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Technisches Recht zur Anlagentechnik

Teil 3: Die neue Druckgeraterichtlinie und
ihre Umsetzung in deutsches Recht

S. Ripperger*

Bei der Planung und dem Betrieb verfahrenstechnischer Anlagen und bei der ,Inverkehrbringung® technischer Produkte
sind eine Vielzahl gesetzlicher Bestimmungen und ein umfangreiches technisches Regelwerk zu beachten und eine
Vielzahl von Anforderungen zu erfiillen. Die genaue Kenntnis der Vorschriften ist notwendig, da ein Verantwortlicher bei
einer Nichterflllung bzw. einem Fehlverhalten zur Rechenschaft gezogen werden kann.

Im ersten Teil der Serie /1/ wurden europaische Regelungen behandelt, die ganz wesentlich auch das technische Recht
in Deutschland bestimmen. Im zweiten Teil /2/ wurden deutsche Rechtsvorschriften vorgestellt, mit denen u. a. auch
die Forderungen der Européischen Union umgesetzt werden. Im Folgenden wird das sich dadurch ergebende System
anhand der neuen Druckgeréterichtlinie (Richtlinie 2014/69/EU) und der deutschen Druckgerateverordnung,

die diese EU-Richtlinie in nationales Recht umsetzt, erlautert. Viele druckbetriebene Filter sind Druckgeréate im Sinne

der Druckgeraterichtlinie.

1. Einfiihrung

Die EU Druckgeriterichtlinie (DGRL),
engl. Pressure Equipment Directive (PED),
2014/68/EU vom Juli 2015 ersetzte ab dem
19. Juli 2016 die bisherige Fassung 97/23/
EG. Die von Konformititsbewertungs-
stellen ausgestellten Bescheinigungen
und gefasste Beschliisse nach der alten
Richtlinie bleiben giiltig. Die Richtlinie
legt die Anforderungen fiir das Inverkehr-
bringen von Druckgeriten innerhalb des
Europdischen Wirtschaftsraumes fest.
Sie ist eine von vielen europidischen
Harmonisierungsrichtlinien fiir den freien
Warenverkehr. Die Druckgeriterichtlinie
muss wie jede Richtlinie von den
Mitgliedsstaaten in nationales Recht
umgesetzt werden.

In Deutschland erfolgte dies durch
Verordnungen auf Basis des Produkt-
sicherheitsgesetzes (ProdSG) und des
Arbeitsschutzgesetzes (ArbSchG). Die Be-
schaffenheit der Druckgerdte und die
CE-Kennzeichnung wird in der 14. Pro-
duktsicherheitsverordnung (14. ProdSV),
der sogenannten Druckgeriteverordnung,
geregelt. Sie liegt in einer Fassung
; vom 13. Mai 2015 vor und ist wie die
Drukkgeriterichtlinie am 19. Juli 2016 in
Kraft getreten. Der Betrieb und die wieder-
kehrende Priifung der Druckgerite werden
durch die Betriebssicherheitsverordnung
(BetrSichV) geregelt. Mit ihr wird auch
die Arbeitsmittelrichtlinie 2009/104/EG in
deutsches Recht umgesetzt. Sie regelt u. a.
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den Betrieb von tiberwachungsbediirftigen
Anlagen im Sinne des Arbeitsschutzes. In
der Schweiz und Osterreich gelten jeweils
eigenstindige Druckgeriteverordnungen.
Mitden Richtlinien und dendamit gekop-
pelten Gesetzen und Verordnungen werden
fiir alle Wirtschaftsakteure Pflichten defi-
niert, die ein hohes Schutzniveau gewéhr-
leisten sollen. Wirtschaftsakteure im Sinne
der Druckgeriterichtlinie sind Hersteller,
Importeure und Héndler von Druckgeriten
sowie Bevollmichtigte fiir einen sich
auflerhalb der Europdischen Union befind-
lichen Hersteller. Als Hersteller gelten
.jede natiirliche oder juristische Person,
die ein Druckgerit oder eine Baugruppe
herstellt bzw. entwickelt oder herstellen
lasst und dieses Druckgerit oder diese
Baugruppe unter ihrem eigenen Namen
oder ihrer eigenen Handelsmarke vermark-
tet oder fiir eigene Zwecke verwendet.*
Voraussetzungen fiir das Inverkehrbringen
eines Druckgerites sind unter anderem,
dass der Wirtschaftsakteur das Druckgerit
mit der CE-Kennzeichnung versieht und
die zugehorige Konformititserkldarung
sowie eine Betriebsanleitung beifiigt.

