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Plinska varilna oprema - Manometer za varjenje, rezanje in podobne
postopke (prevzet standard EN 562:1994 z metodo platnice)

Gas welding equipment - Pressure gauges used in welding, cutting and
allied processes

Matériel de soudage 'aux ‘gaz - Manometres'utilises pour le soudage, le
coupage et les technigues, gonnexes

Gasschweilgerdte - Manometer | fir SchweiBen, Schneiden und verwandte
Verfahren ‘ |

Deskriptorji:  varilna oprema, varjenje, rezanje, meriine naprave, merjenje tlaka, piin pod
tlakom, uteko&injeni plini, manometer, dolofanje naprav, mere, varnost,
preskusi, oznadevanje
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Standard SIST EN 562 (de), Plinska varilna oprema - Manometer za varjenje, rezanje in
podobne postopke, prva izdaja, 1995, ima status slovenskega standarda in je z metodo
platnice prevzet evropski standard EN 562, GasschweiBgerdte - Manometer flr SchweiBen,
Schneiden und verwandte Verfahren 1994-09-16, v nem8kem jeziku.

NACIONALNI PREDGOVOR

Evropski standard EN 562:1994 je pripravil tehni¢ni odbor Evropske organizacije za
standardizacijo CEN/TC 121 Varjenje.

Odlotitev za prevzem tega standarda po metodi platnice je dne 1995-03-14 sprejel tehnicni
odbor USM/TC VAR Varjenje.

Ta slovenski standard je dne 1995-12-06 odobril direktor USM.
ZVEZE S STANDARDI

S prevzemom tega evropskega standarda veljaté poleg standardov, navedenih v izvirniku, $e
naslednji zvezi:

SIST EN 585 Plinska varilna oprema - Regulatorji tlaka za plinske jeklenke
za varjenje, rezanje in podobne postopke do 200 bar

JUS C.T3.092 Varjenje in podobm postopkl - Manometri za naprave za
varienje) rezanije in podobne jpostopke :

OSNOVA ZA 1ZDAJO STANDARDA
- Prevzem standarda EN 562:1994

OPOMBI

- Povsod, kjer se v besedilu standarda uporablja izraz “evropski standard”, v
SIST EN 562:1995 to pomeni “slovenski standard”.

- Uvod in nacionalni predgovor nista sestavni del standarda.
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DK 621.791.03 : 681.2.084.83 : 531.787 : 6201

Deskriptoren:  SchweiBgerdt, SchweiBen, Schneiden, MeBgerdte, Druckmessung, Druckgas, verflissigte Gase,
Manometer, Geritefestiegungen, Abmessung, Sicherheit, Priifungen, Kennzeichnung

Deutsche Fassung

Gasschweil3gerate
Manometer
fiir SchweiBen, Schneiden und verwandte Verfahren

Gas welding equipment — Pressure Matérial de soudage aux gaz — Manomé-
gauges used in welding, cutting and allied  tres utilisés pour le soudage, le coupage et
processes les techniques connexes

Diese Europdische Norm wurde von CEN am 1994-09-16"angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiilen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Européischen Norm ohne jede
Anderung der Status einermationalen Normizu gebencist:

Auf dem letzten Stand)befindliche’ Listen- dieser fationalen Normen mit ihren biblio-
graphischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf
Anfrage erhéitlich.

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, Danemark, Deutsch-
fand, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,

Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und dem Vereinigten
Ké&nigreich.

CEN
EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG

European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Brussel

© 1994. Das Copyright ist den CEN-Mitgliedern vorbehalten. Ref. Nr. EN 562:1994 D
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"Vorwort

Diese Europdische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 “SchweiBen”, mit dessen Sekretariat DS betreut
ist, erarbeitet. i

Grundlage bildete 1SO/DIS 5171 “Pressure gauges used in weldmg, cutting and allied processes” die in nachster Zeit als
ISO erwartet wird

Vom CEN/TC 121 wurde gemé&B Resolution 183/1993 beschlossen den SchiuB-Entwurf zur formellen Abstimmung zu
versenden. Das Ergebnis war positiv.

Diese Europdische Norm muB den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mérz 1995, und etwaige entgegenstehende nationalen Normen miissen
bis Méarz 1995 zurlickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschiftsordnung sind folgende Lander gehalten, diese Eurcpéische Norm zu (ibernehmen:
Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg, Niederlande,

Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien und das Vereinigte Kdnigreich.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt flir Rohrfeder-Manometer zum Einsatz
bei Druckgasen fur Schweiflen, Schneiden und verwandte
Verfahren mit Driicken bis zu 300 bar (30 MPa). Sie gilt
auch beim Einsatz fiir geléstes Acetylen und fir unter,
Druck stehende Flussiggase. Sie gilt nicht flr Acetylen-
manometer in Acetylenwerken.

