Der Hersteller muss ein Los von mindestens 50 Flaschen von jedem Typ zur Verfiigung stellen, das als
reprasentativ fir die Flaschenherstellung gelten muss. Der Werkstoff muss die gleichen Festlegungen und die
gleiche Nenndicke und das gleiche Herstellungsverfahren haben wie die gefertigten Flaschen.

Die Flaschen missen fiir Prifungen wie folgt auswahlt werden:

a) 3 Flaschen fiir die Ermidungspriifung in Ubereinstimmung mit 7.11, sofern nach 5.4, 5.6.2, 6.3.1, 6.6.4
oder Abschnitt 10 erforderlich;

b) 2 Flaschen fur mechanische Prifungen in Ubereinstimmung mit 7.4 und 7.5 und Réntgenpriifung bzw.
makroskopische Untersuchung in Ubereinstimmung mit 7.8 und 7.9;

c) 2 Flaschen fiir einen Berstversuch in Ubereinstimmung mit 7.6;
d) 2 Flaschen missen zugefiihrt werden:

— einer Uberpriifung der MaRe und der Wanddicke, um die Ubereinstimmung mit der Gestaltung zu
bestatigen;

— einer Uberpriifung der Toleranzen, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 6.4 zu
bestatigen;

— einer Sichtpriifung der Schweilnahtoberflachen, in Ubereinstimmung mit 7.10.

ANMERKUNG Dies kann an den gleichen Flaschen erfolgen, die fur die mechanischen Prifungen verwendet wurden.

8.2 Flaschentypen

Innerhalb folgender Grenzen miissen unterschiedliche Flaschenkonstruktionen zum selben Typ gerechnet
werden:

a) zweiteilige Flaschen mit:

— gleichem Nenn-Durchmesser;

— gleicher Nenn-Lange der drucktragenden Umhdillung, Ventilgewindemuffe ausgenommen;
— gleichen Nenn-Bodenformen;

— gleicher Mindest-Wanddicke;

— gleicher Werkstoffspezifikation;
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und die:

— mit den gleichen Offnungen versehen sind (siehe 5.6.2);

— mit demselben Herstellungsverfahren hergestellt wurden;

— derselben Warmebehandlung unterzogen worden sind;

— mit demselben Typ mechanischer oder automatischer Schweilmaschinen hergestellt wurden;

b) dreiteilige Flaschen mit den Begrenzungen von 8.2 a), die sich jedoch in der L&nge innerhalb der
folgenden Grenzen unterscheiden kénnen:

— die Lange der drucktragenden Umhiillung muss mindestens 3D entsprechen;

— die L&nge der drucktragenden Umhullung darf nicht mehr als das 1,5fache der Lange der gepriften
Flaschen betragen.

8.3 Zertifikat fuir die Typ-Prifung

Jeder Flaschentyp muss mit einem Zertifikat versehen sein.

9 Anforderungen an die Produktionspriifung und Untersuchung

9.1 Prifungen und Untersuchungen fiir alle Flaschen

9.1.1  Alle Flaschen sind einer Sichtprtfung ihrer Langsnahte von beiden Seiten zu unterziehen, bevor sie in
Ubereinstimmung mit EN 970 geschlossen werden.

9.1.2 Alle gefertigten Flaschen miissen vor dem Beschichten:

— einer Druckpriifung nach 7.7;

— einer Sichtprufung ihrer Schweil3nahtoberfldche nach 7.10;

— einer Prufung ihrer Kennzeichnungen nach Abschnitt 10 und Anhang A
unterzogen werden.

9.1.3 Flaschen, die die Prufungen nicht bestehen, sind zuriickzuweisen und fur Ausbesserung und erneute
Bewertung oder Entsorgung auszusondern.

