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RICHTLINIE DES RATES
vom 17. September 1984

zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten iiber nahtlose Gasflaschen aus
unlegiertem Aluminium und Aluminiumlegierungen

(84/526/EWG)

DER RAT DER EUROPAISCHEN GEMEINSCHAFTEN —

gestiitzt auf den Vertrag zur Griindung der Euro-
padischen . Wirtschaftsgemeinschaft, insbesondere auf
Artikel 100,

auf Vorschlag der Kommission ('),
nach Stellungnahme des Europiischen Parlaments (i),

nach Stellungnahme des Wirtschafts- und Sozialaus-
schusses (3),

in Erwagung nachstehender Griinde:

In den Mitgliedstaaten sind der Bau sowie die Kontrol-
len von Gasflaschen durch zwingende Vorschriften gere-
gelt, die sich von Mitgliedstaat zu Mitgliedstaat unter-
scheiden und dadurch den Handel mit diesen Gasfla-
schen behindern. Deshalb sind diese Bestimmungen
einander anzugleichen.

In der Richtlinie 76/767/EWG des Rates vom 27. Juli
1976 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mit-
gliedstaaten liber gemeinsame Vorschriften fiir Druck-
behalter sowie liber Verfahren zu deren Priifung (%), in
der Fassung der Beitrittsakte von 1979, sind insbeson-
dere die Verfahren der EWG-Bauartzulassung und der
EWG-Priifung festgelegt. Gemaf dieser Richtlinie sind
die technischen Vorschriften festzulegen, denen nahtlose
Gasflaschen aus unlegiertem Aluminium und Alumini-
umlegierung der EWG-Bauart mit einem Rauminhalt
von 0,5 bis 150 Liter geniigen miissen, um nach erfolg-
ter Kontrolle und versehen mit den vorgesehenen Stem-
peln und Zeichen frei in den Verkehr gebracht, ver-
marktet und verwendet werden zu kénnen —

HAT FOLGENDE RICHTLINIE ERLASSEN:

Artikel 1

(1) Diese Richtlinie gilt fiir nahtlose Gasflaschen aus
unlegiertem Aluminium oder aus Aluminiumlegierun-

ABIl. Nr. C 104 vom 13. 9. 1974, S. 75.
ABlL. Nr. C § vom 8. 1. 1975, S. 52.
ABIl. Nr. C 62 vom 15. 3. 1975, S. 32.
ABIl. Nr. L 262 vom 27. 9. 1976, S. 153.

gen. Das sind aus einem einzigen Stiick bestehende
Flaschen mit einem Rauminhalt von mindestens 0,5
Liter bis hochstens 150 Liter, die wiederholt gefillt
werden konnen und zur Aufnahme und zum Transport
verdichteter, verfliissigter oder unter Druck geldster
Gase bestimmt sind. Diese Gasflaschen werden im fol-
genden als ,Flaschen“ bezeichnet.

(2) Ausgenommen von dieser Richtlinie sind Flaschen,

— die aus einer Aluminiumlegierung bestehen, deren
minimale garantierte Zugfestigkeit hoher ist als 500
N/mm?;

— bei denen das VerschliefSen des Bodens mit Zusatz-
werkstoffen erfolgt.

Artikel 2

Als Flasche der EWG-Bauart im Sinne dieser Richtlinie
gilt jede Flasche, die nach den Vorschriften dieser
Richtlinie und der Richtlinie 76/767/EWG gebaut und
hergestellt ist.

Artikel 3 |

Die Mitgliedstaaten diirfen das Inverkehrbringen und
die Inbetriebnahme einer Flasche der EWG-Bauart nicht
aus Griinden des Baus und dessen Priifung im Sinne der
Richtlinie 76/767/EWG und dieser RlChtllnlC verwei-
gern, verbieten oder beschrinken.

Artikel 4

Alle Flaschen der EWG-Bauart unterliegen der
EWG-Bauartzulassung. '

Der EWG-Prifung unterliegen alle Flaschen der
EWG-Bauart, mit Aisnahme der Flaschen, deren Priif-
tiberdruck bei der Wasserdruckpriifung hochstens 120
bar und deren Rauminhalt hochstens 1 Liter betragt.

Artikel §

Die notwendigen Anderungen zur Anpassung der Num-
mern 2.1.5, 2.4,.3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4, S und 6
des Anhangs I sowie der ibrigen Anhinge dieser Richt-
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linie an den technischen Fortschritt werden nach dem
Verfahren des Artikels 20 der Richtlinie 76/767/EWG
erlassen. :

Artikel 6

Das Verfahren des Artikels 17 der Richtlinie 76/767/
EWG gilt fiir die Nummer 2.3 des Anhangs I dieser
Richtlinie. '

Artikel 7

(1) Die Mitgliedstaaten setzen die erforderlichen
Rechts- und Verwaltungsvorschriften in Kraft, um die-
ser Richtlinie binnen achtzehn Monaten nach ihrer
Bekanntgabe nachzukommen. Sie setzen die Kommis-
sion unverziiglich davon in Kenntnis (*).

(1) Diese Richtlinie ist den Mitgliedstaaten am 26. September
1984 bekanntgegeben worden.

(2) Die Mitgliedstaaten tragen dafiir Sorge, daff der
Kommission der Wortlaut der innerstaatlichen Rechts-

. vorschriften mitgeteilt wird, die sie auf dem unter diese

Richtlinie fallenden Gebiet erlassen.
Artikel 8

Diese Richtlinie ist an die Mitgliedstaaten gerichtet.

Geschehen zu Briissel am 17. September 1984. °

Im Namen des Rates

Der Prdsident
P. BARRY
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ANHANG 1

1. BENENNUNGEN UND ZEICHEN, DIE IN DIESEM ANHANG VERWENDET WERDEN

1.1. STRECKGRENZE
Im Sinne dieser Richtlinie werden bei der Berechnung der drucktragenden Teile folgende Streck-
grenzwerte verwendet:

— fir Aluminiumlegierungen, die konventionelle 0,2-%-Dehngrenze R, 0,2, d. h. diejenige Spannung,
bei der eine nichtproportionale Dehnung der Probe von 0,2 % der Me@lange auftritt;
— fiir unlegiertes Aluminium in weichem Zustand die nichtproportionale-1-%-Dehngrenze.

1.2, Im Sinne dieser Richtlinie ist ,Berstiiberdruck® der Druck bei dem plastische Instablhtat eintritt, d. h.
der hochste Druck, der bei einem Innendruckversuch erreicht wird.

1.3. Die in diesem Anhang verwendeten Zeichen haben folgende Bedeutuhg:

P, = Prifiberdruck bei der Wasserdruckpriifung in bar;
P, = beim Berstversuch gemessener Berstiiberdruck der Flasche in bar;
P, = rechnerischer theoretischer Mindestberstiiberdruck in bar;
R, = Mindestwert der vom Hersteller der Flasche gewihrleisteten Streckgrenze in N/mm?;
R,, = Mindestwert der vom Hersteller der Flasche garantierten Zugfestigkeit in N/mm?;
a = berechnete Mindest-Wanddicke des zylindrischen Teils in mm;
D = Nenn-Auflendurchmesser der Flasche in mm;
R, = tatsichliche Zugfestigkeit in N/mm?;
d = Durchmesser des Dornes fiir die Faltversuche in mm.
2. TECHNISCHE VORSCHRIFTEN
2.1. WERKSTOFFE, WARMEBEHANDLUNGEN UND MECHANISCHE BEHANDLUNGEN
\

2.1.1. Eine Aluminiumlegierung oder unlegiertes Aluminium wird durch die Art der Herstellung, die nominale
chemische Zusammensetzung und die Warmebehandlung der Flasche sowie deren Korrosionsbestindig-
keit und mechanische Eigenschaften definiert. Der Hersteller macht die jeweiligen Angaben unter

' Beriicksichtigung der nachstehenden Vorschriften. Jede Anderung beziiglich dieser Angaben gilt unter
dem Gesichtspunkt der EWG-Bauartzulassung als Wechsel des Werkstoffes.

