Verordnung 819.122

iiber die Sicherheit von einfachen Druckbehiltern
(Druckbehilterverordnung)

vom 20. November 2002 (Stand am 1. Juli 2010)

Der Schweizerische Bundesrat,

gestiitzt auf Artikel 4 Absatz 1 des Bundesgesetzes vom 12. Juni 2009! iiber
die Produktesicherheit (PrSG)

und auf Artikel 83 Absatz 1 des Bundesgesetzes vom 20. Mérz 19812 {iber
die Unfallversicherung (UVG),

in Ausfithrung des Elektrizititsgesetzes (EleG) vom 24. Juni 19023

und des Bundesgesetzes vom 6. Oktober 19954 {iber die technischen
Handelshemmnisse (THG),5

verordnet:

1. Abschnitt: Allgemeine Bestimmungen

Art. 1 Gegenstand und Geltungsbereich

I Diese Verordnung regelt das Inverkehrbringen serienmaéssig hergestellter einfacher
Druckbehiélter (Druckbehélter) sowie deren Marktiiberwachung.6

2 Druckbehilter sind geschweisste Behilter, die einem auf den Atmosphérendruck
bezogenen Innendruck von mehr als 0,5 bar ausgesetzt und zur Aufnahme von Luft
oder Stickstoff bestimmt sind.

3 Diese Verordnung gilt fiir Druckbehdlter:

a. deren drucktragende Teile und Verbindungen entweder aus unlegiertem
Qualitétsstahl oder aus unlegiertem Aluminium oder aus nicht aushértbaren
Aluminiumlegierungen hergestellt sind,

b. die entweder durch einen zylindrischen Teil mit rundem Querschnitt, der
durch nach aussen gewdlbte und/oder flache Boden geschlossen ist, wobei
die Umdrehungsachse dieser Boden derjenigen des zylindrischen Teils ent-
spricht, oder durch zwei gew6lbte Béden mit gleicher Umdrehungsachse ge-
bildet werden;
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c. deren maximal zuldssiger Druck bei 30 bar oder darunter liegt und bei denen
das Produkt aus diesem Druck und dem Fassungsvermogen (PS x V) hochs-
tens 10 000 bar x Liter betragt;

d. deren minimal zuldssige Temperatur nicht unter minus 50 °C liegt und deren
maximal zuldssige Temperatur bei Behdltern aus Stahl nicht iiber 300 °C
und bei Behdltern aus Aluminium oder Aluminiumlegierung nicht iiber
100 °C liegt.

4 Sie gilt nicht fiir:
a. Druckbehilter, die einer Flammeneinwirkung ausgesetzt werden;
b. Druckbehilter, die speziell fiir eine Verwendung in der Kerntechnik vorge-

sehen sind und deren Ausfall zur Freisetzung von Radioaktivitdt fithren
kann;

c. Druckbehilter, die speziell zur Ausstattung oder fiir den Antrieb von Was-
serfahrzeugen oder Luftfahrzeugen bestimmt sind;

d. Feuerloscher.

Art. 2 Begriffe
I'Tn dieser Verordnung bedeuten:

a.  Berechnungsdruck (P): der vom Hersteller gewéhlte auf den Atmosphéiren-
druck bezogene Druck, der zur Bestimmung der Stirke der drucktragenden
Teile verwendet wird;

b. maximal zuldssiger Druck (PS): der maximale auf den Atmosphirendruck
bezogene Druck, fiir den der Druckbehilter ausgelegt ist.

2 Im Ubrigen gelten die Begriffsbestimmungen und Symbole nach Anhang 1.

Art. 3 Inverkehrbringen

1 Als Inverkehrbringen gilt die entgeltliche oder unentgeltliche Ubertragung oder
Uberlassung von Druckbehiltern zum Vertrieb oder Gebrauch in der Schweiz. Ein
Druckbehdlter gilt als iibertragen oder iiberlassen, sobald er dem Benutzer erstmals
zur Verfligung steht.

2 Dem Inverkehrbringen gleichgestellt ist die Inbetriebnahme von Druckbehéltern
zum gewerblichen Gebrauch im eigenen Betrieb, falls zuvor kein Inverkehrbringen
stattgefunden hat.
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7 Aufgehoben durch Anhang 4 Ziff. I1 6 der V iiber die Produktesicherheit vom 19. Mai
2010, mit Wirkung seit 1. Juli 2010 (AS 2010 2583).
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2. Abschnitt: Voraussetzungen fiir das Inverkehrbringen

Art. 4 Grundsatz

I Druckbehdélter diirfen nur in Verkehr gebracht werden, wenn sie bei angemessener
Installierung und Wartung sowie bestimmungsgeméassem Betrieb die Sicherheit von
Personen und Sachen sowie die Gesundheit von Personen nicht gefdhrden.