9.2 Rontgenpriifung

9.2.1 Die Rontgenpriifung muss an den Langs- und Rundnahten (siehe Bild 9 und Bild 10) der ersten
Flaschenproduktion nach folgender Beschreibung durchgefiihrt werden:

— zu Beginn der Produktion;

— nach einer Anderung der Bauart und GréRe der Flasche;

— nach einer Anderung des Schweilverfahrens (einschlieRlich der Maschineneinstellung); oder
— nach einer Produktionsunterbrechung von mehr als 4 h.

9.2.2 Bei Flaschen mit einem Auflendurchmesser unter 250 mm kann die Rontgenprifung von stumpf-
geschweilten Sickennéhten durch zwei makroskopische Untersuchungen (siehe 7.9) ersetzt werden, wobei
eine im Uberlappungsbereich und die andere auf der gegeniberliegenden Seite der Flasche durchzufiihren ist.

9.2.3 Zuséatzlich zu den Anforderungen von 9.2.1 muss bei Flaschen mit Langsnahten an einer von jeweils
250 hergestellten Flaschen die Verbindung der L&ngs- und Rundndhte einer Rontgenprifung unterzogen
werden, wie in Bild 10 dargestellt.
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9.2.4 Wenn fur die Produktion mehr als eine Schweiflmaschine verwendet wird, mussen die oben
beschriebenen Verfahren auf jede Schweillmaschine angewendet werden.

9.3 Makroskopische Priifung

9.3.1 Die makroskopische Untersuchung muss an den Rundndhten von Probe-Flaschen nach Tabelle 4
und Tabelle 5 durchgefiihrt werden. Die Proben (Flaschen) missen nach 9.7 ausgewahlt werden.

9.3.2 Die makroskopische Untersuchung muss nach 7.9 durchgefiihrt werden.

9.4 Untersuchung der SchweiRnaht von Ventilgewindemuffen

Die Proben der Flaschen fiir die Rontgenprifung oder die makroskopische Untersuchung und deren Anzahl
mussen der Auswahl fir die mechanischen Priifungen/Berstprifungen nach 9.7 entsprechen.

9.5 Untersuchung von Schweindhten an nicht drucktragenden Ausriistungsteilen
Makroskopische Untersuchungen sind wie folgt vorzunehmen:

— bei Flaschen, deren Ausristungsteile vor dem Verschlief3en der Flasche eingeschweil3t werden und die
einer Sichtprifung zum Nachweis des Durchschweilungsiiberschusses unterzogen wurden: eine
Flasche zu Beginn jeder Fertigungsschicht;

— bei Flaschen, die keiner Sichtpriifung zum Nachweis des Durchschweilungsiberschusses unterzogen
wurden: eine von 1 000 hergestellten Flaschen.

Die Untersuchung kann an Proben durchgefiihrt werden, die von Flaschen entnommen wurden, die fiir die in
9.7 vorgeschriebenen mechanischen Priifungen/Berstpriifungen vorgesehen sind.

ANMERKUNG Die makroskopische Untersuchung kann auf Wunsch des Herstellers durch Réntgenpriifung ersetzt
werden.

9.6 Bei Rontgenpriifungen oder makroskopischen Untersuchungen erkannte, unzulassige
Mangel

9.6.1 Sollte eine der Rdntgenaufnahmen oder makroskopischen Untersuchungen unzuldssige Mangel
aufdecken, muss die Produktion unterbrochen werden.

9.6.2 Jede Flasche, geschweilt nach der letzten zuldssigen Rdntgenaufnahme oder makroskopischen
Untersuchung, muss so lange aufbewahrt werden, bis entweder durch Réntgenprifung, eine makroskopische
Untersuchung oder andere geeignete Mittel nachgewiesen ist, dass diese Flaschen zufrieden stellend sind.

9.6.3 Die Produktion darf erst dann fortgesetzt werden, wenn die Fehlerursache ermittelt, der Fehler
korrigiert und die unter 9.2 festgelegte Phase des Priifverfahrens wiederholt wurde.