2 Normative Verwéisungen

Diese Europaische Norm enthdlt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festiegungen aus anderen Publi-
kationen. Diese normativen Verweisungen sind an den
jeweiligen Stelien im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgeflinrt. Bei starren Verweisungen gehd-
ren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen dieser
Publikation nur zu dieser - Europaischen Norm, falis sie
durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind.
Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in
Bezug genommenen Publikation.
EN 472
Druckmefgerate — Begriffe
EN 585
GasschweiBgerdte — Druckminderer fiir Gasfiaschen fiir
SchweiBen, Schneiden und verwandte Verfahren bis
200 bar
prEN 837-1
DruckmeBgeréte — Teil 1: DruckmeBgerdte mit Rohr-
federn — MaBe, MeBtechnik, Anforderungen und Prii-
fung
EN 29539
Werkstofte fur Gerdte flir GasschweiBien, Schneiden
und verwandte Verfahren (ISO 9539 : 1988)
ISO 7-1:1982
de: Rohrgewinde fir im Gewinde dichtende Verbin-
dungen — Teil 1: Bezeichnung, MafBe und Toleranzen
en: Pipe threads where pressure-tight joints are made
on the threads — Part 1: Designation, dimensions and
tolerances

1S0"228-1:1982
de:, Rohrgewinde fiir nicht im Gewinde dichtende Ver-
bindurigen —+Teil 1: Bezeichnung, MaBe und Toleran-
zen
en: Pipe threads where pressure-tight joints are not
made) on the threads — Part 1: Designation, dimen-
sions and tolerances

I1SO 497.:1973

““de: Richtlinie fir die Anwendung von Normzahlreihen

und Reihen mit gerundeten Normzahlen
en: Guide to the choice of series of preferred num-
bers and of séries containing more rounded values of
preferred numbers

1SO 4589 : 1984
de: Kunststoffe — Bestimmung der Entflammbarkeit
durch den Oxygen-index
en: Plastics — Determination of flammability by oxy-
gen index

ISO 7000 : 1989
de: Grafische Symbole zur Anwendung an Einrichtun-
gen — Index und Ubersicht
en: Graphical symbols for use on equipment — Index
and synopsis

3 Definitionen

Flr die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden
Definitionen:

31 Rohrfeder-Manometer

Manometer mit elastischem Rohrfeder-MeBglied und
direkter Anzeige des gemessenen Drucks mittels Zeiger
und Zifferblatt (Rohrfeder und DruckmeBgeréat (Manome-
ter) siehe EN 472).

3.2 Gehause
Siehe EN 472

3.3 Entlastungs- oder Ausblasvorrichtung
Siehe EN 472



3.4 Sichtscheibe
Siehe EN 472

3.5 Zifferblatt

Die Scheibe oder Fliache, auf der die Skaleneinteilung
und Bezitferung aufgebracht ist.

3.6 Skale

Siehe EN 472

3.7 Zeiger
Siehe EN 472

3.8 Anschlagstift

Hervorstehender Teil des Zifferblattes, der die Bewegung
des Zeigers begrenzt.

4 Druck

41 Einheit des Drucks
Alle Driicke sind Uberdriicke in bar.

42 Skalenendwerte

Die Skalenendwerte fir die jeweiligen Gase und Druck-
bereiche sollen vorzugsweise nach Tabelle 1 gewéhit
werden. Wo dies aus praktischen Grinden nicht mdglich
ist, mu3 der Skalenendwert der Normzahireihe R10 oder
den gerundeten Werten nach ISO 497 entsprechen.

Tabelie 1: Skalenendwerte Werte in bar

Sauerstoff und

Druckbereich andere Gase

Acetylen

25

Niederdruck 16
(ND) !

25 Jegs

Hochdruck')3)) 40 250

i

') Manometer fiir 250 bar zur Verwendung fir CO,
und fur Druckgasflaschen mit einem Fulldruck von
héchstens 185 bar bei 15°C.

) Manometer flr 315 bar zur Verwendung fir Druck-
gasflaschen mit einem Filidruck von hdchstens
230 bar bei 15°C.

3) Manometer flir 400 bar zur Verwendung fur Druck-
gasflaschen mit einem Fllidruck von hdéchstens
300 bar bei 15°C.

4.3 Druckbegrenzungsmarke

Der héchstzuldssige Betriebsdruck') ist auf dem Ziffer-
blatt durch ein Symboi oder eine farbige Marke zu kenn-
zeichnen und darf ¥, des Skalenendwertes nicht uber-
steigen.