2.1.2. Zulassng fir die Herstellung der Flaschen sind

a) unleglertes Aluminium mit einem Aluminiumgehalt von mindestens 99,5 %;

b)" Aluminiumlegierungen, deren chemische Zusammensetzung der nachstehenden Tabelle 1 entspricht
und die den in Tabelle 2 aufgefilhrten Wirmebehandlungen und mechanischen Behandlungen
unterzogen worden sind.
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TABELLE 1

Chemische Zusammensetzung in %

andere
Cu Mg Si | Fe Mn Zn Cr |Ti+Zr| Ti ins- Al
gesamt

Legierung B
min. — 4,0 — — 0,5 — — — — Rest
max. | 0,10} 5,0 | 0,5 { 0,5 { 1,0 | 0,2 { 0,25 | 0,20 | 0,10 { 0,15

Legierung C

min. — 0,6 | 0,7 — 0,4 — — — — Rest
max. 0,10 | 1,2 1,3 0,5 1,0 0,2 10,25 — | 0,10 0,15
TABELLE 2

Wirmebehandlungen und mechanische Behandlungen

i

Legierung B In folgender Reihenfolge:

1. Korrosionshemmende Behandlung des Rohlings
— Behandlungsdauer vom Hersteller festgelegt
— Temperatur zwischen 210 °C und 260 °C

2. Tiefziehen mit Kaltumformgrad von hochstens 30 %

3. Formung der Flaschenschulter: Die Temperatur des Werkstoffs muff am
Ende des Formvorgangs mindestens 300 °C betragen

Legierung C 1. Losungsglithen vor dem Abschrecken:
— Behandlungsdauer vom Hersteller festgelegt

— Temperatur auf keinen Fall niedriger als 525 °C und héher als
550 °C '

2. Abschrecken in Wasser

3. Anlassen:
— Behandlungsdauer vom Hersteller festgelegt
— Temperatur zwischen 140 °C und 190 °C

c) Fur die Herstellung der Flaschen kann jede andere Aluminiumlegierung verwendet werden,
vorausgesetzt, daf sie vorher die Korrosionspriifungen mit Erfolg durchlaufen hat, die in Anhang II
aufgefiihrt sind. ' '

.2.1.3. Der Flaschenhersteller hat die Atteste der Schmelzenanalyse der fiir die Flaschenherstellung verwendeten
Werkstoffe zu beschaffen und zu liefern.

2.1.4. Es mufl die Moglichkeit zu unabhingigen Analysen gegeben sein. Die Proben fiir diese Analysen sind
entweder dem Halbfertigerzeugnis, wie es dem Flaschenhersteller angeliefert wird, oder den fertigen
Flaschen zu entnehmen. Werden die Proben einer Flasche entnommen, so kann hierfiir eine der Flaschen
verwendet werden, die zuvor fiir die unter Nummer 3.1 vorgesehenen mechanischen Priifungen oder die
unter Nummer 3.2 genannte Berstpriifung mit Wasser ausgewihlt wurden.

2.1.5. Wirmebehandlung und mechanische Behandlung der unter Nummer 2.1.2 Buchstaben b) und ¢)
genannten Legierungen. :
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2.1.5.1. Der Fertigungsprozef$, mit Ausnahme der Endbearbeitung, wird durch ein Abschrecken mit nachfolgen-
dem Anlassen abgeschlossen.

2.1.5.1.1. Der Hersteller muf§ die Kennwerte fiir die von ihm durchgefiihrte abschlleﬁende Behandlung angeben,
niamlich:

— Nenntemperaturen fiir Lésungsglithen und Anlassen;

— Nenndauer der tatsiachlichen Verweilzeit bei der Temperatur des Lésungsgliihens und bei Anlafitem-
peratur.

Der Hersteller muf8 bei der Wirmebehandlung diese Kennwerte in folgenden Grenzen einhalten:
— Temperatur fiir Losungsglithen: auf + 5 °C genau;
— Anlafitemperatur: auf + § °C genau;

— tatsichliche Verweilzeit: auf + 10 % genau.

2.1.5.1.2. Der Hersteller kann jedoch fiir das Losungsgliihen und das Anlassen auch einen Temperaturbereich
angeben, bei dem der Abstand zwischen Hoéchst- und Mindesttemperatur héchstens 20 °C betrige. Fiir .
jeden dieser Eckwerte gibt er die Nenndauer der tatsichlichen Verweilzeit an.

Fir jeden Temperaturzwischenwert wird die Nenndauer der tatsidchlichen Verweilzeit fiir die Dauer des
Losungsglithens durch lineare Interpolation und fir die Dauer des Anlassens durch lineare Interpolation
des Logarithmus der Zeit ermittelt.

Der Hersteller muf§ bei der Wirmebehandlung bei einer im angegebenen Bereich liegenden Temperatur
die nach dem obigen Verfahren errechnete Nenndauer der tatsichlichen Verweilzeit auf 10 % genau
einhalten.

2.1.5.1.3. Der Hersteller muf§ in den Unterlagen, die er bei der EWG-Priffung vorlegt, die Kennwerte der von ihm
durchgefiihrten abschliefenden Wirmebehandlung angeben.

2.1.5.1.4.  Aufer der abschliefenden Wirmebehandlung muf der Hersteller auch alle bei Temperaturen iber
200 °C durchgefihrten Warmebehandlungen angeben.

2.1.5.2. Der Fertigungsprozef umfafdt kein Abschrecken mit nachfolgendem Anlassen.

2.1.5.2.1. Der Hersteller muf§ die Kennwerte der letzten bei einer. Temperatur iiber 200 °C durchgefiihrten
Wirmebehandlung angeben, wobei erforderlichenfalls zwischen den verschiedenen Teilen der Flasche zu
unterscheiden ist. :

Er mufl ferner jeden Umformvorgang (z. B. Fliepressen, Tiefziehen, Formen der Flaschenschulter)
angeben, bei dem die Temperatur des Werkstoffs nicht iiber 200 °C angestiegen ist und an den sich
keine Wirmebehandlung bei Temperaturen tiber diesem Wert angeschlossen hat; auflerdem muf$ er die
Lage des Teiles der Flasche mit der stirksten Kaltverformung und den entsprechenden Kaltumformgrad
angeben.

— 5 wobei' S der Ausgangs-

' .S
Im Sinne dieser Bestimmung gilt als Kaltumformgrad das Verhiltnis S

querschnitt und s der Endquerschnitt ist.

Der Hersteller muf§ diese Kennwerte der Wirmebehandlung und des Umformvorgangs in folgenden
Grenzen einhalten:

— Dauer der Wﬁrmebéhandlung auf + 10 % genau und die Temperatur auf + § °C genau;

— Kaltumformgrad des Teils der Flasche mit der stirksten Kaltverformung auf + 6 % genau
bei Flaschendurchmessern bis 100 mm und auf + 3 % genau bei Flaschendurchmessern iber
100 mm.

2.1.5.2.2. Der Hersteller kann jedoch fiir die Wirmebehandlung auch einen Temperaturbereich angeben, bei dem
der Abstand zwischen Hochst- und Mindesttemperatur héchstens 20 °C betrigt. Fiir jeden dieser
Eckwerte gibt er die Nenndauer der tatsichlichen Verweilzeit an. Fiir jeden Temperaturzwischenwert
wird die Nenndauer der tatsichlichen Verweilzeit durch lineare Interpolation ermittelt. Der Hersteller
muf8 bei detr Wirmebehandlung bei einer im angegebenen Bereich liegenden Temperatur die nach dem
obigen Verfahren errechnete Nenndauer der tatsichlichen Verweilzeit auf 10 % genau einhalten.
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2.1.5.2.3. Der Hersteller muf in den Unterlagen, die er bei der EWG-Priifung vorlegt, die Kennwerte der von ihm
. durchgefiihrten letzten Wirmebehandlung sowie des Umformvorgangs angeben.

2.1.5.3. Hat sich der Hersteller bei der Wirmebehandlung fiir die Angabe eines Temperaturbereichs im Sinne der
' Nummern 2.1.5.1.2 und 2.1.5.2.2 entschieden, so muf§ er bei der EWG-Bauartzulassung zwei Serien
von Flaschen bereitstellen, von denen die eine aus Flaschen, die bei der niedrigsten der vorgesehenen
Temperaturen wiarmebehandelt worden sind, und die andere aus Flaschen besteht, die bei der héchsten
der vorgesehenen Temperaturen wirmebehandelt worden sind, und zwar mit den entsprechenden

kiirzesten Verweilzeiten.