2. Historische Entwicklung

Aufgrund zahlreicher Dampfkessel-
explosionen in Folge der zunehmenden
Nutzung von Dampfmaschinen wurde
im Jahre 1848 in Sachsen eine ,,Veror-
dnung zur Beaufsichtigung der Dampf-
kessel in Sachsen* erlassen und Uber
wachungsbeamte als Dampfkesselinspek-
toren bestellt. In anderen Gebieten schlos-
sen sich Fabrikbesitzer als Betreiber von
Dampfmaschinen zu Uberwachungsver-
einen oder Gesellschaften zusammen,
um durch wiederkehrende freiwillige
Inspektionen und Revisionen den siche-
ren Betrieb der Dampfmaschinen zu
gewihrleisten. Neben der Minimierung
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des Risikos spielten dabei auch Fragen
zur Haftung und Versicherung eine
Rolle. Nach einer Explosion eines
Dampfkessels in Mannheim wurde dort
1866, also vor 150 Jahren, eine sol-
che Gesellschaft zur ,,Uberwachung
und Versicherung von Dampfkesseln®
von 21 Dampfkesselbetreibern mit 37
Kesseln gegriindet. Es war der erste
,»Revisionsverein® auf dem europdi-
schen Festland und der Vorldufer der
Technischen ~ Uberwachungs-Vereine
(TUOV). Nach dem Vorbild wurden in
den Folgejahren in anderen deutschen
Liandern und Regionen weitere solcher
Vereine bzw. Gesellschaften gegriin-
det. Parallel wurde in den Lindern
auch von staatlicher Seite der Betrieb
von Dampfmaschinen geregelt und kon-
trolliert. Die Arbeit der Vereine und die
darin vereinte Sachkompetenz wurden
von staatlicher Seite in einigen Regionen
derart anerkannt, dass die Mitgliedschaft
in einem Verein die Inspektion durch
staatliche Inspektoren ersetzte. So {iber-
trug z. B. im Jahre 1900 der preuBische
Minister fiir Handel und Gewerbe die
Aufsicht iiber sdmtliche Dampfkessel von
den Gewerbeaufsichtsbehdrden auf die
in Preufien anerkannten Dampfkessel-
Uberwachungs-Vereine (DUV). Diese
Entwicklung ist ein frithes Beispiel fiir
die Privatisierung von zuvor staatlichen
Priifungen.

Mit der Entwicklung der Technik
wurden viele privatwirtschaftliche Ver-
einigungen und Gesellschaften mit
Sicherheitspriifungen auf technischen
Gebieten betraut, so z. B. mit der Priifung
von Kraftfahrzeugen. Die Priifung tech-
nischer Sachverhalte durch privatwirt-
schaftliche Organisationen ist auch ein
Kennzeichen der technischen Regelungen
im europdischen Binnenmarkt. Dabei wird
gefordert, dass ein nach europdischem
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Abb. 1: Konformitatsbewertungsdiagramm 1 nach Art. 3 der DGRL
fir Behélter fur die Fluidarten: Gase, verflissigte Gase, unter Druck
geléste Gase, Ddmpfe und Flissigkeiten deren Dampfdruck um mehr
als 0,5 bar iber dem normalen Atmosphérendruck (1013 bar) liegt;
Fluidgruppe: 1 (geféhrlich); wenn das Volumen grésser als 1 Liter und
das Produkt PS-V grésser als 25 bar-Liter ist oder wenn der Druck PS

grésser als 200 bar ist

Recht ermitteltes Priifergebnis im ge-
samten Binnenmarkt anerkannt wird.
Als Grundlage dazu dient das ,,Globale
Konzept fiir Zertifizierung und Priif-
wesen, das die EU-Kommission 1989
ausgearbeitet hat. Es geht von formlich
anerkannten (akkreditierten) Stellen aus,
welche die Priifungen durchfiihren. Die
Anforderungen, welchen die Stellen
geniigen miissen, wurden in Form der
EN-Normenreihe 45000ff aufgestellt,
die in den Folgejahren teilweise durch
Normen der EN ISO/IEC 17000-Reihe
abgelost wurden. Diese Normenreihe bil-
det die Grundlage fiir eine einheitliche
Beurteilung und Akkreditierung von Priif-
und Zertifizierungsstellen.