5 Fertigungstechnische Anforderungen
51 Werkstoffe
511 Aligemeines

Die mit den Gasen in Berlhrung kommenden Werkstoffe
missen ausreichend bestindig gegen chemische Ein-
wirkung unter Arbeitsbedingungen sein.
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Rohrfedern und andere Bauteile in direktem Kontakt mit
Acetylen mussen EN 29539 entsprechen.

5.1.2 Manometer fir Sauerstoff

Rohrfedern und andere Bauteile in direktem Kontakt mit
dem Gas mussen gegen die chemischen Einwirkungen
von Sauerstoff bestandig und unter Arbeitsbedingungen
nicht brennbar sein.

Gewindedichtmittel oder Dichtungen miissen ebenfalls
gegen die chemischen Einwirkungen von Sauerstoff be-
standig und unter Arbeitsbedingungen nicht brennbar sein.
Bauteile in direktem Kontakt mit Sauerstoff mussen
EN 29539 entsprechen.

Es dirfen nur Schmiermittel verwendet werden, die far
Sauerstoff bei den jeweiligen Betriebsdricken und
Temperaturen geeignet sind.

5.2 Konstruktion und Mafle
5.21 Betriebsanforderungen
5.21.1 Fehlergrenzen

Die Fehlergrenze des Manometers muB mindestens der
Klasse 2,5 entsprechen, d.h. der zuldssige Anzeigefehier
(ber den gesamten Skalenbereich darf um = 25% ab-
weichen.

5.21.2 Berstdruck

Gaseberlhrte Teile des Manometers durfen bei einem
Prifdruck von 1,5 mal dem Skalenendwert nicht bersten

- oder undicht werden (siehe 8.7).

5.24.83+ Torsion

Nach Belastung mit einem Drehmoment von 10 Nm nach
8.4 {luber einen Zeitraum von mindestens 30 s darf das Ma-
nometer die Fehlergrenzen nach 5.2.1.1 nicht Ubersteigen.
Nach Belastung mit einem Drehmoment von 25 Nm nach
8.4.2 (iber einen Zeitraum von mindestens 30 s darf das

Manometer-bei | Druckbeaufschlagung bis zum Skalen-:

endwert nicht undicht werden.

5.21.4 Biegung

Im AnschluB an eine Belastung mit 1 kN nach 8.5 darf das
Manometer bei Druckbeaufschlagung bis zum Skalen-
endwert nicht undicht gegeniiber der umgebenden Atmo-
sphére werden. .

522 Mafle

Grundlage der NenngréBe ist der Durchmesser des
Gehéauses (MaB A in Bild 1 und Bild 2). Genormt sind die
NenngréBen 50 und 63.

Die Mafe sind nach Bild 1 und Tabeile 2 oder Bild 2 und
Tabeile 3 zu wahlen. Fir AnschlumaBe gilt Bild 3.

Als AnschluBgewinde (siehe Bild 3) kann entweder das
zylindrische Rohrgewinde oder das kegelige Rohrge-
winde?) nach 1SO 228-1:1982, Klasse A, oder nach
ISO 7-1 :1982 gewahlit werden.

Das MaB der Schlisselweite, S, zum Festziehen des
Manometers ist nach Bild 3 zu wéhien.

'y Fir Manometer zur Verwendung an Druckminderern nach
EN 585 :1994 betrdgt die maximale Druckbegrenzung
normalerweise p, fiir Niederdruck-Manometer und p, fir
Hochdruck-Manometer nach EN 585 : 1994, Tabelle 3.

2) In einigen Landern wenden Hersteller von SchweiB3- und
Schneideinrichtungen Y, NPT-Gewinde an. Wahrend
Steigung und Durchmesser von Y, NPT- und ISO 7-1-
Gewinden sehr dhnlich sind, bestehen deutliche Unter-
schiede bei der Gewindeform. Eine Verwechselung der
Gewindearten sollte aus Sicherheitsgriinden nicht vor-
kommen.
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L Tabelie 2: Mafe fiir Manometer mit Anschluf radial unten

. a A B
NenngréBe Grad mm B
- 50 270° | 505 | RV, oderGVA
63 270° | 63%7 | R%oderGV.A
— 98
2 I )
! o L <|— Sl b
PR s 1 @: s
Befestigungs-
D bohrqnge;n F Typ B Typ E Typ F
Bild 2: Manometer mit AnschiuB riickseitig
Tabelle 3: MaBe fiir Manometer mit AnschiuB riickseitig
NenngréBe a Amax B Cinax D Frain
Grad mm mm mm mm
50 270° 52 RV,oderG ', A 68 60 3.6
63 270° 67 RY,oderG ' A 81, 75 36




‘\/‘

Mafe in Millimeter

Cl
SRR |
‘. 7 S = SchllUsselweite,
m wnl vorzugsweise 14 mm

1 oder 17 mm

c
=
[¥al
: R
& 1
[
Bild 3a: Bild 3b:
Zylindrisches Gewinde®) Kegeliges Gewinde
SO 228-1 — G '/, A ISO7-1—R Y,

Ein Dichtmittel ist

EE}'I! zu verwenden.