2 Druckbehilter, deren Produkt PS x V mehr als 50 bar x Liter betrdgt, miissen die
grundlegenden Sicherheitsanforderungen nach Anhang 2 erfiillen.

3 Druckbehilter, deren Produkt PS x V nicht mehr als 50 bar x Liter betrégt, miissen
nach den anerkannten Regeln der Technik hergestellt und mit den Angaben nach
Anhang 3 Ziffer 1 versehen sein.

Art. 5 Technische Normen

I Das Staatssekretariat fiir Wirtschaft (SECO) bezeichnet die technischen Normen,
welche geeignet sind, die grundlegenden Sicherheitsanforderungen zu konkretisie-
ren.

24 8

Art. 6 Erfiillung der Anforderungen

1 Tst ein Druckbehilter nach den technischen Normen nach Artikel 5 Absatz 1 her-
gestellt worden, so wird vermutet, dass die grundlegenden Sicherheitsanforderungen
erfiillt sind.

2 Wer einen Druckbehélter, der den technischen Normen nach Artikel 5 Absatz 1
nicht entspricht, in Verkehr bringt, muss nachweisen konnen, dass der Behilter die
grundlegenden Sicherheitsanforderungen auf andere Weise erfiillt.

3 Sind keine grundlegenden Sicherheitsanforderungen festgelegt worden, so muss
nachgewiesen werden konnen, dass der Druckbehélter nach den anerkannten Regeln
der Technik hergestellt worden ist.

Art. 7 und 8°

3. Abschnitt: Konformitiitsbewertungsverfahren

Art. 9 Vorpriifung

I Wer einen Druckbehilter, dessen Produkt PS x V mehr als 50 bar x Liter betrégt,
entsprechend den technischen Normen nach Artikel 5 Absatz 1 herstellen oder in

8 Aufgehoben durch Anhang 4 Ziff. IT 6 der V iiber die Produktesicherheit vom 19. Mai
2010, mit Wirkung seit 1. Juli 2010 (AS 2010 2583).

9 Aufgehoben durch Anhang 4 Ziff. 11 6 der V iiber die Produktesicherheit vom 19. Mai
2010, mit Wirkung seit 1. Juli 2010 (AS 2010 2583).
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Verkehr bringen will, muss sich vorher von einer Konformititsbewertungsstelle
anhand der technischen Bauunterlagen nach Anhang 3 Ziffer 3 bescheinigen lassen,
dass diese angemessen sind.

2 Er kann anstelle des Bescheinigungsverfahrens nach Absatz 1 auch das Baumus-
terpriifverfahren nach Artikel 10 wihlen.

Art. 10 Baumusterpriifverfahren

I Wer einen Druckbehilter, dessen Produkt PS x V mehr als 50 bar x Liter betragt,
unter nur teilweiser Einhaltung oder unter Nichteinhaltung der technischen Normen
nach Artikel 5 Absatz 1 herstellen oder in Verkehr bringen will, muss vorher einer
Konformititsbewertungsstelle ein Behaltermuster zur Durchfithrung des Baumuster-
priifverfahrens vorlegen.

2 Der Antrag auf eine Baumusterpriifung ist fiir ein repriasentatives Behéltermodell
bei einer einzigen Konformititsbewertungsstelle einzureichen. Er muss folgende
Angaben enthalten:

a. Name und Adresse des Herstellers sowie Ort der Herstellung der Druck-
behilter;

b. die technischen Bauunterlagen nach Anhang 3 Ziffer 3.

3 Mit dem Antrag ist ein Druckbehilter, der fiir die geplante Produktion représenta-
tiv ist, vorzulegen.

4 Die Konformitétsbewertungsstelle:

a. prift die technischen Bauunterlagen und stellt fest, ob diese angemessen
sind;
b. priift den vorgelegten Druckbehilter;

c. achtet darauf, ob der Druckbehilter in Ubereinstimmung mit den techni-
schen Bauunterlagen hergestellt worden ist und unter den vorgesehenen
Betriebsbedingungen sicher verwendet werden kann;

d. fiihrt Priifungen und Versuche durch, um festzustellen, ob der Druckbehélter
die grundlegenden Sicherheitsanforderungen erfiillt.

5 Entspricht das Baumuster den einschldgigen Bestimmungen, so stellt die Konfor-
mititsbewertungsstelle dem Hersteller die Baumusterpriifbescheinigung aus. Diese
enthdlt die Ergebnisse der Priifungen, die gegebenenfalls an sie gekniipften Bedin-
gungen sowie die zur Kennzeichnung des zugelassenen Baumusters erforderlichen
Beschreibungen und Zeichnungen nach Anhang 3.