3. Giiltigkeitsbereich der
Druckgeraterichtlinie

Als Druckgerite im Sinne der Druck-
geriterichtlinie gelten
- Behilter (unbefeuerte Druckbehalter),
- Dampfkessel,
- Rohrleitungen, druckhaltende
Ausriistungsteile,
- Ausriistungsteile mit Sicherheitsfunktion
mit einem inneren (Uber-) Druck von
mehr als 0,5 bar. Sie umfassen auch alle
an drucktragenden Teilen angebrachten
Elemente, wie z. B. Flansche, Stutzen,
Kupplungen, Trageelemente, Hebedsen
usw.

- Behélter (unbefeuerte Druckbehélter)

Ein Behdlter ist nach der Richtlinie ein
geschlossenes Bauteil, das zur Aufnahme
von unter Druck stehenden Fluiden ausge-
legt und gebaut ist, einschlieflich der ange-
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brachten Bauteile fiir den Anschluss an
andere Gerite. Fluide sind Flussigkeiten,
Gase oder Dampfe. Ein Behilter kann
mehrere Druckrdaume haben. Viele Filter-
gehéduse sind Druckgerite im Sinne der
Richtlinie.

- Rohrleitungen

Eine Rohrleitung ist zur Durchleitung
von Fluiden bestimmt und dient u. a.
zum Verbinden von Drucksystemen. Zu
Rohrleitungen zdhlen Rohre bzw. Rohr-
systeme, Rohrformteile, Ausriistungsteile,
Ausdehnungsstiicke, Schlauchleitungen
oder andere druckhaltende Teile. Warme-
tauscher aus Rohren zum Kiihlen oder Er-
hitzen von Luft sind Rohrleitungen gleich-
gestellt.

- druckhaltende Ausristungsteile

Hierbei handelt es sich um Einrich-
tungen mit einer Betriebsfunktion, die ein
druckbeaufschlagtes Gehduse aufweisen.
Sie besitzen zusitzlich zur Druckhaltung
noch eine andere Funktion. Das druck-
haltende Ausriistungsteil kann beispiels-
weise durch Schrauben, Loten oder
Schweiflen an andere Druckgerite ange-
bracht werden. Ein druckhaltendes Aus-
riistungsteil hat eine spezifische Funktion.
Es besitzt nicht notwendigerweise beweg-
liche Teile. Typische Beispiele fiir druck-
haltende Ausriistungsteile sind Ventile,
Druckregler, Messkammern, Manometer,
Wasserstandsmesser, Filter und Ausdeh-
nungsstiicke. Nicht zu den druckhalten-
den Ausriistungsteilen zédhlen Sicherheits-
ventile, Bauteile von Druckgeriten wie
z. B. Deckel, Dichtungen, Flansche,
Sichtgldser mit Rahmen.
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Abb. 2: Konformitatsbewertungsdiagramm 3 nach Art. 3 der DGRL fiir
Behalter fir die Fluidart ,Flissigkeit, Fluidgruppe: 1 (geféhrlich), deren
Dampfdruck bei der zuldssigen maximalen Temperatur um hdchstens
0,5 bar Uber dem normalen Atmosphérendruck (1013 mbar) liegt,
wenn das Volumen grésser als 1 Liter und das Produkt PS-V grésser
als 200 bar:Liter ist oder wenn der Druck PS grésser als 500 bar ist

- Ausristungsteile mit
Sicherheitsfunktion

Hierunter fallen Einrichtungen, die zum
Schutz des Druckgerits bei einem Uber-
schreiten der zuldssigen Grenzen bestimmt
sind. Hierzu gehoren Einrichtungen zur
Druckbegrenzung, wie Sicherheitsventile
und Berstscheiben, sowie Begrenzungse-
inrichtungen, die entweder Korrekturvor-
richtungen auslosen oder ein Abschalten
bzw. Abschalten und Sperren bewir-
ken (z. B. Druck-, Temperatur- oder
Fluidniveauschalter sowie mess- und
regeltechnische Schutzeinrichtungen).

