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Europdische Normen

Die Bedeutung der EG-Druckgeratericht-
linie flr das deutsche Gasfach

Die konkreten Anforderungen an Geréte, Bauteile und Materialien sind im DVGW-Regelwerk

festgeschrieben. Im Rahmen der Realisierung des EU-Binnenmarktes wird das DVGW-

Regelwerk teilweise européisch harmonisiert. Ziel ist die Beseitigung technischer Handels-

hemmnisse unter gleichzeitiger Berticksichtigung des europdisch relevanten Schutzniveaus.

ie EG-Druckgeraterichtlinie 97/23/EG"

bildet einen weiteren Schritt in
der européaischen Harmonisierung natio-
naler Zulassungsvorschriften. Sie wurde
am 29. Mai 1997 verabschiedet. lhre
Anwendung ist seit dem 29. November
1999 mdoglich. Am 3. Oktober 2002
trat die Druckgerate-Verordnung als Teil
der Betriebssicherheitsverordnung  in
Deutschland in Kraft (14. GSGV). Seit
diesem Zeitpunkt ist die Anwendung
der EG-Druckgeraterichtlinie auch in
Deutschland verbindlich.

Die EG-Druckgeraterichtlinie bildet damit
einen weiteren Schritt zur technischen
Harmonisierung von Produkten hinsicht-
lich Auslegung, Fertigung und Konfor-
mitatsbewertung. Sie umfasst allerdings
ein wesentlich vielschichtigeres Gerate-
spektrum als etwa die EG-Gasgerate-
richtlinie. Der groBte Teil der betroffenen
Geréte wird auBerhalb der Gaswirtschaft
eingesetzt, etwa in Chemie-, Raffinerie-
und konventionellen Kraftwerksanlagen.
Bei der Anwendung der EG-Druckge-
raterichtlinie auf gasfachliche Komponen-
ten missen deshalb deren untypische
Verwendungsbedingungen besondere
Beachtung finden. Entsprechend der
technischen Vielschichtigkeit steht fur die
Bewertung der Konformitét des jeweiligen
Geréats mit den Anforderungen der EG-
Druckgeréterichtlinie ein modular gestal-
tetes System unterschiedlich anspruchs-
voller Verfahren zur Verfugung. Dabei wird

sowohl das produkt- und verwendungs-
spezifische Gefahrenpotenzial als auch
das jeweilige Fertigungssystem angemes-
sen berUcksichtigt.

Der dem Zentralen Erfahrungsaustausch-
kreis (ZEK) der Zentralstelle der Lander
fur Sicherheitstechnik (ZLS) zugeordnete
Erfahrungsaustauschkreis (EK 6), in dem
der DVGW als benannte Stelle im Sinne
der EG-Druckgeraterichtlinie Mitglied ist,
bildet hinsichtlich einschlagiger Ausle-
gungsfragen das zentrale nationale Bera-
tungsgremium, das gegebenenfalls abge-
stimmte Stellungnahmen in die entspre-
chenden européischen Gremien einbringt.

Geltungsbereich

Die EG-Druckgeraterichtlinie gilt fir das
Inverkehrbringen und die Inbetriebnahme
von Druckgerdten und daraus zusam-
mengeflgten Baugruppen mit einem ma-
ximal zul&ssigen Druck von Uber 0,5 bar.
Druckgerate werden dabei nach Behal-
tern, Rohrleitungen, Ausrtstungsteilen mit
Sicherheitsfunktion und druckhaltenden
AusrUstungsteilen  unterschieden. Das
umfangreiche Spektrum der Richtlinie er-
fasst zahlreiche Komponenten der Gas-
versorgung und Gasinstallation. Nach er-
folgreicher Konformitétsbewertung erhal-
ten diese Produkte das CE-Zeichen — die
Eintrittskarte flr den européischen Markt.

Fernleitungen sind zwar grundsétzlich
ausgenommen, nicht jedoch deren so ge-

nannte Standarddruckgerédte. Kompo-
nenten, die sowohl in Fernleitungen als
auch in Industrieanlagen eingesetzt wer-
den konnen, zahlen nach Auffassung der
Europdischen Kommission und der EU-
Mitgliedstaaten zu diesen Standarddruck-
geraten?.

Befeuerte oder anderweitig beheizte
Uberhitzungsgefahrdete Druckgerate zur
Erzeugung von Dampf oder HeiBwasser
mit einer Temperatur von mehr als 110 °C
fallen unmittelbar in den Anwendungsbe-
reich der EG-Druckgeraterichtlinie, die
die EG-Gasgeraterichtlinie insofern kom-
plementdr  erganzt.  AusrUstungsteile
kénnen dabei sowohl unter die EG-
Druckgeréterichtlinie als auch die EG-
Gasgeraterichtlinie  fallen.  Allein  die
EG-Druckgeraterichtlinie sieht eine eigen-
sténdige CE-Kennzeichnung der brenn-
stoff- und warmezuflhrenden Kompo-
nenten der obigen Dampf- und HeiBwas-
sererzeuger vor.