6 Zieht die Konformititsbewertungsstelle eine Baumusterpriifbescheinigung zuriick,
so teilt sie dies dem SECO mit.

Art. 11 Produktepriifverfahren oder interne Fertigungskontrolle

Die gemadss den technischen Normen nach Artikel 5 Absatz 1 oder iibereinstimmend
mit dem zugelassenen Baumuster hergestellten Druckbehélter sind vor dem Inver-
kehrbringen folgenden Priifungen zu unterziehen:
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a. wenn das Produkt PS x V mehr als 3000 bar x Liter betrdgt, der Produk-
tepriifung nach den Artikeln 12—14;

b. wenn das Produkt PS x V nicht mehr als 3000 bar x Liter, jedoch mehr als
50 bar x Liter betrdgt, nach Wahl des Herstellers der internen Fertigungs-
kontrolle nach den Artikeln 15 und 16 oder der Produktepriifung nach den
Artikeln 12-14.

Art. 12 Produktepriifung. Grundsatz

Im Produktepriifverfahren gewihrleistet und erkldrt der Hersteller, dass die nach
Artikel 13 gepriiften Druckbehélter dem in der Baumusterpriifbescheinigung
beschriebenen Baumuster oder den technischen Bauunterlagen nach Anhang 3 Zif-
fer 3 entsprechen.

Art. 13 Produktepriifung. Pflichten des Herstellers

I Der Hersteller muss alle erforderlichen Massnahmen treffen, damit der Fertigungs-
prozess gewihrleistet, dass die Druckbehélter dem in der Baumusterpriifbescheini-
gung beschriebenen Baumuster oder den technischen Bauunterlagen nach Anhang 3
Ziffer 3 entsprechen.

2 Er muss die von ihm hergestellten Druckbehilter in einheitlichen Losen vorlegen.
Er sorgt dafiir, dass der Fertigungsprozess die Einheitlichkeit jedes Loses gewéhr-
leistet.

3 Er legt den Losen die Baumusterpriifbescheinigung nach Artikel 10 oder, wenn die
Druckbehilter nicht in Ubereinstimmung mit einem zugelassenen Baumuster her-
gestellt worden sind, die technischen Bauunterlagen nach Anhang 3 Ziffer 3 bei.

4 Er kann wihrend des Herstellungsprozesses die Kennnummer der Konformitéts-
bewertungsstelle anbringen, sofern diese damit einverstanden ist.

5 Er stellt die Konformitétserkldrung nach Artikel 17 aus.

6 Er muss auf Verlangen die Konformititsbescheinigung der Konformitéitsbewer-
tungsstelle vorlegen kénnen.

Art. 14 Produktepriifung. Kontrollen
durch die Konformitdtsbewertungsstelle

I Die Konformititsbewertungsstelle kontrolliert durch entsprechende Priifungen und
Versuche, ob die Druckbehilter den Bestimmungen dieser Verordnung entsprechen.

2 Bei der Priifung eines Loses kontrolliert sie, ob die Druckbehilter in Ubereinstim-
mung mit den technischen Bauunterlagen hergestellt und gepriift worden sind, und
unterzieht jeden einzelnen Behilter des Loses einer Wasserdruckpriifung oder einer
ebenso wirksamen Luftdruckpriifung mit einem Druck P, der dem Anderthalb-
fachen des Berechnungsdrucks entspricht, um ihre Unversehrtheit zu iiberpriifen.
Die Durchfiihrung von Luftdruckpriifungen setzt voraus, dass die Sicherheitsverfah-
ren fiir den Versuch von der zustédndigen Behorde genehmigt sind.
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3 Zur Qualitétspriifung der Schweissndhte nimmt die Konformitdtsbewertungsstelle
ferner Priifungen an Proben vor, die nach Wahl des Herstellers einem Testproduk-
tionsabschnitt oder einem Druckbehélter entnommen werden. Die Versuche werden
an Langsschweissndhten durchgefiihrt. Werden fiir Langs- und Rundnéhte unter-
schiedliche Schweissverfahren angewandt, so sind diese Versuche auch an den
Rundnéhten durchzufiihren.

4Bei Druckbehiltern, deren Wanddicke nach dem in Anhang 2 Ziffer 2.1.2
beschriebenen Verfahren bestimmt wurde, werden die Priifungen nach den Absétzen
2 und 3 durch eine Wasserdruckpriifung an fiinf Druckbehéltern ersetzt, die nach
dem Zufallsprinzip jedem Los entnommen werden.

5 Wird ein Los akzeptiert, so bringt die Konformitdtsbewertungsstelle ihre Kenn-
nummer an jedem Druckbehélter an und stellt eine schriftliche Konformitétsbe-
scheinigung iiber die vorgenommenen Priifungen aus.