Wenn solche Druckgerite in Form einer
Baugruppe von einem Hersteller als funkti-
onale Einheit in Verkehr gebracht werden,
dann unterliegt die ganze Baugruppe der
Druckgeriterichtlinie. Beispiele hierfiir
sind Kailteanlagen, Dampfkesselanlagen
und Fliissiggasbehdlteranlagen. Unter den
Begriff ,.funktionale Einheit“ kann auch
ein komplettes Kraftwerk fallen, wenn
ein verantwortlicher Hersteller die Anlage
schliisselfertig errichtet.

Nach der neuen Richtlinie sind die
Hersteller verpflichtet eine Analyse der
Gefahren und Risiken vorzunehmen, um
die druckbedingten Gefahren und Risiken
fiir das jeweilige Druckgerdt zu ermit-
teln. Die Analyse ist zu dokumentie-
ren und in den technischen Unterlagen
aufzunehmen. Mit der Forderung einer
Risikoanalyse und Risikobeurteilung wur-
den die Anforderungen an den Hersteller
gegeniiber der fritheren Richtlinie erhoht.
Der Begriff ,,Risikoanalyse* beinhaltet
gemdl seiner Definition die Ermittlung
der Eintrittswahrscheinlichkeit eines
Schadensfalls und der Schadenshohe. In
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vielen Fillen kann eine solche Risiko-
analyse vom Hersteller eines Druck-
gerites nicht ohne weiteres durchgefiihrt
werden, da er iiber die Informationen
beziiglich der Aufstellungsbedingungen
des Geridtes nicht verfiigt. Daher kann
er eine Einschidtzung der Auswirkungen
eines druckbedingten Versagens und der
damit verbundenen moglichen Schiden im
Umfeld nicht vornehmen. Der Hersteller
kann sich nur auf die Mafinahmen konzen-
trieren, die druckbedingten Ausfille der
Druckgerite nach dem Stand der Technik
verhindern. Entsprechend wihlt er die
Werkstoffe, die geeignete Auslegungs-
bzw. Berechnungsmethode aus und
legt die Vorgaben an die Fertigung und
Priifung fest. Aufgrund zahlreicher Be-
denken zu diesem Sachverhalt hat die
EU-Kommission angedeutet, Hilfestellung
in Form einer Leitlinie zu geben.

4. Eingruppierung der
Druckgerite

Die Eingruppierung der Druckgerite
nach der Richtlinie erfolgt nach dem Druck
und dem Volumen des Druckraums, dem
Betriebsmedium (gefdhrlich bzw. unge-
fahrlich) und seinem Aggregatzustand. Die
Gefihrlichkeitseinstufung der Betriebs-
medien erfolgt nach der EU-Verordnung
1272/2008 zur Einstufung, Kennzeichnung
und Verpackung von Chemikalien (CLP =
Classification, Labelling and Packaging).
In Abhingigkeit des Gefahrenpotentials
wird das Druckgerit in eine Kategorie (I
-IV) eingeordnet. Das Gefahrenpotential
wird beschrieben
- durch den Aggregatszustand des Betriebs-
mediums (fliissig, gasformig) und dessen
Dampfdruck,

- durch die Gefihrlichkeit des Betriebs-
mediums (z.B. giftig, entziindlich, explo-
siv) sowie

- durch die gespeicherte Energie. Diese
wird bei einem Behilter durch das Pro-
dukt aus maximal zuldssigem Druck (PS)
und dem Volumen (V) des Druckraums
beschreiben. Ein positiver Wert des
Druckes stellt den Uberdruck iiber dem
Atmosphidrendruck dar. Ein Druck
im Vakuumbereich wird durch einen
Negativwert ausgedriickt. Der maxi-
mal zuldssige Druck (PS) wird vom
Hersteller angegeben und gibt den Druck
an, fiir den das Druckgerit ausgelegt
ist. Hierbei handelt es sich z. B. um
die Anschlussstelle der Ausriistungsteile
mit Sicherheitsfunktion oder um den
hochsten Punkt des Druckgerits oder,
um eine andere angegebene Stelle.
Bei Rohrleitungen wird anstelle des
Volumens die Nennweite (DN) ange-
geben. Dabei handelt es sich um eine
GroBenbezeichnung, welche fiir alle
Bauteileeines Rohrsystems benutzt wird,
fiir die nicht der Auendurchmesser oder
die Gewindegrofie angegeben werden.
Es handelt sich um eine gerundete Zahl,
die als Nenngrofie dient und nur nihe-
rungsweise mit den Fertigungsmassen in
Beziehung steht.