2.3. BERECHNUNG DER DRUCKTRAGENDEN TEILE

2.3.1. Die Wanddicke des zylindrischen Teils der Gasflaschen darf nicht kleiner. sein als der aus der
nachstehenden Formel berechnete Wert: ’ :

Ph‘D

20R
R

R ist der jeweils kleinere der beiden folgenden Werte:

— R,
— 0,85-R,
2.3.2. Die Mindestwanddicke a darf auf keinen Fall kleiner sein als % + 1,5 mm.
2.3.3. Die Wanddicke und die Form des Bodens und der Flaschenschulter miissen derart sein, daf sie die

Priifung nach Nummer 3.2 (Berstpriifung) und Nummer 3.3 (Druckschwellversuch) erfiillen.

2.3.4. Damit eine zufriedenstellende Spannungsverteilung erreicht wird, muff die Wanddicke der Flasche im
Bereich der Ubergangszone zwischen dem zylindrischen Teil und dem Boden stetig erh6ht werden, falls
der Boden dicker ist als der zylindrische Teil.

!

2.4. BAU UND AUSFUHRUNG

241, Der Hersteller muf die Wanddicke sowie innen und auflen den Oberflichenzustand jeder Flasche.
priifen, um festzustellen, ob

— die Wanddicke an’ keiner Stelle kleiner ist als in der Zeichnung angegeben;

— die Innen- und Auflenseite der Flasche frei von Fehlern ist, die dle Betnebssncherhelt der Flasche
-gefahrden konnen.

2.4.2. Die Unrundheit der zylindrischeri Teile muf innerhalb einer Grenze bleiben, die dadurch gegeben ist,
. dafl der Unterschied zwischen dém grofften und dem kleinsten Auflendurchmesser des gleichen
Querschnitts hochstens 1,5 % des mittleren Durchmessers betragen darf.

Die Abweichung von den Mantellinien des zylmdrxschen Teils der Flasche — bezogen auf ihre Linge —
darf héchstens 3 mm je Meter betragen.

© 2.43. Vorhandene Flaschenfiiffe miissen eine ausreichende Festigkeit besitzen und aus einem in bezug auf
Korrosion auf den verwendeten Flaschenstahl abgestimmten Werkstoff hergestellt sein. Ihre Form muf§

der Flasche eine ausreichende Standsicherheit verleihen. Die Flaschenfiiffe diirfen weder eine Wasseran-
sammlung noch ein Eindringen von Wasser zwischen Fuff und Flasche ermoglichen.

3. PRUFUNGEN |

3.1. MECHANISCHE PRUFUNGEN

Die mechanischen Priifungen werden vorbehaltlich nachstehender Vorschriften gemaf folgenden
EURONORMEN durchgefiihrt:
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EURONORM 2—80: Zugversuch bei Stahl;
EURONORM  3—79: Brinell-Hérteprifung;
EURONORM 6—55: Faltversuch bei Stahl;
EURONORM 11—80: Zugversuch an Stahlblechen und -bindern mit einer Dicke unter 3 mm;
EURONORM 12—55: Faltversuch an Stahlblechen und -bindern mit einer Dicke unter 3 mm.

3.1.1. Allgemeine Vorschriften

Alle mechanischen Priifungen zur Uberwachung der Werkstoffeigenschaften der Gasflaschen sind an
Werkstoffproben vorzunehmen, die fertigen Flaschen entnommen sind.

3.1.2. . Art der Priifﬁngen und Auswertung der Priifergebnisse ' y

An jeder Probeflasche werden ein Zﬁgversluch in Langsrichtung und vier Faltversuche in Richtung des
Umfangs durchgefiihrt.

3.1.2.1. Zuguversuch

S 3.1.2.1.1. Die Zugprobe, an der der Zugversuch vorgenommen wird, muf§ den Bestimmungen
— des Kapitels 4 der EURONORM 2—80 entsprechen, wenn ihre Dicke 3 mm oder mehr betrigt;

— des Kapitels 4 der EURONORM 11—80 entsprechen, wenn die Dicke weniger als 3 mm betrigt.
Unabhingig von der Dicke der Zugprobe betragen die Breite und die Linge der Zugprobe zwxschen
den Markierungen in diesem Fall 12,5 bzw. 50 mm.

Die beiden Flachen der Zugprobe, die jeweils der Innen- und Auflenwandung der Flasche entsprechen,
diirfen nicht bearbeitet sein.

3.1.2.1.2. — Bei den unter Nummer 2.1.2 Buchstabe b) genannten C-Legierungen sowie den Legierungen unter
Nummer 2.1.2 Buchstabe c) darf die Bruchdehnung nicht geringer als 12 % sein.

~— Bei den unter Nummer 2.1.2 Buchstabe b) genannten B-Legierungen muff die Bruchdehnung
mindestens 12 % betragen, wenn der Zugversuch an einer einzigen, der Flaschenwand entnomme-
nen Probe durchgefithrt wird. Der Zugversuch kann auch an vier gleichmifig iiber die Flaschen-
wand verteilten Proben durchgefithrt werden. In diesem Fall sind folgende Ergebnisse gefordert:

— kein Einzelwert darf unter 11 % liegen;

. . . . y
— der Mittelwert der vier Messungen muf$ mindestens 12 % betragen.

— Bei unlegiertem Aluminium darf die Bruchdehnung nicht geringer sein als 12 %.

3.1.2.1.3. Der fiir die Zugfestigkeit ermittelte Wert muff mindestens R, sein.

- Die im Rahmen der Zugfestigkeitsprifung zu bestimmende Streckgrenze 1st der Wert, der gemifd
Nummer 1.1 fiir die Berechnung der Flaschen verwendet worden ist.

Der fiir die Streckgrenze ermittelte Wert muf§ mindestens R, sein.

3.1.2.2. Faltversuch

3.1.2.2.1. Der Faltversuch wird an Faltproben durchgefiihrt, die man durch Zerschneiden eines Ringes mit einer
Breite gleich ,3a“ in zwei gleiche Teile erhilt. Die Breite der Faltprobe darf in keinem Falle kleiner sein
als 25 mm. Jeder Streifen darf nur an den Rindern bearbeitet sein. Die Kanten diirfen mit einem
Halbwinkel von héchstens '/, Probendicke abgerundet oder im Winkel von 45 % abgeschrigt sein.

3.1.2.2.2, Der Faltversuch wird mit einem Dorn vom Durchmesser d und zwei Zylindern durchgefiihrt, die um den
Abstand d + 3a voneinander entfernt sind. Wihrend des Versuchs muf$ die Innenfliche des Ringes am
Dorn anliegen. '
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3.1.2.2.3. An der Faltprobe diirfen beim Biegen um einen Dorn keine Risse auftreten, ‘wenn der Abstand der
beiden Innenseiten der gefalteten Probe nicht gréfler ist als der Durchmesser des Dorns (vgl.
beschreibendes Schema in Anlage 2). '

. ) !
3.1.2.2.4. Das Verhiltnis (n) des Dorndurchmessers zur Wanddicke der Probe darf die Werte der nachstehenden
Tabelle nicht tiberschreiten:

Tatsachliche Zugfestigkeit

" R, in N/mm? Wert von n

bis 220
iber 220 bis 330
tiber 330 bis 440
tiber 440

0 NN »n

3.2. BERSTPRUFUNG MIT WASSER

3.2.1. Versuchsbedingungen

Flaschen, die diesem Versuch unterzogen werden, missen mit der unter Nummer 6 vorgesehenen
" Aufschrift versehen sein.

1

3.2.1.1. Die Berstpriiffung mit Wasser ist in zwei aufeinhnderfolgenden Stufen mittels einer Priifeinrichtung
durchzufiihren, die einen stetigen Druckanstieg bis zum Bersten der Flasche und eine Aufzeichnung der

Kurve des Druckverlaufs im Verhiltnis zur Zeit erlaubt. Die Prifung ist bei Raumtemperatur
durchzufiihren.

3.2.1.2. In der ersten Stufe muf§ der Druck bis zu dem Wert, der dem Beginn der plastischen Verformung
entspricht, stetig ansteigen; der Druckanstieg darf nicht mehr als 5 bar pro Sekunde betragen.

Nach Erreichen der plastischen Verformung (zweite Stufe) darf die Fordermenge der Pumpe nicht das
Zweifache der Fordermenge der ersten Stufe tiberschreiten; sie muf§ dann bis zum Bersten der Flasche
konstant gehalten werden.

3.2.2. Auswertung der Versuche

3.2.2.1. Die Auswertung des Wasserdruck-Berstversuchs umfaflt folgendes:
— Auswertung der Druck-Zeit-Kurve zur Bestimmung des Berstiiberdrucks;
— Untersuchung des Risses und der RifSoberfliche;

— bei Flaschen mit konkavem Boden Prﬁfung, ob sich der Boden nicht nach auflen gewélbt hat. .