6 Wird ein Los abgelehnt, so sorgt die Konformitidtsbewertungsstelle dafiir, dass es
nicht in Verkehr gebracht wird.

Art. 15 Interne Fertigungskontrolle. Pflichten des Herstellers

I Wendet der Hersteller das Verfahren der internen Fertigungskontrolle an, so muss
er vor Produktionsbeginn der Konformititsbewertungsstelle, welche die Baumuster-
priifbescheinigung oder die Angemessenheitsbescheinigung ausgestellt hat, ein
Dokument vorlegen, in dem die Herstellungsverfahren sowie alle systembezogenen
Einzelheiten festgelegt sind, welche die Ubereinstimmung der Druckbehilter mit
den technischen Normen nach Artikel 5 Absatz 1 oder mit einem zugelassenen
Baumuster gewéhrleisten. Das Dokument enthilt insbesondere:

a. eine Beschreibung der Produktions- und Priifungsmittel, die zur Herstellung
der Druckbehilter geeignet sind;

b. Kontrollunterlagen mit einer Beschreibung der geeigneten, im Fertigungs-
prozess durchzufithrenden Priifungen und Versuche, einschliesslich Vor-
schriften zu Art und Haufigkeit ihrer Durchfiihrung;

c. die Verpflichtung, die Priifungen und Versuche in Ubereinstimmung mit den
Kontrollunterlagen sowie eine Wasserdruckpriifung oder mit Zustimmung
der zustdndigen Behorde eine Luftdruckpriifung mit einem Priifdruck des
Anderthalbfachen des Berechnungsdrucks an jedem Druckbehilter durchzu-
fiihren;

d. die Adresse des Herstellungs- und des Lagerortes sowie das Datum des Pro-
duktionsbeginns.

2 Die Priifungen und Versuche nach Absatz 1 sind unter der Leitung von Fachkraf-
ten durchzufiihren.

Art. 16 Interne Fertigungskontrolle. Uberwachung der Abnahme

! Die Konformitéitsbewertungsstelle iiberwacht die Herstellung von Druckbehiltern,
deren Produkt PS x V mehr als 200 bar x Liter betrdgt. Zustindig fiir die Uber-
wachung ist die Konformititsbewertungsstelle, welche:
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a. die Baumusterpriifbescheinigung ausgestellt hat, falls die Druckbehélter in
Ubereinstimmung mit einem zugelassenen Baumuster hergestellt werden;
oder

b. die Angemessenheitsbescheinigung fiir die technischen Bauunterlagen nach
Anhang 3 Ziffer 3 ausgestellt hat.
2 Bei Druckbehéltern, deren Produkt PS x V mehr als 200 bar x Liter betrdgt, muss
der Hersteller der Konformititsbewertungsstelle zu Kontrollzwecken den Zugang
zum Herstellungs- und zum Lagerort sowie die Entnahme von Druckbehéltern
gestatten und ihr alle erforderlichen Unterlagen aushéndigen. Dazu gehoren insbe-
sondere:

a. die technischen Bauunterlagen;

b. die Kontrollunterlagen;

c. die Baumusterpriifbescheinigung oder die Angemessenheitsbescheinigung;
d.  der Bericht iiber die durchgefiihrten Priifungen und Versuche.

3 Bei Druckbehiltern, deren Produkt PS x V mehr als 200 bar x Liter betrigt, ver-
gewissert sich die Konformitédtsbewertungsstelle, dass der Hersteller die Priifungen
und Versuche nach Artikel 15 Absatz 1 Buchstabe ¢ durchfiihrt. Sie entnimmt am
Herstellungs- oder am Lagerort unangemeldet einen Druckbehélter zu Kontrollzwe-
cken.

4 Sie iibergibt ihren Kontrollbericht dem SECO.

Art. 1710 Konformitétserklarung

I'Mit der Konformitétserkldrung erkliart der Hersteller oder sein in der Schweiz
niedergelassener Vertreter, dass der Druckbehélter den technischen Bauunterlagen
nach Anhang 3 Ziffer 3, fiir die eine Angemessenheitsbescheinigung ausgestellt
worden ist, oder einem zugelassenen Baumuster entspricht.

2 Die Konformitétserkldrung muss in einer schweizerischen Amtssprache oder in
Englisch abgefasst sein.

Art. 18 Konformititsbewertungsstellen

1 Die Konformititsbewertungsstellen, welche fiir die in den Artikeln 9—16 beschrie-
benen Verfahren beizuziehen sind, miissen fiir den betreffenden Fachbereich:

a. nach der Akkreditierungs- und Bezeichnungsverordnung vom 17. Juni
199611 akkreditiert sein; oder

b. von der Schweiz im Rahmen eines internationalen Abkommens anerkannt
sein; oder

c.  durch das Bundesrecht anderweitig erméchtigt sein.