9.6.4 Flaschen, die die Priifungen nicht bestehen, sind zurlickzuweisen und fir Ausbesserung und erneute
Bewertung oder Entsorgung auszusondern.

9.7 Lospriifung (mechanische/Berst-Priifungen)

9.71 Los

Ein Los besteht aus fertig gestellten Flaschen, die fortlaufend von demselben Hersteller unter Verwendung
desselben Herstellungsverfahrens, derselben Gestaltung, derselben Gréf3en- und Werkstoffspezifikationen
mit derselben Art automatischer Schweifimaschinen und unter Ubereinstimmenden Warmebehandlungs-
bedingungen hergestellt wurden.
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ANMERKUNG In diesem Zusammenhang bedeutet ,fortlaufend hergestellt“ nicht, dass es sich um FlieBbandfertigung
handeln muss.

9.7.2 Priiflose

Fir Annahmezwecke muss das Los in Priflose aus hochstens 1 000 Flaschen unterteilt werden.

Fir die Auswahl von Probe-Flaschen, entweder fiir die Berstversuche oder die mechanischen Prifungen, wird
jedes Los in Teillose unterteilt, die fiir die ersten 3 000 Flaschen eines Loses aus 250 Flaschen bestehen,

wahrend nachfolgend Teillose gebildet werden, die in Abhéngigkeit von der Flaschengrofie aus 500 oder
1 000 Flaschen bestehen (siehe Bild 11).

9.7.3 Anzahl der Proben

9.7.3.1  Allgemeines

Wenn ein Los aus Werkstoffen mehrerer Schmelzen besteht, muss der Hersteller die zu priifenden Proben so
auswahlen, dass jede verwendete Schmelze vorhanden ist.

Die reduzierte Anzahl der Proben fur grofle Produktionsmengen (iber 3 000 Flaschen) gilt nur, wenn der
Hersteller nachweisen kann, dass die Priifergebnisse fir die Produktion eines Loses und die Herstellungs-
verfahren gleich bleibend zuverléssig sind, ohne dass die Produktion nennenswert unterbrochen wird.

Mit Ausnahme der nach 9.7.3.4 zugelassenen, missen die Proben fiir die ,Berstpriifungen oder die
Mechanischen Prifungen® wechselweise bei der Berstprifung oder bei den mechanischen Prifungen
verwendet werden.

In Bild 11 ist die Anzahl der Proben anhand eines Diagramms dargestellt.
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Legende

a) fir Flaschen mit einem Fassungsraum von héchstens 35 Liter
b) fur Flaschen mit einem Fassungsraum Uber 35 Liter

GroRe des

Loses/Teil- Symbol Anzahl der Priifarten
Flaschen
loses
250 @ 2 eine fiir die Berstprifung und eine fir die Mechanische
Prifung.
250 @ 1 eine fir die Berstpriifung oder die Mechanische Priifung
500 @ 2 eine fiir die Berstprifung und eine fiir die Mechanische
Prufung.
500 @ 1 eine fur die Berstpriifung oder die Mechanische Priifung
1000 @ 2 eine fur die Berstpriifung und eine fir die Mechanische
Prifung.

ANMERKUNG  Flaschen, die nach 9.7.2 mechanischen Prifungen zugefihrt werden missen, mit einem Fassungsraum
von weniger als 6,51 und einem Berstdruck von mehr als 100 bar, kdnnen, nach Ermessen des Herstellers, einer
alternativen Berstprifung unterzogen werden.

Bild 11 — Priiflose

9.7.3.2 Fertigungsmenge kleiner oder gleich 3 000 Flaschen

9.7.3.21  Von den ersten 250 — oder weniger — Flaschen in jedem Priflos muss fir den Berstversuch und
die mechanische Priifung je eine reprasentative Flasche willkirlich entnommen werden.