Bild 3c: Dichtring

Bild 3: Anschiuf3gewinde

Das maximale MaRB flir Einbauradius;R,;mu3-nach Bild-4
und Tabelle 4 gewahlt werden.

,/"/_ib\\ ~.

s

Bild 4: Einbauradius

Tabelle 4: Maximale MaBe fiir Einbauradius, R

Gehausedurchmesser Rmnax
mm
50 - . 37
63 45

5.2.3 Zifferblatt und Zeiger

Die Folge der Teilstriche muB eindeutig und erkennbar
sein, der angezeigte Druck muB leicht ablesbar sein.

Der Zifferbiatthintergrund ist weiB. Zeiger und Teilstriche
sind schwarz.

%) MaBe nach EN 837-1.

%) Die Woérter “acetylene” und “oxygen” dulrfen nicht in
eine andere Sprache Ubersetzt werden.
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Mindestens jeder zehnte Teilstrich muB beziffert sein,
Uber den gesamten Skalenbereich missen mindestens
vier Teilstriche beziffert sein.

Der Abstand der Zeigerspitze zum Zifferblatt muB so
gering wie moglich gehalten werden und darf 2 mm in
keinem Fall Gbersteigen.

6 Sicherheit

Alle Manometer mussen 6l- und fettfrei sein.

Reinigungs- oder Hilfsstoffe, die mit Sauerstoff eine
gefahrbringende Reaktion eingehen kénnen, z.B. Lése-
mittel auf Hydrokarbon-Basis und Ole, durfen unabhangig
vom Gas nicht zur Druckpriifung verwendet werden.

Der Querschnitt des Druckeingangskanals darf bei Mano-
metern mit Skalenendwert unter 40 bar 0,2 mm? und bei
Manometern mit Skalenendwert 40 bar und gréBSer
0,1 mm? nicht Ubersteigen.

Im Falle des Berstens der Rohrfeder, z.B. durch Uberia-
stung oder Materialermiidung, darf das durch die Entla-
stungsoéffnung entweichende Gas nicht in Richtung der
Vorderseite des Manometers austreten (siehe 8.6). Die
Vorderseite des Manometers darf nicht bersten, und es
dirfen keine Teile in irgendeine Richtung aus dem Mano-
meter herausgeschleudert werden.

Alle nichtmetallischen duBeren Werkstoffe missen selbst-
verldschend sein (siehe 8.8).

Unter normalen Betriebsbedingungen muB die Entla-
stungsoffnung durch eine ausreichend widerstandsféahige
Membran, Scheibe oder andere Vorrichtung verschlossen
sein:

7 Kennzeichnung

Das Zifferblatt ist wie folgt zu kennzeichnen:
a) mit dem Symbol der Druckeinheit;
b) . mit‘derm/Namen oder Firmenzeichen des Herstel-
lers oder Lieferers;
¢) Manometer fur Acetylen mit dem Wort “acety-
lene"*) oder dem Buchstaben “A”;
d) Manometer fiir Sauerstoff mit dem Wort “oxygen” )
oder dem Buchstaben “O” und dem nachstehenden
Symbol (0248 nach ISO 7000 : 1989, jedoch durchge-

strichen).

Manometer mit kegeligem Gewinde nach ISO 7-1 sind ent-
weder auf dem Zifferblatt oder auf dem Drutkanschiuf mit
der Gewindebezeichnung “R '/." zu kennzeichnen.

8 Prifungen

"8.1 Allgemeines

Die nachfolgend beschriebenen Prifungen sind nicht als
Stiickprifungen der laufenden Produktion zu verstehen, -
sondern als Prifungen flir Manometer, die einer Typ-
prifung Uber die Einhaitung dieser Norm unterworfen
werden.

8.2 Ubereinstimmung mit Fertigungsunterfagen

Die Priifung der Manometer erfoigt auf Ubereinstimmung
mit den Zeichnungen des Herstellers und dieser Norm.

8.3 Fehlergrenzen

Die Prifung erfoigt mit einem Vergleichsmanometer min-
destens der Klasse 0,6 bei (23 * 2)°C. Jedes Manometer
wird Uber den gesamten Skalenbereich geprift. Bei
steigendem Druck sind mindestens 5 Stufen bis zum
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