10 Fassung gemiiss Anhang 4 Ziff. 11 6 der V iiber die Produktesicherheit vom 19. Mai 2010,
in Kraft seit 1. Juli 2010 (AS 2010 2583).
I SR 946.512
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2 Wer sich auf Unterlagen einer anderen als der in Absatz 1 erwihnten Stellen
beruft, muss glaubhaft darlegen, dass die angewandten Verfahren und die Qualifika-
tion dieser Stelle den schweizerischen Anforderungen geniigen (Art. 18 Abs. 2
THG).

4. Abschnitt:!2 Marktiiberwachung

Art. 19

Die Marktiiberwachung betreffend einfacher Druckbehilter richtet sich nach den
Artikeln 20-28 der Verordnung vom 19. Mai 201013 iiber die Produktesicherheit.

Art. 20
Aufgehoben

5. Abschnitt: Schlussbestimmungen

Art. 21 Ubergangsbestimmungen

I Druckbehélter nach der Verordnung vom 19. Mérz 193814 betreffend Aufstellung
und Betrieb von Druckbehiltern diirfen bis zum 30. Juni 2005 auch entsprechend
den Vorschriften dieser bisherigen Verordnung in Verkehr gebracht werden.

2 Fiir die Aufstellung und den Betrieb von Druckbehiltern, die nach dieser Verord-
nung in Verkehr gebracht werden, sind die Bestimmungen der Verordnung betref-
fend Aufstellung und Betrieb von Druckbehéltern anwendbar.

Art. 22 Inkrafttreten
Diese Verordnung tritt am 1. Januar 2003 in Kraft.

12 Fassung gemiss Anhang 4 Ziff. 11 6 der V iiber die Produktesicherheit vom 19. Mai 2010,
in Kraft seit 1. Juli 2010 (AS 2010 2583).

13 SR 930.111

14 [BS 8 398; 2006 2437 Art. 8 Ziff. 2. AS 2007 2943 Art. 17 Abs. 1 Ziff. 2]. Siehe heute:
die Druckgeriteverwendungsverordnung vom 15. Juni 2007 (SR 832.312.12).
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Anhang 1
(Art. 2 Abs. 2)

Begriffsbestimmungen und Symbole

1

Begriffsbestimmungen

Die minimal zuldssige Temperatur (TSmin) ist die vom Hersteller angege-
bene minimale Temperatur, fiir die der Druckbehélter ausgelegt ist.

Die maximal zuldssige Temperatur (TSmax) ist die vom Hersteller angege-
bene maximale Temperatur, fiir die der Druckbehélter ausgelegt ist.

Rer entspricht der Streckgrenze bei der maximal zuldssigen Temperatur

(TSmax)und zwar:

—  der oberen Streckgrenze Rent bei einem Werkstoff, der eine untere und
eine obere Streckgrenze aufweist, oder

—  der Dehngrenze Rpo21 oder
—  der Dehngrenze Ry 01 bei unlegiertem Aluminium.

Behilterbaureihe:

Zur selben Behilterbaureihe gehoren Druckbehdlter, die sich, sofern die

Anforderungen nach Anhang 2 Ziffer 2.1.1 oder 2.1.2 eingehalten wer-

den, in ihrer Bauart lediglich durch ihren Durchmesser und/oder durch

die Lange ihres zylindrischen Teils unterscheiden, wobei Folgendes
gilt:

—  Besteht die Bauart ausser den Bdden aus einem oder mehreren

Mantelschiissen, so miissen die Varianten mindestens einen Man-

telschuss haben.

—  Besteht die Bauart nur aus zwei gewolbten Boden, so diirfen die
Varianten keinen Mantelschuss haben. Die Léangenunterschiede,
die zu Veréinderungen an den Offnungen und/oder Rohrstutzen
fiihren, sind bei jeder Variante auf der Zeichnung anzugeben.

Ein Behdélterlos besteht aus hochstens 3000 Druckbehéltern desselben Typs.

Eine Serienfertigung liegt vor, wenn mehrere Druckbehélter desselben Typs
in einem gegebenen Zeitraum in kontinuierlicher Fertigung nach einer
gemeinsamen Auslegung und mit gleichen Fertigungsverfahren hergestellt
werden.