9.7.3.2.2 Von jeder nachfolgenden Serie von 250 oder weniger Flaschen innerhalb eines Prifloses muss
entweder fir den Berstversuch oder die mechanische Prifung eine reprasentative Flasche willkirlich
entnommen werden.
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9.7.3.3 Fertigungsmenge liber 3 000 Flaschen

9.7.3.3.1  Fiir einen Fassungsraum <35 |

Von den ersten 3000 Flaschen eines Loses mussen reprasentative Flaschen nach 9.7.3.2 enthommen
werden. Fir die verbleibenden Flaschen muss aus jedem Priiflos (1 000 Flaschen) fiir den Berstversuch und
fur die mechanischen Prifungen je eine reprasentative Flasche willkiirlich enthommen werden.

9.7.3.3.2 Fiir einen Fassungsraum iiber 35 |

9.7.3.3.21 Von den ersten 3000 Flaschen eines Loses missen wie in 9.7.3.2 beschrieben
représentative Flaschen entnommen werden.

9.7.3.3.2.2 Von den ersten 500 — oder weniger — Flaschen eines jeden verbleibenden Prifloses muss
fir den Berstversuch und fir die mechanischen Prifungen jeweils eine reprasentative Flasche willkirlich
entnommen werden. Von den in diesen Priflosen verbleibenden 500 — oder weniger — Flaschen muss
entweder fir den Berstversuch oder fiir die mechanischen Priifungen eine reprasentative Flasche willkirlich
entnommen werden.

9.7.3.4  Fiir einen Fassungsraum von < 6,5 |

Bei Flaschen mit einem Fassungsraum von hdchstens 6,51 und einem Berstdruck von mehr als 100 bar
dirfen fir die mechanischen Prifungen ausgewahlte Proben nach Ermessen des Herstellers einem
alternativen Berstversuch unterzogen werden.

9.7.4 Ergidnzende Priifungen

Die fur die mechanische Priifung ausgesuchten Probe-Flaschen miissen folgende Prifungen ebenfalls durch-
laufen:

— Uberpriifungen der MaRe und der Wanddicke, um die Ubereinstimmung mit der Konstruktion zu besta-
tigen;

— Uberpriifungen der Toleranzen, um die Ubereinstimmung mit den Anforderungen nach 6.4 zu bestatigen.
9.8 Anforderungen an die mechanische und die Berst-Priifung nicht erfiillt

9.8.1 Mechanische Priifung

9.8.1.1 Falls bei der Durchfiihrung der mechanischen Priifungen ein Fehler erkennbar ist oder ein Mess-
fehler auftritt, muss dieselbe Flasche einer zweiten Prifung unterzogen werden. Ist das Ergebnis dieser
Prifung zufrieden stellend, muss die erste Priifung ignoriert werden.

9.8.1.2 Wenn die Prifung die urspriinglichen Prifergebnisse bestatigt, muss der in 9.8.3.1 oder 9.8.3.2
beschriebene Ablauf eingehalten werden.

9.8.2 Berstversuch

Besteht eine einzige Flasche den Berstversuch nicht, muss der in 9.8.3.1 oder 9.8.3.2 beschriebene Ablauf
eingehalten werden.

9.8.3 Los-Wiederholungsprifung

9.8.3.1 Besteht eine einzige Flasche die mechanische Prifung oder den Berstversuch nicht, missen
entsprechend Tabelle 7 beide Prifungen wiederholt werden, wobei die Flaschen fir die Wiederholungs-
prifung willkirlich aus demselben Teillos enthommen werden missen.
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Tabelle 7 — Anforderungen fiir Los-Wiederholungspriifungen

Priiflos/Teillos Ausfall Wiederholungsprifung
<250 ™ 2M + 1B
<250 1B 2B + 1M
> 250 ™ 2M + 2B
> 250 1B 1M + 4B
ANMERKUNG M bedeutet mechanische Priifung und B bedeutet Berstversuch.

Fir den Fall, dass die Wiederholungspriifung bestanden wird, muss das Los angenommen werden.