3.2.2.2. Der gemessene Berstiiberdruck (P,) muf$ hher sein als der Wert:
20aR
p,=—"™m2
T D-a
3.2.2.3. Der Berstversuch darf nicht zur Folge haben, daf§ sich von der Flasche Bruchstiicke ablésen.
3.2.2.4. Der Hauptrif§ darf nicht sprodbriichig sein, d. h. die Bruchkanten diirfen nicht radial verlaufen, sondern

miissen gegen die Durchmesserebene geneigt sein und eine Brucheinschniirung aufweisen.

Ein Bruch ist nur zulissig, wenn er einer der folgenden Beschreibungsbedingungen entspricht:

— Flaschen mit einer Dicke a von héchstens 13 mm
— der Bruch muf zum gréfiten Teil im wesentlichen in Langsrichtung verlaufen;

— der Bruch darf keine Querrisse aufweisen;
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— der Bruch darf von der Anbruchstelle aus nach beiden Seiten nicht iber 90° des Flaschen-
umfangs hinausreichen;

— der Bruch darf sich nicht auf die Teile der Flasche erstrecken, die dicker sind als das 1,5fache der
in halber Hohe der Flasche gemessenen maximalen Wanddicke; bei konvexem Flaschenboden
darf der Bruch nicht bis zur Mitte des Flaschenbodens reichen.

— Flaschen mit einer Dicke a von mehr als 13 mm: Der Bruch muf§ zum gréfiten Teil in Langsrichtung

verlaufen.
3.2.2.5. Der Rif darf keine charakteristischen Werkstoffehler erkennen lassen.
3.3. - DRUCKSCHWELLVERSUCH
3.3.1. Flaschen, die diesem Versuch unterzogen werden, miissen mit der unter Nummer.6 vorgesehenen

Aufschrift versehen sein.

3.3.2. Der Druckschwellversuch wird an 2 Flaschen, fiir die der Hersteller die Gewihr iibernimmt, daf die
konstruktiv vorgesehenen Mindestabmessungen praktisch eingehalten sind, mit einer nicht korrosiv
wirkenden Fliissigkeit vorgenommen.

3.3.3. Dieser Versuch wird zyklisch durchgefiihrt. Der obere zyklische Druck ist entweder gleich dem Druck Py
" oder gleich 2/; des Drucks Py,.

Der untere zyklische Druck darf 10 % des oberen zyklischen Drucks nicht iiberschreiten.

Die Zahl der Lastwechsel und die maximale Frequenz sind der nachstehenden Tabelle zu entnehmen:

Oberer zyklischer Druck P, 2/, P,
Mindestzahl der Lastwechsel 12 000 80 000
Maximale Frequenz 5 12
(Lastwechsel pro Minute) '

Die an der Auflenseite der Flaschenwandung gemessene Temperatur darf wihrend des Versuches 50 °C
- nicht tiberschreiten. :

Der Versuch gilt als bestanden, wenn die Flasche die vorgeschriebene Zahl der Lastwechsel erreicht,
ohne undicht zu werden. '

3.4, WASSERDRUCKPRUFUNG

3.4.1. Der Wasserdruck in der Flasche muf§ stetig ansteigen, bis der Druck P, erreicht ist.
3.4.2. Die Flasche verbleibt so lange unter Druck P,, bis sicher erkannt ist, daf keine Neigung zur

Drucksenkung und keine Undichtigkeit besteht.

3.43. Nach dem Versuch darf die Flasche keine bleibende Verformung aufweisen.
3.4.4. Flaschen, die den Anforderungen des Versuchs nicht geniigen, sind zuriickzuweisen.

3.5. KONTROLLE DER HOMOGENITAT EINER FLASCHE -

Bei dieser Kontrolle wird gepriift, ob zwei beliebige Punkte auf der Auflenfliche der Flasche nicht einen
Harreunterschied von mehr als 15 HB aufweisen. Die Kontrolle muf in zwei Flaschenquerschnitten in

[
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der Nihe der Flaschenschulter und des Bodens an vier regelmiflig verteilten Punkten vorgenommen
werden. : : :

3.6. KONTROLLE DER HOMOGENITAT EINER WARENPARTIE

Bei dieser Kontrolle wird vom Hersteller durch eine Hartepriifung oder ein anderes geeignetes Verfahren
! gepriift, ob nicht bei der Wahl des Ausgangserzeugnisses oder bei der Durchfithrung der Wirmebehand-
lung ein Irrtum unterlaufen ist.

3.7. KONTROLLE DER FLASCHENBODEN

Durch die Mitte des Flaschenbodens wird ein Langsschnitt gelegt; eine Schnittfliche wird poliert und bei
5- bis 10facher Vergroflerung gepriift. '

Die Flasche gilt als fehlerhaft, wenn Risse festzustellen sind. Sie gilt ferner als fehlerhaft, wenn Poren
oder Einschliisse so grof sind, dafl dadurch die Sicherheit beeintrichtigt ist.

4, EWG-BAUARTZULASSUNG

Die in Artikel 4 der Richtlinie genannte EWG-Bauartzulassung kann sowohl fiir Flaschentypen als auch
fir Flaschenfamilien erteilt werden.

Als Flaschenfamilien gelten Flaschen, die aus ein und derselben Fabrik stammen und sich nur durch ihre
Linge unterscheiden, allerdings im Rahmen der folgenden Abmessungen:

— Die kieinste Gesamtlinge muf§ mindestens dem dreifachen Auffendurchmesser der Flasche entspre-
chen;

— die grofite Gesamtlinge darf nicht mehr als das 1,5fache der Gesamtlinge der gepriiften Flasche
betragen. )

4.1. ‘Derjenige, der die EWG-Zulassung beantragt, hat firr jede Flaschenfamilie die notwendigen Unterlagen
fur die nachstehend vorgesehenen Priifungen vorzulegen und dem Mitgliedstaat ein Los von 50 Flaschen
oder zwei Lose von je 25 Flaschen nach Nm;'nmer 2.1.5.3 bereitzustellen, aus dem oder denen die fiir die
nachstehenden Versuche erforderliche Anzahl Flaschen entnommen wird; auflerdem hat er alle
erginzenden Auskiinfte zu erteilen, die der’Mitgliedstaat anfordert.

Der Antragsteller hat insbesondere die Art der Wirmebehandlung und mechanischen Behandlung, die
Temperaturen und die Behandlungsdauer nach Nummer 2.1.5 anzugeben. Er hat die Atteste der
Schmelzanalyse der fir die Flaschenherstellung verwendeten Werkstoffe zu liefern:

4.2, Bei der EWG-Bauartzulassung

4.2.1. prift der Mitgliedstaat., ob
— die Berechnungen nach Nummer 2.3 stimmen;

— die Wanddicke der Flaschen den Vorschriften unter Nummer 2.3 geniigt, und zwar bei zwei der
entnommenen Flaschen, wobei die Messung auf der Ebene von drei Querschnitten sowie auf dem
gesamten Umfang des Lingsschnittes des Flaschenbodens und der Flaschenschulter vorgenommen
wird;

— die Bedingungen unter den Nummern 2.1 und 2.4.3 erfiillt sind;

)
— die Vorschriften unter Nummer 2.4.2 bei allen vom Mitgliedstaat entnommenen Flaschen eingehal-
ten wurden;

— die Innen- und Auflenseiten der Flaschen frei von Fehlern sind, die ihre Betriebssicherheit in Frage
stellen
4.2.2. fiihrt der Mitgliedstaat an den ausgewihlten Flaschen folgende Priifungen durch:

— die Korrosionspriifungen: interkristalline Korrosion und Korrosion unter Spannung an 12 Proben
gemifl Anhang II,
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5.1.3.

5.14.

5.1.5.
5.2.

5.2.1.

5.2.2.
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— die unter Nummer 3.1 vorgesehenen Priffungen an 2 Flaschen, bei einer Flaschenlinge von 1 500
mm oder mehr werden jedoch die Zugversuche in Langsrichtung und die Faltversuche an Proben
durchgefiihrt, die aus den oberen und unteren Bereichen der Flaschenwand entnommen sind,

— die Priifung nach Nummer 3.2 an zwei Flaschen,
— die Priifung nach Nummer 3.3 an zwei Flaschen,
— die Priifung nach Nummer 3.5 an einer Flasche,

— die Kontrolle nach Nummer 3.7 bei allen entnommenen Flaschen.