Betriebsmedien im Sinne der Richtlinie
sind Gase, Fliissigkeiten und Dampfe als
reine Phase sowie deren Gemische. Sie kon-
nen auch Feststoffe in Form von Partikeln
enthalten (Suspension, Aerosol). Zur Ein-
stufung der Druckgerite in Kategorien
werden die jeweiligen Fluide einer von
zwei Gruppen zugeordnet. Gruppe |
umfasst gefihrliche Betriebsmedien, die
explosionsgefihrlich, hochentziindlich,
leicht entziindlich, entziindlich (wenn die
maximal zuldssige Temperatur iiber dem
Flammpunkt liegt), sehr giftig, giftig und/
oder brandfordernd sind. Zur Gruppe 2
zihlen alle Betriebsmedien, die nicht eine
der oben genannte Eigenschaften aufwei-
sen und nicht in die Gruppe 1 fallen.

Setzt sich ein Behilter aus mehre-
ren Kammern zusammen, so wird der
Behdlter in die hochste Kategorie der ein-
zelnen Kammern eingestuft. Befinden sich
unterschiedliche Fluide in einer Kammer,
so erfolgt die Einstufung nach jenem
Betriebsmedium, welches die hdochste
Kategorie erfordert.

Vom Hersteller muss aufierdem die
zuldssige minimale/maximale Temperatur
(TS) angegeben werden, fiir die das Gerit
ausgelegt ist.

Zur Prizisierung der Konformititsbe-
wertungskategorien wurden Diagramme
fir Behilter bzw. Rohrleitungen entwi-
ckelt. Mit den Abgrenzungskurven in
den Konformitdtsbewertungsdiagrammen .
wird der Hochstwert fiir jede Kategorie
angegeben. Abb. | zeigt als Beispiel das
Diagramm fiir Behilter fiir Gase der
Gruppe 1 (verfliissigte Gase, unter Druck
geloste Gase, Ddmpfe und diejenigen
Flussigkeiten, deren Dampfdruck bei der
zuldssigen maximalen Temperatur um
mehr als 0,5 bar iiber dem normalen
Atmosphirendruck (1013 mbar)) liegt,
und wenn das Volumen grosser als 1 Liter
und das Produkt aus PS-V grofler als 25
bar-Liter ist oder wenn der Druck PS gros-
ser als 200 bar ist.

Abb. 2 zeigt das analoge Diagramm
fiir Behilter fiir Fliissigkeiten der Fluid-
gruppe 1 (gefdhrlich). Die romischen
Ziffern in den Diagrammen entsprechen
Modulkategorien.

5. Konformitédtsbewertung
und -erkldarung

Jeder festgelegten Kategorie sind Priif-
module bzw. Priifmodulkombinationen
zugeordnet, die der Hersteller z. B. in Ab-
hingigkeit seines Qualititsmanagement-
systems (QM-Systems) frei wihlen kann.
Folgende Konformititsbewertungsver-
fahren konnen bei den verschiedenen
Kategorien angewendet werden:
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Abb. 3: Kennzeichnung eines Druckbehélters entsprechend der DGRL

- KategorieI Modul A;
- Kategorie II Modul A2; Modul D1; Modul El
- Kategorie III Module B (Entwurfsmuster) + D; Module B
(Entwurfsmuster) + F; Module B (Baumuster) +
E; Module B (Baumuster) + C2; Modul H;

- Kategorie IV Module B (Baumuster) + D; Module B
(Baumuster) + F; Modul G; Modul HI.

Das Modulkonzept der Druckgerite-Richtlinie basiert auf dem
sog. Modulbeschluss 93/465/EWG, der durch die Europdische
Kommission erlassen wurde. Im Anhang III der DGRL sind 13
Priifmodule aufgefiihrt, die zum Nachweis der Konformitit von
Druckgeriten eingesetzt werden konnen. Der Hersteller kann sich
auch fiir ein Verfahren entscheiden, das fiir eine hohere Kategorie
vorgesehen ist. Die Module beschreiben in sich geschlossene
Priifungen, welche die Entwurfs- und Produktionsphase eines
Druckgerites betreffen, mit denen der Nachweis erbracht werden
kann, dass die Anforderungen der Richtlinie erfiillt sind. Da nicht
jedes Modul die Entwurfs- und Produktionsphase abdeckt, werden
auch Modulkombinationen verwendet.