9.8.3.2 Fir den Fall, dass mehr als eine Flasche die ersten Priifungen nicht besteht oder dass eine oder
mehrere Flaschen die in 9.8.3.1 vorgeschriebene Wiederholungsprifung nicht bestehen, muss das Los
zuriickgewiesen werden.

9.8.4 Neues Los vorlegen

9.8.4.1 Warmebehandelte Flaschen

Handelt es sich bei dem zuriickgewiesenen Los um warmebehandelte Flaschen, muss das zurtickgewiesene
Los, wie in 9.7 festgelegt, als neues Los vorgelegt werden.

9.8.4.2 Nicht warmebehandelte Flaschen

Bei nicht warmebehandelten Flaschen darf eine Warmebehandlung nur durchgefiihrt werden, wenn
zusatzliche Annahmeprifungen durchgefiihrt werden und die Schweillverfahren fir den warmebehandelten
Zustand geeignet sind.

9.8.5 SchweiBausbesserung

Einzelne Flaschen, die wegen ortlicher Unregelméaligkeiten in der Schweil3naht zurlickgewiesen wurden,
durfen, wenn nicht anders festgelegt, Schweiflnahtausbesserungen ohne Warmebehandlung unterzogen
werden, vorausgesetzt, die Flaschen werden den in 9.1.2 festgelegten Priifungen erneut unterzogen.

Alle Ausbesserungen missen in Ubereinstimmung mit einem anerkannten Ausbesserungsverfahren von
qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden (siehe Abschnitt 6).

10 Kennzeichnung

Jede Flasche muss dauerhaft und lesbar mit den Angaben Uber Zertifizierung, Herstellung und Betrieb in
Ubereinstimmung mit EN 14894 zusammen mit den nach Anhang A erforderlichen spezifischen Standard-
Stempelungen gekennzeichnet werden.

ANMERKUNG 1Die Anforderungen von EN 14894:2006 entsprechen den Anforderungen von RID/ADR 2007.

ANMERKUNG 2 EN 14894 wird regelmaRig aktualisiert, um sie bei Bedarf der letzten Ausgabe des RID/ADR anzu-
passen. &l

Ist die Stempelung direkt auf der drucktragenden Umhillung angebracht, muss durch Ermidungs- und

Berstprifungen nachgewiesen werden, dass der Fehler nicht von der Kennzeichnung ausgeht und dass die
Kennzeichnungen lesbar bleiben.

11 Zertifikat

Jedes Los von Flaschen muss mit einem Zertifikat versehen sein, auf dem die Ubereinstimmung mit allen
Anforderungen dieser Européischen Norm bestatigt wird.
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Anhang A
(normativ)

Normspezifische Kennzeichnung

Tabelle A.1 — [A) Normspezifische Kennzeichnung

Beschreibung Beispiel
Bei einer normalisierten Flasche muss dieses Symbol unmittelbar hinter der Nummer dieser N
Européischen Norm stehen.
Bei einer spannungsarm gegliihten Flasche muss dieses Symbol unmittelbar hinter der s
Nummer dieser Europaischen Norm stehen.
Bei einer Flasche, die weder normalisiert noch spannungsarm gegliiht ist, muss dieses U
Symbol unmittelbar hinter der Nummer dieser Europaischen Norm stehen.
Eine Flasche, die in Ubereinstimmung mit 7.7.1.2 einem héheren Prifdruck ausgesetzt wird, ~Butan*
muss mit der Flissiggassorte gekennzeichnet werden. ,Gemisch A

B:-M CD-ROM - Service , 200805, 7738586, BM fiir Wirtschaft und Arbeit, Stubenring 1, 1010, Wien

ANMERKUNG RID/ADR besagen, dass "zusatzliche Kennzeichnungen dirfen nicht im Konflikt mit den erforderlichen
Kennzeichnungen" stehen. Dies wird erreicht, wenn die zusétzlichen Kennzeichnungen durch Leerzeichen von den
erforderlichen Kennzeichnungen getrennt werden.
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Literaturhinweise