Fallen die Ergebnisse der Priifungen zufriedenstellend aus, so stellt der Mitgliedstaat die EWG-Bauart-
zulassungsbescheinigung nach dem Muster in Anhang III aus.

EWG-PRUFUNG

Der Flaschenhersteller muf8 der Prifstelle im Hinblick auf die EWG-Priifung folgendes vorlegen:

die EWG-Zulassdngsbescheipigung;
die Werkatteste fir die Schmelzanalyse der zur Herstellung der Flaschen verwendeten Werkstoffe;
die Unterlagen tiber die Herkunft des Werkstoffes, aus dem die Gasflaschen gefertigt sind;

die Unterlagen tber die Wirmebehandlung und die mechanische Behandlung, wobei das gemifS
Nummer 2.1.5 angewandte Verfahren anzugeben ist;

eine Liste der Gasflaschen mit den unter Nummer 6 vorgesehenen. Zahlen und Aufschriften.
Bei der EWG-Priifung

muf die Priifstelle:
— feststellen, ob die EWG-Zulassung erteilt worden ist und die Flaschen mit ihr {ibereinstimmen;
— feststellen, ob die Unterlagen mit den Angaben {iber die Werkstoffe in Ordnung sind;

— priifen, ob die technischen Vorschriften nach Nummer 2 eingehalten sind, und insbesondere mittels
einer dufleren und, wenn moglich, inneren Besichtigung .der Flasche, die sich auf mindestens 10 %
der hergestellten Flaschen erstrecken muf, priifen, ob die Herstellung sowie die vom Hersteller
gemafl Nummer 2.4.1 durchgefiihrten Kontrollen als zufriedenstellend angesehen werden kénnen;

— an 3 Proben, von denen je eine aus der Flaschenschulter, dem Mittelteil und dem Boden der Flasche
entnommen ist, die Korrosionspriifung (interkristalline Korrosion) an den unter Nummer 2.1.2
Buchstabe c¢) genannten Legierungen gemafl Nummer 1 des Anhangs II durchfiihren;

— die unter den Nummern 3.1 und-3.2 vorgesehenen Priifungen durchfiihren;

— die Richtigkeit der vom Hersteller in der Liste nach Nummer 5.1.5 gemachten Angaben priifen.
Diese Priifung wird stichprobenweise vorgenommen;

- — die Ergebnisse der vom Hersteller nach Nummer 3.6 durchgefiihrten Kontrollen der Homogenitit

" des Loses beurteilen.

Fallen die Ergebnisse der Priifungen zufriedenstellend aus, so stellt die Priifstelle d1e EWG-Priifbeschei-
nigung nach dem Muster in Anhang IV aus.

Fir die Durchfihrung der unter den Nummern 3.1 und 3.2 vorgeschriebenen Priifungen werden aus
jedem Los oder Bruchteil eines Loses von 202 aus derselben Schmelze stammenden Flaschen, bei denen
folglich auch die vorgesehene Wirmebehandlung unter glelchen Bedingungen erfolgt ist, zwei Flaschen
stichprobenweise entnommen.

Eine Flasche wird den unter Nummer 3.1 vorgeschriebenen Priifungen (mechanische Priifungen), die
zweite den in Nummer 3.2 vorgeschriebenen Priffungen (Berstpriffung) unterzogen. Stellt sich heraus,

A Y
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daf ein Fehler bei der Durchfuhrung der Priifung oder ein Irrtum bei den Messungen unterlaufen ist, so
muf die Priifung wiederholt werden.

Ergeben sich bei einer oder mehreren Priifungen auch nur teilweise unbefriedigende Resultate, so ist die
Ursache dafiir vom Hersteller unter Aufsicht der Prifstelle zu suchen.

5.2.2.1. Sind die unbefriedigenden Resultate nicht auf die Wirmebehandlung zuriickzufiihren, so wird das Los
: zuriickgewiesen. ‘ ’
5.2.2.2. Sind die unbefriedigenden Resultate auf die Wirmebehandlung zuriickzufiihren, so kann der Hersteller

samtliche Flaschen des Loses einer weiteren Wirmebehandlung unterziehen. Diese Behandlung darf nur
einmal erfolgen.

In diesem Fall:
— fihrt der Hersteller die unter Nummer 3.6 vorgesehene Kontrolle durch;

— fiihrt die Priifstelle séimtliche unter Nummer 5.2.2 vorgesehenen Priifungen durch.

Die Ergebnisse der nach dieser neuen Behandlung durchgefiihrten Prufungen miissen den Vorschriften
der Richtlinie entsprechen.

5.2.3. Die Auswahl der Stichproben sowie die Durchfiihrung aller Priifungen erfolgt im Beisein und unter
Aufsicht eines Vertreters der Priifstelle. Beziiglich der im vierten Gedankenstrich der Nummer 5.2.1
vorgesehenen Priifung kann sich die zugelassene Stelle jedoch darauf beschrinken, nur bei der Auswahl
der Proben und bei der Priifung der Ergebnisse anwesend zu sein.

5.2.4. Sind alle vorgeschriebenen Versuche durchgefiihrt worden, so werden alle Flaschen des Loses im Beisein
und unter Aufsicht eines Vertreters der Priifstelle einer Wasserdruckpriifung gemiff Nummer 3.4
unterzogen.

5.3. BEFREIUNG VON DER EWG-PRUFUNG

Bei den unter Artikel 4 dieser Richtlinie fallenden Flaschen werden gemafd Artikel 15 Buchstabe a) der
Richtlinie 76/767/EWG alle unter Nummer 5.2 vorgesehenen Prifungen und Kontrollen vom
Hersteller unter seiner Verantwortung durchgefiihrt.

Der Hersteller halt alle in der EWG-Bauartzulassung aufgefiihrten Unterlagen sowie die Priif- und
Kontrollprotokolle zur Verfiigung der Priifstelle.

6. -ZEICHEN UND AUFSCHRIFTEN

Die unter dieser Nummer vorgesehenen Zeichen und Aufschriften werden auf der Flaschenschulter
angebracht.

Bei Flaschen mit einem Rauminhalt von hdchstens 15 Litern koénnen die Zeichen und Aufschriften
entweder auf der Flaschenschulter oder auf einem ausreichend verstirkten anderen Teil der Flasche
angebracht werden.

Bei Flaschen mit einem Durchmesser von weniger als 75 mm miissen die Zeichen 3 mm hoch sein.

Abweichend von Nummer 3 des Anhangs I der Richtlinie 76/767/EWG bringt der Hersteller das
EWG-Bauartzulassungszeichen in folgender Reihenfolge an:

— bei den unter Artikel 4 fallenden Flaschen
— stilisierter Buchstabe E ;
— Kennzahl 2 dieser Richtlinie;

— Kennbuchstaben (ein oder mehrere GrofSbuchstaben) des Mltghedstaats, der die EWG-Zulas-
sung erteilt hat, und die beiden letzten Zahlen der Jahreszahl der Zulassung;

— Kennummer der EWG-Zulassung
(Beispiel: ¢ 2 D 79 45);
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6.1.

6.1.1.

6.1.2.

6.1.3.

6.1.4.

6.2.

bei den nur der EWG-Zulassung unferliegenden Flaschen;
— stilisierter Buchstabe E , umrahmt von einem Sechseck;
— Kennzahl 2 dieser Richtlinie;

— Kennbuchstaben (ein oder mehrere Groffbuchstaben) des Mitgliedstaats, der die EWG-Zulas-
sung erteilt hat, und die beiden letzten Zahlen der Jahreszahl der Zulassung;

— Kennummer der EWG-Zulassung
(Beispiel: @ 2D 79 54).

Abweichend von Nummer 3 des Anhangs II der Richtlinie 76/767/EWG brmgt die Prifstelle das
EWG-Priifzeichen in folgender Reihenfolge an:

Kleinbuchstaben ,,e%;

Kennbuchstaben (ein oder mehrere Grobuchstaben) des Mitgliedstaats, in dem die Priifung erfolgt
ist, erforderlichenfalls zusammen mit einer oder zwei Zahlen zur Angabe einer gebietsmifligen
Untergliederung;

Zeichen der Priifstelle, das vom Kontrollbediensteten angebracht wird und gegebenenfalls durch
dessen Zeichen zu erginzen ist;

Sechseck;

Prifungsdatum: Jahr, Monat,
(Beispiel: e D 12 48 (1) 80/01).