Inhaltlich beinhalten Module im Wesentlichen

- die Beschreibung des Verfahrens, mit dem der Hersteller sicher-
stellt und erklirt, dass die betreffenden Druckgerite die Anfor-
derungen der Richtlinie erfiillen,

- die Festlegung der durchzufiihrenden Priifungen und Uber-
wachungsmafnahmen und

- die Festlegung der zu erstellenden Unterlagen und Dokumentation.

Die technischen Unterlagen miissen eine Bewertung der Uber-
einstimmung des Druckgerits mit den dafiir geltenden Anforde-
rungen der Richtlinie ermoglichen. Soweit es fiir die Bewertung
erforderlich ist, miissen sie Entwurf, Fertigung und Funktionsweise
des Druckgerits abdecken und folgendes enthalten:

- Name und Anschrift des Herstellers;

- eine allgemeine Beschreibung des Druckgeriits;

- Entwiirfe, Fertigungszeichnungen und -pldne von Bauteilen, Unter-
baugruppen, Schaltkreisen usw.;

- Beschreibungen und Erlduterungen, die zum Verstdndnis
der Zeichnungen und Plidne sowie der Funktionsweise des
Druckgerits erforderlich sind;

- eine Liste von angewandten Normen sowie eine Beschreibung
der zur Erfiillung der grundlegenden Anforderungen gewihlten
Losungen;

- Ergebnisse der Konstruktionsberechnungen, Priifungen usw.;

- Angaben zur Priifung und Priifberichte.

Im Modulkonzept der Druckgerite-Richtlinie werden Druckgeréten

mit zunehmendem Gefahrenpotential, d.h. mit zunehmender

Kategorie, Priifmodule zugeordnet. Mit Ausnahme des Moduls A
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.Interne Fertigungskontrolle, das auf Druckgerite der Kategorie
I angewendet wird, ist bei allen anderen Modulen eine ,,benannte
Stelle beteiligt. Innerhalb der Kategorien II - IV hat der Hersteller
die Auswahl zwischen Modulen mit Produktpriifung durch eine
»benannte Stelle* (stichprobenweise Priifung bzw. Einzelpriifung)
und Modulen mit Qualitdts-Managementsystem (QM-System) vor-
gesehen. Die ,,benannten Stellen* der Mitgliedstaaten werden von
der Kommission im Amtsblatt der Europédischen Gemeinschaften
unter Angabe ihrer Kennnummer und der ihnen iibertragenen
Aufgaben veroffentlicht. Benannte Stellen in Deutschland sind z.
B. die Priiforganisationen TUV und Dekra.

Wie in Teil 1 /1/ beschrieben kann der Hersteller zur Erfiillung
der Mindestanforderungen auf harmonisierte EN-Normen zuriick-
greifen. Im Zusammenhang mit der DGRL sind u. a. folggnden
Normen erarbeitet worden 1 X

- DIN EN 764 Druckgerite,

- DIN EN 1591  Flansche und ihre Verbindungen,

- DIN EN 10216 Nahtlose Stahlrohre fiir
Druckbeanspruchungen,

- DIN EN 10217 Geschweifte Stahlrohre fiir
Druckbeanspruchungen,

- DIN EN 10222 Schmiedestiicke aus Stahl fiir Druckbehilter,

- DIN EN 12542 Fliissiggas-Gerite und Ausriistungsteile,

- DIN EN 12952 Wasserrohrkessel und Anlagenkomponenten,

- DIN EN 12953 GroBwasserraumkessel,

- DIN EN 13121 Oberirdische GFK-Tanks und —Behilter,

- DIN EN 13445 Unbefeuerte Druckbehilter,

- DIN EN 14197 Kryo-Behilter — Ortsfeste,

- DIN EN 15494 Kunststoff-Rohrleitungssysteme fiir industrielle

Anwendungen

Bei Anwendung und Erfiillung solcher Normen kann der Her-
steller davon ausgehen (Vermutungswirkung), dass er die grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen nach dem
EU-Recht erfiillt. Er kann aber auch andere Spezifikationen
anwenden, wenn er nachweist, dass er damit ebenfalls die grund-
legenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen erfiillt z. B.
AD-2000 Merkblatter, ASME Boiler and Pressure Vessel Code!.