ISO 10920, Gas cylinders — 25E taper thread for connection of valves to gas cylinders —
Specification

EN ISO 11116-1, Ortsbewegliche Gasflaschen — Gasflaschen — 17E kegeliges Gewinde zum
Anschluss von Ventilen an Gasflaschen — Teil 1: Spezifikationen (ISO 11116-1:1999)

EN 13152, Spezifikation und Priifung der LPG-Zylinderventile — Selbstschlieend
EN 13153, Spezifikation und Priifung der LPG-Zylinderventile — Handbetétigt

ADR 2007 (i, European Agreement concerning the International Carriage of Dangerous goods by
Road

RID 2007 &1, Regulations concerning the International Carriage of Dangerous Goods by Rail
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Wichtige Informationen fur Norm-Anwender

www.ris.bka.gv.at

Normen sind Regeln, die im Dialog und Konsens aller Betroffe-
nen und Interessierten entwickelt werden. Sie legen Anforderungen an Pro-
dukte, Dienstleistungen, Systeme und Qualifikationen fest und definieren, wie
die Einhaltung dieser Anforderungen uberpruft wird.

Von ihrem Wesen her sind Normen Empfehlungen. Ihre Anwendung ist somit
freiwillig, aber naheliegend, da Normen den aktuellen Stand der Technik
dokumentieren — das was in einem bestimmten Fachgebiet ,Standard” ist.
Dafur burgen das hohe Fachwissen und die Erfahrung der Experten und
Expertinnen in den zustandigen Komitees auf nationaler, europdischer und
internationaler Ebene sowie die Kompetenz des Osterreichischen Normungs-
instituts und seiner Komitee-Manager.

Aktualitdt des Normenwerks. Analog zur technischen und
wirtschaftlichen Weiterentwicklung unterliegen Normen einem kontinuierlichen
Wandel. Sie werden vom zustandigen ON-Komitee laufend auf Aktualitat
Uberprift und bei Bedarf Uberarbeitet und dem aktuellen Stand der Technik
angepasst. Fir den Anwender von Normen ist es daher wichtig, immer Zugriff
auf die neuesten Ausgaben der Normen seines Fachgebiets zu haben, um
sicherzustellen, dass seine Produkte und Produktionsverfahren bzw. Dienst-
leistungen den Markterfordernissen entsprechen.

Wissen um Veranderungen. pas Osterreichische Normungs-
institut bietet Norm-Anwendern zahlreiche und auf ihre Bedirfnisse zuge-
schnittene Angebote, die daflir sorgen, dass sie zuverldssig Uber die neues-
ten Versionen von Normen verfiigen und tiber Anderungen — Neuausgaben
und/oder Zurlickziehungen — informiert werden. Das reicht von klassischen
Fachgebiets-Abonnements bis hin zu innovativen kundenspezifischen Online-
Lésungen.

Informationen Uber Angebote und Dienstleistungen des ON bei

ON Sales & Service

ON Osterreichisches Normungsinstitut
Austrian Standards Institute
HeinestralBe 38, 1020 Wien

E-Mail: sales@on-norm.at

Internet: www.on-norm.at/shop

Fax: +43 1 213 00-818

Tel.: +43 1 213 00-805

Normen & Regelwerke aus dem Ausland. Uber
ON Sales & Service kdnnen auch Normen und Regelwerke aus allen
Landern der Welt bezogen werden — ein besonders wichtiger Service fir
die exportorientierte Wirtschaft.

Normkonformitat. um die Einhaltung von
Normen objektiv nachweisen zu kénnen, bietet
das ON die Moglichkeit der Zertifizierung von
Produkten, Dienstleistungen und Personen auf

Normkonformitat. Nahere Informationen dazu Osterreichisches

bei ON CERT: Normungsinstitut
www.on-norm.at/publish/zertifizierung.html Austrian Standards
Institute

1SO 9001:2000
zertifiziert | certified by SQS