Werkszeugnis: Im Werkszeugnis bestdtigt der Hersteller mit Priifergebnissen
— insbesondere zur chemischen Zusammensetzung und zu mechanischen
Eigenschaften — aus der laufenden betrieblichen Priifung von Erzeugnissen
aus dem gleichen Fertigungsprozess wie die Lieferung, jedoch nicht not-
wendigerweise aus der Lieferung selbst, dass die gelieferten Erzeugnisse den
Vereinbarungen der Bestellung entsprechen.
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2 Symbole
A Dehnung nach Bruch (Lo = 5,65 \So) %
Ag0 mm Dehnung nach Bruch (Lo = 80 mm) %
KCV Kerbschlagarbeit J/em?
P Berechnungsdruck bar
PS maximal zuldssiger Druck bar
Pp Priifungsdruck bei der Wasserdruck- oder Druck- bar
Iuftpriifung
Rp1,0 Dehngrenze 1,0 % N/mm?
Rpo, Dehngrenze 0,2 % N/mm?
Rer Streckgrenze bei maximaler Betriebstemperatur N/mm?2
Ren obere Streckgrenze N/mm?
Rm Zugfestigkeit bei Raumtemperatur N/mm?
TSmax maximal zuldssige Temperatur °C
TSmin minimal zulédssige Temperatur °C
A% Fassungsvermdgen des Behélters 1
R, max maximale Zugfestigkeit bei Raumtemperatur N/mm?2
Rum, min minimale Zugfestigkeit bei Raumtemperatur N/mm?

10
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Anhang 2
(Art. 4 Abs. 2)

Grundlegende Sicherheitsanforderungen fiir Druckbehilter

1 Werkstoffe

Die Werkstoffe miissen nach der vorgesehenen Verwendung der Druck-
behilter und nach den Ziffern 1.1-1.4 ausgewéhlt werden.

1.1 Drucktragende Teile

Die zur Herstellung der drucktragenden Teile der Behilter verwendeten

Werkstoffe miissen

a. schweissgeeignet sein;

b. verformungsfihig und z&h sein, damit ein Bruch bei Mindestbetriebs-
temperatur nicht zu Splitter- oder Sprodbruch fiihrt;

c. alterungsunempfindlich sein.

Bei Stahlbehidltern miissen die Werkstoffe zusétzlich den Bestimmungen
nach Ziffer 1.1.1 und bei Behiltern aus Aluminium oder Aluminiumlegie-
rungen zusitzlich den Bestimmungen nach Ziffer 1.1.2 entsprechen.

Die Werkstoffe miissen von einem durch den Hersteller ausgestellten
Werkszeugnis, wie es in Anhang 3 beschrieben ist, begleitet sein.

1.1.1  Stahlbehilter

Die unlegierten Qualitdtsstdhle miissen Folgendem entsprechen:
a. Sie diirfen nicht unberuhigt sein und miissen im normalgegliihten
Zustand oder in einem vergleichbaren Zustand geliefert werden.
b. Die Gehalte nach der Stiickanalyse miissen bei Kohlenstoff unter
0,25 % und bei Schwefel und Phosphor jeweils unter 0,05 % liegen.
c. Sie miissen am Halbzeug folgende mechanischen Eigenschaften auf-
weisen:
—  Der Hochstwert der Zugfestigkeit Rm, max muss unter 580 N/mm?
liegen.
—  Die Bruchdehnung muss folgende Werte aufweisen:
— wenn die Probe parallel zur Walzrichtung genommen wird,

bei einer Dicke von > 3 mm, A >22%
bei einer Dicke von < 3 mm, Agomm >17%
—  wenn die Probe senkrecht zur Walzrichtung genommen wird,
bei einer Dicke von > 3 mm, A >20%
bei einer Dicke von < 3 mm, Agomm >15%

—  Der an drei Proben ermittelte Durchschnittswert der Kerbschlagar-
beit (KCV) muss bei Mindestbetriebstemperatur an Léngsproben
mindestens 35 J/cm? betragen; nur einer der drei Werte darf unter
35 J/em? liegen, in keinem Fall jedoch unter 25 J/cm?.

11
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1.2

1.3

14

12

Bei Stdhlen, die zur Herstellung von Druckbehéltern dienen, deren minimale
Betriebstemperatur unter — 10 °C liegt und deren Wanddicke mehr als 5 mm
betrigt, ist die Uberpriifung dieser Qualitit erforderlich.

Aluminiumbehilter

Das unlegierte Aluminium muss einen Aluminiumgehalt von mindestens
99,5 % haben, und die nicht aushértbaren Legierungen miissen bei maxima-
ler Betriebstemperatur hinreichende Festigkeit gegen interkristalline Korro-
sion aufweisen.
Ausserdem miissen diese Werkstoffe:
a. in geglithtem Zustand geliefert werden;
b. am Halbzeug folgende mechanischen Eigenschaften aufweisen:
—  der Hochstwert der Zugfestigkeit Rm, max darf hochstens bei 350
N/mm? liegen,
—  die Bruchdehnung muss folgende Werte aufweisen:
—  wenn die Probe parallel zur Walzrichtung

genommen wird A>216%
—  wenn die Probe senkrecht zur Walzrichtung
genommen wird A>214%
Schweisszusitze

Die Schweisswerkstoffe, die zur Herstellung der Schweissverbindungen auf
oder an den Druckbehiltern verwendet werden, miissen fiir die zu ver-
schweissenden Werkstoffe geeignet sein und eine entsprechende Material-
vertraglichkeit aufweisen.