AUFSCHRIFTEN BETREFFEND DIE HERSTELLUNG

Werkstoff

Zahl zur Angabe des der Berechnung zugrunde gelegten Wertes von R in N/mm?.

Wasserdruckpriifung

Wert des Priifiiberdrucks in bar, gefolgt von dem Symbol ,bar“.

Flaschentyp

Leergewicht der Flasche, einschlieflich der mit der Flasche fest verbundenen Teile, ohne Absperrventil,
in Kilogramm und vom Hersteller garantierter Mindestrauminhalt der Flasche in Litern.

Leergewicht und Rauminhalt sind auf eine Dezimalstelle gen'au‘ anzugeben. Der betreffende Wert ist
beim Rauminhalt abzurunden, beim Gewicht aufzurunden.

Herkunft der Flasche

Groflbuchstabe(n) zur Kennzeichnung des Herkunftslandes, gefolgt vom Herstellerzeichen und der
Fabrikationsnummer.

Ein als Beispiel dienendes Schema der Zeichen und Aufschriften ist in Anlage 1 enthalten.
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ANHANG II

KORROSIONSPRUFUNGEN

1. PRUFUNG DER ANFALLIGKEIT FUR INTERKRISTALLINE KORROSION

Das nachstehend beschriebene Verfahren besteht darin, daf aus der gepriiften fertighergestellten Flasche
entnommene Proben in eine der beiden unterschiedlichen Priiflésungen eingetaucht und nach einer
bestimmten Beanspruchungsdauer untersucht werden, um eine etwaige interkristalline Korrosion
festzustellen und deren Art und Intensitit zu bestimmen. Die Untersuchung auf die Ausdehnung der

interkristallinen Korrosion erfolgt metallographisch an quer zur beanspruchten Oberfliche verlaufenden
Schliffen.

1.1. ENTNAHME

Die Proben werden aus der Flaschenschulter, dem Mittelteil und dem Boden der Flaschen entnommen
(Abbildung 1), so daff die Versuche mit Hilfe sowohl der in 1.3.2.1 bestimmten Losung A als auch der
in 1.3.2.2 bestimmten Lésung B an dem aus diesen drei Teilen der Flasche stammenden Werkstoff
durchgefiihrt werden konnen.

Jede Probe muf der allgemeinen Form und den Abmessungen der Abbildung 2 entsprechen.

Die Flichen al a2 a3 a4, bl b2 b3 b4, al a2 b2 b1, a4 a3 b3 b4 werden alle mit einer Bandsige

herausgesigt und danach mit einer feinen Feile sorgfaltig bearbeitet. Die Oberflachen al a4 b4 b1 und

a2 a3 b3 b2, die den Innen- bzw. Auflenflichen der Flaschen entsprechen, werden im Herstellungszu-
* stand belassen.

1.2. VORBEREITUNG DER OBERFLACHE VOR DEM KORROSIONSANCRIFF

1.2.1. Erforderliche Reagenzien
HNO; fiir Analyse, Dichte 1,33;
HF fiir Analyse, Dichte 1,14 (40 %);

entionisiertes Wasser.

1.2.2. ‘Arbeitsgang

In einem Becherglas wird folgende Losung angesetzt:

HNO;: 63 cm?;

HF: 6 cm3;

H,0: 929 cm3.

Die Lésung wird auf 95 °C erwirmt.

{ieclle an einem Aluminiumdraht aufgehingte Probe wird eine Minute lang mit dieser Lsung behan-
elt.

Danach wird sie in fliefendem Wasser, anschlieffend mit entionisiertem Wasser gewaschen.

Die Probe wird dann eine Minute lang in Salpetersiure nach 1.2.1 bei Raumtemperatur getaucht, um
jeden etwaigen Kupferniederschlag zu entfernen.

Mit entionisiertem Wasser abspiilen.

Um jede Oxydation der Proben zu vermeiden, sind sie sofort nach ihrer Vorbereitung in die fiir sie
bestimmte Priiflosung einzutauchen (siche Nummer 1.3.1).
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1.3. DURCHFUHRUNG DER PRUFUNG

1.3.1. Vorgesehen ist die Verwendung einer der folgenden zwei Priiflésungen nach Wahl der Priifstelle: eine
mit 57 g/l Natriumchlorid und 3 g/l Wasserstoffsuperoxyd (Losung A) und eine mit 30 g/l
Natriumchlorid und § g/1 Salzsiure (Losung B).

1.3.2. Vorbereitung der Priiflésungen
1.3.2.1. Lésung A

1.3.2.1.1. Erforderliche Reagenzien

NaCl kristallisiert fur Analyse;

H,0, 100 bis 110 Vol.-%-medizinal;
KMnO, fiir Analyse;

H,S0, fiirr Analyse, Dichte 1,83;

entionisiertes Wasser.

1.3.2.1.2. Bestimmung des Wasserstoffsuperoxyds

Da Wasserstoffsuperoxyd ein wenig stabiles Reagenz ist, muf§ sein Titer unbedingt vor jeder Verwen-
dung iiberpriift werden. Dies geschieht folgendermafen:

Man entnimmt 10 cm?® Wasserstoffsuperoxyd mit einer Pipette, 16st 1 000 cm3 (im Meflglas) mit
entionisiertem Wasser und erhilt auf diese Weise eine Wasserstoffsuperoxydlosung, die als Losung C
bezeichnet wird. :

Man gibt in einen Erlenmeyer mit einer Pipette:
— 10 cm? Wasserstoffsuperoxydlosung C;

— ca. 2 cm? Schwefelsiure, Dichte 1,83.

" Die Bestimmung erfolgt mit einer Permanganatldsung zu 1,859 g/l. Das Permanganat dient selbst als
Indikator.

1.3.2.1.3.  Auswertung der Bestimmung

Dle Reaktion des Permanganats mit dem Wasserstoffsuperoxyd in schwefelsaurem Milieu wird
folgendermafien geschrieben:

2 KMnO, + 5 H,0, + 3 H,50, — K,SO, + 2 MnSO, + 8 H,0 + 5 O,
wodurch man die Aquivalenz erhilt: 316 g KMnO, = 170 g H,0,

Ein Gramm reines Wasserstoffsuperoxyd reagiert infolgedessen mit 1,859 g Permanganat, weshalb eine
Permanganatlésung zu 1,859 g/l verwendet werden mufi, die 1 g/l Wasserstoffsuperoxyd volumen-
miflig sattigt. Das Wasserstoffsuperoxyd ist vorher hundertmal verdiinnt worden, weshalb 10 cm? der.
Probenahme 0,1 cm? urspriinglichem Wasserstoffsuperoxyd entsprechen.

Durch Multiplikafion der Anzahl cm? der zur Bestimmung verwendeten Permanganatlésung mit 10

erhilt man den Titer T (in g/1) des urspriinglichen Wasserstoffsuperoxyds.
/

1.3.2.1.4. Vorbereitung der Losung

Ansatz fiir 10 Liter:

In entionisiertem Wasser werden 570 g Natriumchlorid in der Weise geldst, daf§ man ein Gesamtvolu-
men von etwa 9 Litern erhilt. Anschliefend wird die nachstehende Menge Wasserstoffsuperoxyd
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zugegeben und die Losung nach gutem Durchmischen mit entionisiertem Wasser auf 10 Liter

aufgefillt.

Berechnung des der Lésung zuzusetzenden Volumens Wasserstoffsuperoxyd

Erforderliche Menge reines Wasserstoffsuperoxyd: 30 g. Enthilt das Wasserstoffsuperoxyd T Gramm
. H,0, je Liter, so ist das erforderliche Volumen in Kubikzentimetern:

1000-30
T

1.3.2.2. Losung B

1.3.2.2.1, Erforderliche Reagenzien:
NaCl kristallisiert, fiir Analyse;
HCI rein konzentriert 37 % HCI;

entionisiertes Wasser.

1.3.2.2.2. Vorbereitung der Lésung:

Ansatz fiir 10 Liter:

In 9 Liter entionisiertem Wasser werden 300 g Natriumchlorid und 50 g HCI (50 g 2 0,5 %) gel6st und
die Lésung nach gutem Durchmischen auf 10 Liter aufgefiillt.