Der Riickverfolgbarkeit und der Kennzeichnung der einzel-
nen Druckgerite sowie den Begleitdokumenten wird eine starke
Bedeutung beigemessen. Sie betreffen u. a. die Kennzeichnung
und Etikettierung. So sind neben der vorzunehmenden CE-Kenn-
zeichnung folgende Angaben zu machen:

- Name und Anschrift des Herstellers bzw. andere Angaben zu
seiner Identifizierung;

- Herstellungsjahr;

- Angaben, die eine Identifizierung des Druckgerits seiner Art ent-
sprechend erlauben, wie Typ-, Serien- oder Loskennzeichnung,
Fabrikationsnummer;

- Angaben iiber die wesentlichen zuldssigen oberen/unteren Grenz-
werte.

Je nach Art des Druckgerits konnen noch weitere Angaben not-
wendig sein, die zur Gewihrleistung der Sicherheit bei Montage,
Betrieb, Benutzung und gegebenenfalls Wartung und regelmifiger
Uberpriifung erforderlich sind.

Auflerdem ist den Druckgeriten eine Betriebsanleitung fiir den
Benutzer beizufiigen, die alle der Sicherheit dienlichen Infor-
mationen zu folgenden Aspekten enthilt:

- Montage einschlieBlich Verbindung verschiedener Druckgerite;

- Inbetriebnahme;

- Benutzung;

- Wartung einschlieBlich Inspektion durch den Benutzer.
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Schwerpunktthemen

Auch Hindler haben die Aufgabe zu
iiberpriifen, ob ein Druckgerit mit der
CE-Kennzeichnung versehen ist, bzw.
ob die erforderlichen Betriebsanleitung
und Sicherheitsinformationen in einer
Sprache beigefiigt sind, die von den
Verbrauchern in dem Mitgliedstaat, in dem
das Druckgerit bereitgestellt werden soll,
leicht verstanden werden kann. Weitere
Informationen zum Thema sind auf ent-
sprechenden Internetseiten verfiigbar?.

6. Einfache Druckbehaélter

Das europdische Recht kennt neben
den oben behandelten Druckgeriten
auch noch ,einfache Druckbehilter®.
Letztere sind geschweifite Behilter aus
Stahl oder Aluminium zur Aufnahme von
Luft oder Stickstoff. Sie werden meist
in Serie gefertigt und werden z. B. in
Verbindung mit Druckluftkompressoren
oder in Bremsanlagen von Fahrzeugen

eingesetzt. Sie bestehen aus einem
zylindrischen Teil und zwei nach auflen
gewolbten oder flachen Boden. Der max.
Betriebsdruck darf 30 bar nicht iiber-
schreiten. Fiir sie gilt die EU-Richtlinie
2014/69/EU. Auch diese Richtlinie sieht
die CE-Kennzeichnung vor, mit welcher
der Hersteller die Ubereinstimmung mit
den Anforderungen der Richtlinie bestd-
tigt. Die Richtlinie wurde mit der 6.
Verordnung zum Produktsicherheitsgesetz
(Verordnung iiber einfache Druckbehilter
- 6. ProdSV), die am 20. April 2016
in Kraft trat, in nationales Recht umge-
setzt. Durch die Anpassung an den New
Legislative Framework (NLF) (siehe /1/)
hat die Richtlinie 2014/29/EU gegeniiber
der Vorgéngerrichtlinie einen erweiterten
Regelungsumfang erhalten, so dass zu
ihrer Umsetzung auch eine umfangreiche
Uberarbeitung der 6. ProdSV erforderlich
wurde.

Hinweis:

In dem Beitrag wird direkt oder indirekt
Bezug auf Gesetze Vorschriften oder Richtlinien
genommen. Der Autor hat den Beitrag mit
groBter Sorgfalt erstellt, er kann jedoch keine
Gewihr fiir die Richtigkeit, Vollstindigkeit
oder Aktualitdt der Angaben tibernehmen. Es
wird empfohlen, gegebenenfalls fiir die eigenen
Arbeiten die vollstindigen Vorschriften oder
Richtlinien in der giiltigen Fassung hinzuzu-
ziehen.
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' (ASME = American Society of Mechanical Engineers)
2 Weiter Informationen unter: www.druckgeréte-online.de,
www.eg-richtlinien-online.de, http://ec.europa.eu