Festigkeitsrelevante Zubehorteile des Druckbehiilters

Diese Zubehorteile (Schraubenbolzen, Muttern usw.) miissen entweder aus
einem unter Ziffer 1.1 spezifizierten Werkstoff oder aus anderen geeigneten
Stahl- oder Aluminiumsorten bzw. Aluminiumlegierungen bestehen, die sich
mit den Werkstoffen vertragen, welche fiir die Herstellung der drucktragen-
den Teile verwendet werden.

Die letztgenannten Werkstoffe miissen bei minimaler Betriebstemperatur
eine angemessene Bruchdehnung und Zahigkeit haben.

Nicht drucktragende Teile

Sédmtliche nicht drucktragenden Teile geschweisster Druckbehilter miissen
aus Werkstoffen hergestellt sein, die mit denjenigen kompatibel sind, aus
denen die Elemente gefertigt sind, an die sie angeschweisst werden.

Auslegung der Druckbehilter

Der Hersteller muss bei der Auslegung der Druckbehélter je nach deren Ver-
wendungszweck folgende Werte festlegen:

a. die minimal zuldssige Temperatur TSpin;

b. die maximal zuldssige Temperatur TSmax;
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c. den maximal zuldssigen Druck PS.

Liegt die gewahlte minimal zulédssige Temperatur iiber —10°C, so miissen die
geforderten Materialeigenschaften jedoch schon bei —10°C gegeben sein.

Der Hersteller muss ferner auf Folgendes achten:
a. Die Innenwand der Druckbehilter muss kontrolliert werden kénnen.
b. Die Druckbehilter miissen entleert werden koénnen.

c. Die mechanischen Eigenschaften des Druckbehélters miissen wahrend
seiner gesamten bestimmungsgeméssen Verwendungszeit stindig er-
halten bleiben.

d. Die Druckbehilter miissen unter Beachtung der vorgeschriebenen Ver-
wendung angemessen gegen Korrosion geschiitzt sein.

Der Hersteller muss auch darauf achten, dass unter den vorgesehenen Ver-

wendungsbedingungen:

a. die Druckbehdlter nicht Spannungen ausgesetzt werden, die der Benut-
zungssicherheit schaden konnten;

b. der Innendruck den maximal zuldssigen Druck PS nicht betriebsméssig
iibersteigt; voriibergehend darf dieser Druck jedoch bis zu 10 % iiber-
schritten werden.

Bei Rund- und Langsschweissndhten sind nur voll durchgeschweisste Néhte
oder ebenso wirksame Schweissungen zuldssig. Nach aussen gewdlbte
Boden miissen — ausser wenn sie halbkugelformig sind — einen zylindrischen
Bord haben.

Wanddicke

Betragt das Produkt PS x V nicht mehr als 3000 bar x Liter, so wéhlt der
Hersteller eines der unter den Ziffern 2.1.1 und 2.1.2 beschriebenen Verfah-
ren zur Bestimmung der Wanddicke des Druckbehilters; betrdgt das Produkt
PS x V mehr als 3000 bar x Liter oder iibersteigt die maximal zuldssige
Temperatur 100 °C, so wird die Dicke nach dem Verfahren der Ziffer 2.1.1
bestimmt.

Die tatsdchliche Wanddicke des zylindrischen Mantels und der Béden muss
jedoch bei Stahlbehéltern mindestens 2 mm und bei Behéltern aus Alumi-
nium oder Aluminiumlegierungen mindestens 3 mm betragen.

Berechnungsverfahren

Die Mindestdicke von drucktragenden Teilen wird unter Beriicksichtigung

der Stdrke der folgenden Belastungen und folgender Bedingungen berech-

net:

a. Der zu beriicksichtigende Berechnungsdruck soll mindestens so hoch
sein wie der gewéhlte maximal zuldssige Druck.

b. Die allgemein zuldssige Membranspannung darf hochstens gleich dem
kleineren der beiden Werte 0,6 Rer oder 0,3 Ry, sein; der Hersteller
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muss zur Bestimmung der zuldssigen Belastung die vom Werkstofther-
steller garantierten Werte fiir Ret und Rm, min verwenden.

Hat der zylindrische Teil des Druckbehilters jedoch eine oder mehrere
geschweisste Langsnédhte, die mit nicht automatischen Schweissverfahren
hergestellt werden, so ist die nach obigem Verfahren berechnete Dicke mit
dem Beiwert 1,15 zu multiplizieren.

Versuchsverfahren

Die Wanddicke ist so festzulegen, dass die Druckbehélter bei Umgebungs-
temperatur einem Druck standhalten, der mindestens flinfmal tiber dem
maximal zuldssigen Druck liegt, wobei die bleibende Umfangsverformung
hochstens 1 % betragt.