1.3.3. Versuchsbedingungen

1.3.3.1. Beanspruchung in Lésung A,

Die Priiflésung wird in ein Kristallisationsgefif (oder in ein grofles Becherglas) gegeben, das in ein
Wasserbad gestellt wird. Das Wasserbad wird mit einem Magnetschiittler umgeriihrt und die Tempera-
tur mittels Kontaktthermometer geregelt.

Die Probe wird mit einem Aluminiumdraht in die Priiflésung gehingt oder so eingetaucht, daf sie nur
auf den Ecken aufliegt, wobei letzteres Verfahren vorzuziehen ist. Die Beanspruchungsdauer betrigt
sechs Stunden, die Temperatur wird auf 30 © + 1 °C festgesetzt. Es ist darauf zu achten, daf$ eine
solche Menge Reagenz verwendet wird, dafl mindestens 10 cm?® je cm? Probenoberfliche verfiigbar
sind.

Nach der Beanspruchung wird die Probe mit Wasser abgespiilt, etwa 30 Sekunden in zur Hilfte
verdiinnte Salpetersiure getaucht, erneut mit Wasser abgespiilt und dann mit Druckluft getrocknet.

1.3.3.2. Mehrere Proben kénnen gleichzeitig der Beanspruchung ausgesetzt werden, unter der Bedingung, daf3
sie zum gleichen Legierungstyp gehoren und sich gegenseitig nicht berithren. Die Mindestmenge an
Reagenz je Oberflicheneinheit der Probe ist selbstverstindlich einzuhalten.

1.3.3.3. Beanspruchung in der Lésung B

Die Priiflosung wird in ein geeignetes Glasgefifl (zum Beispiel ein Becherglas) gegeben. Der Versuch

wird bei Raumtemperatur durchgefithrt. Lassen sich wihrend der Versuchszeit Temperaturverinderun-

gen der Umgebung nicht vermeiden, so wird empfohlen, den Versuch in einem Wasserbad durchzufiih-

ren, dessen Temperatur mittels Thermostat auf 23 °C geregelt wird. Die  Versuchsdauer betrigt 72
- Stunden.

Die Befestigung der Proben in der Priiflésung erfolgt nach Nummer 2.3.1. Nach der Beanspruchung
werden die Proben griindlich mit entionisiertem Wasser gespiilt und mit fettfreier Druckluft getrocknet.
Es ist in jedem Fall darauf zu achten, daf§ das Verhiltnis Priiflésung/Probenoberfliche in ml/cm? 10 : 1
betragt (sieche 2.3.1).

)
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1.4. VORBEREITUNG DER PROBEN FUR DIE PRUFUNG

1.4.1. Erforderliches Material

Schmelzhifen mit beispielsweise folgenden Abmessungen:
— Auflendurchmesser: 40 mrh;

— Hohe: 27 mm;

— Wanddicke: 2,5 mm;

* Araldit DCY 230 ' ' .
Hirter HY 951 }oder gleichwertiges Material.

1.4.2.  Arbeitsgang _

Jede Probe wird senkrecht in einen Schmelzhafen eingesetzt, so daf die Seite al a2 a3 a4 den Boden
beriihrt. Man umgief8t die Probe mit einer Mischung aus Araldit DCY 230 und Hirter HY 951 im

Verhiltnis 9:1.
Die Trocknungszeit betrigt etwa 24 Stunden.

Nunmehr wird vorzugsweise auf der Drehbank eine bestimmte Materialmenge von der Flache al a2 a3
a4 in der Weise abgenommen, daff eine Priifung des Schnitts a’l a’2-a’3 a’4 unter dem Mikroskop keine
Korrosion erkennen ldf8t, die von der Fliche al a2 a3 a4 ausgegangen ist. Die Entfernung zwischen den
Schnittflichen al a2 a3 a4 und a’l a’2 a3 a’4, d. h. die auf der Bank abgedrehte Dicke, muff mindestens
2 Millimeter betragen (Abbildungen 2 und 3). o

Der zu priifende Schnitt w1rd mechanisch mit Aluminiumoxid auf Papier und anschlieffend auf der
Filzscheibe poliert.

1.5. ~ MIKROGRAPHISCHE PRUFUNG DER PROBEN

Die Priifung besteht darin, dafl auf dem nach Nummer 1.6 zu priifenden Teil des Umfangs des Schliffes
die Stirke der interkristallinen Korrosion festgestellt wird. Auf diese Weise werden die Werkstoffeigen-
schaften sowohl an der Auflen- als auch an der Innenfliche der Wand und innerhalb der Wanddicke
selbst in Betracht gezogen.

Anschlieffend wird der Schliff zunichst bei schwacher VergréBerung (zum Beispiel 40 x ) untersucht,
um die am meisten angegriffenen Zonen festzustellen, dann bei geniigend starker Vergroflerung, in der
Regel etwa 300 x, um die Art und die Ausbreitung der Korrosion beurteilen zu kénnen.

1.6. AUSWERTUNG DER MIKROGRAPHISCHEN PRUFUNG

Man stellt fest, ob die interkristalline Korrosion oberflichlich ist:
1. Bei den Legierungen mit rekristallisiertem Gefiige darf die Angriffstiefe auf dem gesamten Umfang
des Schliffes den héchsten der beiden folgenden Werte nicht iiberschreiten:
. — drei Korngrofen, quer zur untersuchten Oberfliche gemessen;
— 0,2 mm. '
Stellenweise hohere Werte sind jedoch zulissig, sofern sie in nicht mehr als vier Gefiigeausschnitten

bei 300facher Vergroflerung festgestellt werden.

+ 2. Bei Legierungen mit durch Kaltverformung ausgerichtetem Gefiige darf die Angriffstiefe, gemessen
von den beiden Flichen, die die Innen- und Aufs'enwand der Flasche bilden, 0,1 mm nicht
iiberschreiten.

)
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2. ~ PRUFUNG DER KORROSIONSEMPFINDLICHKEIT UNTER SPANNUNG

Das nachstehend beschriebene Verfahren besteht darin, dafl aus dem zylindrischen Teil der Flasche
herausgeschnittene Ringe unter Spannung gesetzt und eine bestimmte Zeit lang in kiinstliches Meerwas-
ser getaucht werden; sodann werden die Ringe aus dem Meerwasser herausgenommen und fiir lingere
Zeit der Luft ausgesetzt; dieser gesamte Vorgang wird innerhalb von 30 Tagen wiederholt. Weisen die
Ringe nach diesen 30 Tagen keine Risse auf, kann die Legierung als zur Herstellung von Gasflaschen
geeignet angesehen werden.

2.1. PROBENAHME

Dem zylindrischen Teil der Flasche werden sechs Ringe mit einer Breite von 4a oder 25 mm (wobei
jeweils der grofere Wert zu wihlen ist) entnommen (siehe Abbildung 1). Die Proben miissen einen
Ausschnitt von 60 ° aufweisen und werden mit Hilfe einer Gewindeschraube und 2 Muttern unter
Spannung gesetzt (sieche Abbildung 2).

Weder die Innen- noch die Aufenflichen der Proben werden bearbeitet.

'

2.2. VORBEREITUNG DER OBERFLACHE VOR DER KORROSIONSPRUFUNG

Alle Spuren von Fett, Ol und Klebstoff, die mit den Spannkalibern verwendet wurden (siche Nummer
2.3.2.4), sind mit einem geeigneten Losungsmittel zu entfernen.

2.3. DURCHFUHRUNG DER PRUFUNG
2.3.1. " Herstellung der Priiflosung
2.3.1.1. Zur Herstellung des kiinstlichen Meerwassers werden 3,5 + 0,1 Gewichtsteile Natriumchlorid in 96,5

- Gewichtsteilen Wasser aufgelost.

2.3.1.2. Der pH-Wert der frisch zubereiteten Lésung muf§ zwischen 6,4 und 7,2 liegen.

2.3.1.3. Der pH-Wert darf nur mit Hilfe von verdiinnter Salzsiure oder verdinntem Natron berichtigt
* werden. L

2.3.1.4. Die Losung darf nicht durch Hinzufiigung der unter Nummer 2.3.1.1 genannten Salzlésung aufgefillt

werden, sondern nur durch Zusatz von destilliertem Wasser bis zur urspriinglichen Hohe im Gefifs.
Diese Auffiillung kann, falls erforderlich, jeden Tag vorgenommen werden.

2.3.1.5. Die Loésung wird jede Woche vollstindig ersetzt.
2.3.2. Spannung der Ringe
2.3.2.1. Drei Ringe werden zusammengedriickt, um die duflere Fliche unter Spannung zu setzen.
2.3.2.2. Drei Ringe werden gedffnet, um die innere Fliche unter Spannung zu setzen.
- 2.3.2.3. Der Wert der Spannung ist gleich der hochstzulissigen Spannung, wenn die Wanddicke wie folgt

berechnet wird:

——e3~ wobei die garantierte Mindestspannung der in N/mm? gemessenen Streckgrenze von 0,2 % ist.
3

2.3.24. Die effektive Spannung kann mit Hilfe elektrischer DehnungsmefSstreifen gemessen werden.
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2.3.2.5. Die Spannung kann auch nach folgender Formel berechnet werden:
R(D - a)?
D! = p+ 2™ — a)F
4Eaz

wobei

D! = zusammengedriickter (oder geoffneter) Ringdurchmesser;

D = auflerer Flaschendurchmesser in mm;

a = Wanddicke der Flasche in. mm; g

R = 1R§ N/mm?;

E = Elastizititsmodul in N/mm2 = 70 000 N/mm2;

z = Berichtigungskoeffizient (Abbildung 3).
2.3.2.6. Die Bolzen miissen von den Ringen unbedingt elektrisch isoliert oder gegen jede Beanspruchung durch

-die Losung geschiitzt sein. :

©2.3.2.7. Alle sechs Ringe werden 10 Minuten lang vollstindig in die Salzlésung eingetaucht.
' 2.3.2.8. Sie werden anschliefend aus der Lésung herausgenommen und 50 Minuten lang der Luft ausgesetzt.

2.3.29. Der gesamte Vorgang wird 30 Tage lang bzw. bis zum Bersten des Rings wiederholt.
2.3.2.10. Die Proben werden mit dem Auge auf etwaige Risse hin untersucht.
2.4. AUSWERTUNG DER ERGEBNISSE

Die Legierung gilt als geeignet fiir die Herstellung von Gasflaschen, wenn keiner der unter Spannung

stehenden Ringe am Ende der Priifung (nach 30 Tagen) Risse aufweist, die mit blofem Auge oder bei

schwacher Vergréflerung (10- bis 30fach) zu erkennen sind.
2.5. ETWAIGE METALLOGRAPHISCHE PRUFUNG
2.5.1. Ist das Vorhandensein von Rissen nicht mit Sicherheit auszuschliefen (etwa bei Atzstichen in

Reihenform), so kann eine erginzende metallographische Priifung im Schnitt vorgenommen werden. Die

Schnittfliche wird an der verdichtigen Stelle quer zur Ringachse gestellt. Sodann werden auf den

gespannten und zusammengedriickten Ringflichen Form (inter- oder transkristallin) und Eindringtiefe

der Korrosion verglichen. ~
2.5.2. Die Leglerung gilt als geeignet, wenn die Korrosion auf beiden Seiten des nges das glexche Bxld

zeigt.

Weist hingegen die gespannte Seite des Ringes interkristalline Risse auf, die deutlich tiefer sind als die

Korrosion auf der zusammengedriickten Seite, so ist der Test als negativ anzusehen. '
2.6. BERICHTE
2.6.1. Die Bezeichnung der Legierung und/oder ihre Norm-Nummer sind anzugebeﬁ.
2.6.2. Die Grenzen der Zusammensetzung der Legierung sind anzugeben.
2.6.3. Die tatsichliche Analyse der Schmelze, aus der die Flaschen hergestellt wurden, ist anzugeben.
2.6.4. Die tatsichlichen mechanischen Eigenschaften der Legierung nebst den erforderhchen Mindestbedingun-

gen dieser Eigenschaften sind anzugeben.
2.6.5. Die Ergebnisse der Priifung sind anzugeben.
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ANHANG I

EWG-BAUARTZULASSUNGSBESCHEINIGUNG

--------------------------------------------------------------------------

{einzelstaatliche Regelung)

zur Anwendung der Richtlinie 84/520/EWG des Rates vom 17. September 1984 betreffend:

NAHTLOSE GASFLASCHEN AUS UNLEGIERTEM -
ALUMINIUM UND ALUMINIUMLEGIERUNGEN

EWG-Zulassung Nr.  ......... e Zeitpunkt: . . . ...
Flaschentyp: .................... e e e e
(Bezeichnung der Flaschenfamilie, die Gegenstand der EWG-Zulassung ist)

Ph ..................... D .
N Vmi‘n ........... Vinax: cevvoveveenoenes
Hersteller oder sein Beauftragter: .. ... ... . . ittt ittt e e

..........................................................................

EWG-Bauartzulassungszeichen: E .............. @ ....... P

Die Ergebnisse der EWG-Bauartzulassungsprﬁfung sowie die Hauptmerkmale der Bauart sind in der
Anlage zu dieser Bescheinigung enthalten.

Auskiinfre erteilt: . ..................... e [
(Bezeichnung und Anschrift der zustindigen Priifstelle)
Ausgefertigt am . .......... . . ... 1+ L

...............................

(Unterschrift) -
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TECHNISCHER ANHANG ZUR EWG-ZULASSUNGSBESCHEINIGUNG

1. Ergebnisse der EWG-Bauartzulassungspriifung.

2. Hauptmerkmale der Bauart, insbesondere:

— Langsschnittzeichnung des Flaschentyps, fiir den die EWG-Zulassung erteilt werden soll, mit -
folgenden Angaben:

— Nennauflendurchmesser D unter Angabe der vom Hersteller vorgesehenen Fertigungstoleran-
zen; ’

— Mindestdicke der zylindrischen Wandung a;

— Mindestdicke des Flaschenbodens und der Flaschenschulter unter Angabe der vom Hersteller
vorgesehenen Fertigungstoleranzen;

— Mindest- und Héchstlinge bzw. Mindest- und Héchstlingen L, , L ..
— Rauminhalt(e), Viin, Vinays
— Priifiberdruck Py;
— Name des Herstellers/Nr. der Unterlage und Datum;
— Bezeichnung des Flaschentyps;

— Angaben betreffend die Legierung gemif Nummer 2.1 (Art/chemische Analyse/Art der Bearbei-
tung/ Wirmebehandlung/garantierte mechanische Eigenschaften (Zugfestigkeit — Streck-

grenze)). ‘
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ANHANG IV

MUSTER
EWG-PRUFBESCHEINIGUNG

Anwendung der Richtlinie 84/526/EWG des Rates vom 17. September 1984

Prifstelle: ... e e e e e
Datum: ... e et e e e i e e
Kenn-Nummer der EWG-Bauartzulassung: ........... ...t iiiinneeennn.
Bezeichnung der Behdlter: ............ ... .. i e e :
Kenn-Nummer der EWG-Priiffung: . ........... .. ittt nnennnnnnnnn
Nummer des Herstellungslosesvon .................. bis ...
Hersteller: ... ..o e e e
(Name und Anschrift)

Land: ........ ... o e Marke: . ......... i
Eigentlimer: . ... ... e e e e e e i e s
{Name und Anschrift)

Kunde: ... e e s

..........................................................................

.
..........................................................................

(Name und Anschrift)
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PRUFUNGEN
1. MESSUNGEN AN DEN ENTNOMMENEN FLASCHEN
Versuch. Zusamrl;\(;;sctzung Rauminhale Leer- Gemessene Mindestdicke
Nr. vonNr. ........... (Wals ser) gevlzlcht der Wandung | des Bodens'
bis Nr. ........... J mm © mm
2. MECHANISCHE PRUFUNGEN AN DEN ENTNOMMENEN FLASCHEN
Zugversuch
Versuch- :Zi::;: Probe Streck- Zug- Bruch. |Faltversuch vgfusz;t- Beschreibung der Rifistelle
Nr Jun EURO- grenze festigkeit | dehnung 180 ° berst- (Schriftliche Darstellung oder
: Nrg NORM | =p R, A ohne Riff§ | priifung beigefiigtes Schema)
. _ e t
a) 2-800 e | N/mme? % bar

b) 11 -80

Angegebene Mindestwerte

Der Unterzeichnete bescheinigt hiermit, die erfolgreiche Durchfithrung der unter Nummer 5.2 des
Anhangs I der Richtlinie 84/526/EWG vorgeschriebenen Priifungen, Versuche und Kontrollen iber-
wacht zu haben.

Besondere Bemerkungen:

..........................................................................

......................................................

I R R I L T T T T R I . I T . I I I I I I I I I I L I R I R N I

im Namen

.................

(Priifstelle)

......................

................................

.................................................................