Herstellungsverfahren

Die Druckbehilter miissen in Ubereinstimmung mit den technischen Bau-
unterlagen nach Anhang 3 Ziffer 3 hergestellt und Produktionskontrollen
unterworfen werden.

Vorbereitung der Bauteile

Bei der Vorbereitung der Bauteile (Formen, Abschréigen usw.) diirfen keine
Oberfldachenfehler, Risse oder Anderungen der mechanischen Eigenschaften
entstehen, welche die Sicherheit der Druckbehilter beeintrachtigen konnten.

Schweissungen an drucktragenden Teilen

Die Schweissungen und angrenzenden Fldchen miissen dhnliche Eigenschaf-
ten wie die geschweissten Werkstoffe haben und diirfen an der Oberflache
und im Innern keine Méngel aufweisen, welche die Sicherheit der Druckbe-
hélter beeintrachtigen konnten.

Die Schweissungen sind von gepriiften Schweissern oder Fachkriften mit
angemessener Befdhigung nach zugelassenen Schweissverfahren durchzu-
fithren. Solche Zulassungs- und Qualifikationspriifungen werden von einem
zugelassenen Uberwachungsdienst durchgefiihrt. In der Schweiz sind das die
nach Artikel 7 Absatz 1 der Akkreditierungs- und Bezeichnungsverordnung
vom 17. Juni 199615 akkreditierten Stellen.

Der Hersteller muss ferner durch entsprechende ordnungsgeméss durchge-
fiihrte Priifungen im Verlauf der Herstellung sicherstellen, dass eine gleich-
missige Qualitit der Schweissnihte erreicht wird. Uber die Priifungen wird
ein Bericht erstellt.

Inbetriebnahme der Druckbehilter

Den Druckbehiltern muss die vom Hersteller verfasste Betriebsanleitung
nach Anhang 3 Ziffer 2 beiliegen.

15 SR 946.512
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Anhang 3
(Art. 4,7,9, 10, 12, 13, 16 und 17)

Unterlagen, Anleitungen und Kennzeichnung

1

Angaben

Der Druckbehilter oder das Kennzeichnungsschild muss mindestens fol-

gende Angaben enthalten:

maximal zuldssiger Druck (PS in bar);

maximal zuldssige Temperatur (TS, in °C);

minimal zuldssige Temperatur (TS, in °C);

Fassungsvermégen (V in 1);

Name oder Markenzeichen des Herstellers;

Baumusterkennzeichnung und Serien- oder Loskennzeichnung des

Druckbehilters;

g. die beiden letzten Ziffern des Jahres, in dem die Kennzeichnung ange-
bracht wurde.

Mmoo a0 o

Wird ein Kennzeichnungsschild verwendet, so darf es nicht wiederverwend-
bar sein; ferner muss auf dem Kennzeichnungsschild Platz fiir weitere
Informationen gelassen werden.

Betriebsanleitung

In der Betriebsanleitung miissen folgende Angaben enthalten sein:

a. die Angaben nach Ziffer 1 mit Ausnahme der Serienkennzeichnung des
Druckbehilters;

b. der vorgesehene Verwendungsbereich;

die zur Gewéhrleistung der Gebrauchssicherheit erforderlichen War-
tungs- und Aufstellungsbedingungen.

Technische Bauunterlagen

Die technische Bauunterlage muss eine Beschreibung der betriebsbezogenen
Techniken und Tétigkeiten umfassen, die zur Erfiillung der grundlegenden
Sicherheitsanforderungen nach Anhang 2 oder der technischen Normen nach
Artikel 5 Absatz 1 durchgefiihrt werden, insbesondere:
a. einen ausfiihrlichen Konstruktionsplan des Behéltertyps;
b. die Bedienungsanleitung;
c. eine Beschreibung, in der im Einzelnen aufgefiihrt sind:

—  die gewihlten Werkstoffe,

—  die gewidhlten Schweissverfahren,

—  die gewéhlten Kontrollen,

— alle einschldgigen Informationen betreffend die Auslegung der

Druckbehiilter.
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Bei Anwendung der in den Artikeln 11-16 vorgesehenen Verfahren miissen
diese Unterlagen ferner umfassen:

a.

b.

die Bescheinigungen iiber die Eignung des Schweissverfahrens und die
Qualifikation der Schweisser oder des Bedienungspersonals;

das Werkszeugnis iiber die bei der Herstellung der drucktragenden Tei-
le und Verbindungen des Druckbehilters verwendeten Werkstoffe;
einen Bericht iiber die durchgefiihrten Priifungen und Versuche oder
die Beschreibung der geplanten Kontrollen.