Der Anwendungsbereich wird durch zahl-
reiche weitere Ausschlussbestimmungen
abgegrenzt, u.a. auch gegenuber ande-
ren technischen EG-Harmonisierungs-
richtlinien (etwa fur Maschinen und die so
genannten einfachen Druckbehélter). Die
EG-Druckgeréterichtlinie gilt nicht fur
Verdichter, Gasturbinen, Bohrlochkontroll-
geréte, Wasserver- und -entsorgungssys-
teme, Heizkorper und Rohrleitungen in
Warmwasserheizsystemen,  Fahrzeuge,

" Die Richtlinie 97/23/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 29. Mai 1997 zur Angleichung der Rechtsvorschriften der Mitgliedsstaaten Uber Druckgeréte (,EG-Druckgeréterichtli-
nie* gemaB Amtsblatt der Europdischen Gemeinschaften: ABI. Nr. L 181 vom 9.7.1997, S. 1 ff., berichtigt durch ABI. Nr. L 265 vom 27.9.1997, S. 110) gehort zur Reihe der nach der ,neuen
Konzeption“ (ABI. Nr. C 136 vom 4.6.1985, S. 1 ff.) gestalteten EG-Harmonisierungsrichtlinien zur Beseitigung technischer Handelshemmnisse unter gleichzeitiger Beibehaltung eines hohen

Schutzniveaus.

2 Siehe Guideline 1/17 in http://ped.eurodyn.com. Hier finden sich zahlreiche weitere Hinweise zur Anwendung der EG-Druckgeréterichtlinie.
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Transportbehélter, Hochdfen u.a. Der
Geltungsbereich der EG-Druckgerate-
richtlinie ist sehr umfangreich und mit
zahlreichen Ausnahmen versehen. Die
Einstufung konkreter Produkte ist zum Teil
schwierig. Dabei ist davon auszugehen,
dass folgende Komponenten der Gasver-
sorgung und Gasinstallation sowie die
daraus zusammengeflgten Baugruppen
erfasst sind:

e Absperrarmaturen und Stellgeréte,

e Druck- und Durchflussregelgerate,

e Sicherheitsabsperr- und -abblaseven-
tile,

* Druck- und Durchflussmessgerate,

e \orwarmer,

e Filter und Separatoren,

e Kompensatoren und Schalldampfer,

* Rohrleitungsteile sowie

* Druckwéachter und sonstige Kon-
trolleinrichtungen,

e befeuerte oder anderweitig beheizte
Uberhitzungsgefahrdete  Druckgerate
zur Erzeugung von Dampf und Heil3-
wasser mit Temperaturen Uber 110 °C
einschlieBlich ihrer  AusrUstungsteile
und gegebenenfalls Systeme zur Spei-
sewasserbehandlung und Brennstoff-
zufuhr,

e betriebsfertige  Baugruppen  von
Druckkomponenten, z. B. fur Erdgas-
Betankungsanlagen.

Vom Geltungsbereich ausgenommen sind
u.a.

e Leitungen und Anlagen der Gasversor-
gung als integrierte, vom Betreiber in-
stallierte Systeme,

e Turbinen, Verdichter, Bohrlochkontroll-
geréate sowie Komponenten fUr Frisch-
wasser-, Abwasser- und Warmwasser-
heizsysteme.

Anforderungen

Die EG-Druckgeraterichtlinie nennt eine
Reihe von qualitativen bzw. schutzzielarti-
gen Anforderungen, deren jeweilige An-
wendbarkeit der Hersteller auf Basis einer
Gefahrenanalyse bestimmt (Anh. I, Nr. 1
bis 4). Sie werden teilweise konkretisiert
durch genau quantifizierte Orientierungs-
werte, von denen im Rahmen der Ver-
héltnismaBigkeit abgewichen  werden
kann (Anh. I, Nr. 7). Dartber hinaus gibt es
eine Reihe von Anforderungen, die sich
auf bestimmte Druckgerate, namlich
Uberhitzungsgefahrdete Druckgerate und
Rohrleitungen, beziehen (Anh. I, Nr. 5
und 6) (Tab. 1). Insbesondere zu den

9 siehe insbesondere http://ped.eurodyn.com
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Punkten in Tabelle 2 enthélt die Richtlinie
explizite Anforderungen, wobei grund-
sétzlich alle druckbedingten Risiken er-
fasst werden.

Druckgeréate ab Kategorie | sowie die ent-
sprechenden Baugruppen mussen die
technischen Anforderungen geméB An-
hang | erflllen (Art. 3, Abs. 1, Satz 1), so-
fern keine Ausschlussbestimmung zutrifft
(Art. 1, Abs. 3). Davon wird ausgegangen
(Konformitatsvermutung), wenn diese
Druckgerate mit den nach der EG-Druck-
geraterichtlinie harmonisierten Normen,
die im Amtsblatt der Européischen Ge-
meinschaften veroffentlicht werden, Ube-
reinstimmen (Art. 3, Abs. 2). Wird nicht auf
harmonisierte Normen zurlickgegriffen, so
wird die Einhaltung der einzelnen Anforde-
rungen des Anhangs | unmittelbar bewer-
tet. Diese Verpflichtung gilt jeweils nur fir

sowie sonstige Leitlinien einschlagiger
Gremien® - koénnen eine praktisch
wertvolle Hilfestellung bieten, um die
einschldagigen Anforderungen nach dem
Stand der Technik (Anh. |, Vorbemer-
kungen) zu konkretisieren. Dadurch
kann der obige Bewertungsprozess
erleichtert, nicht aber als solcher ersetzt
werden.

Konformitatsbewertungsver-
fahren

Neu am Zertifizierungsverfahren nach der
Druckgeraterichtlinie ist, dass neben den
Baumusterprifungen stérker als bisher
auch die Bewertung des herstellereigenen
QM-Systems (produktspezifischer Part) in
die Zertifizierung einflieBt. Die Bedeutung
des fertigungstechnischen Qualitdtsma-
nagements nimmt damit bei den Her-
stellerfirmen weiter zu. Die EG-Druckge-

Anforderungen an
Uberhitzungsgefahrdete Druckgerate

Anforderungen an
Rohrleitungen

Uberwachung von Warmezufuhr,
Menge und Zustand von Fluiden

Vermeidung von Uberbeanspruchung,
Korrosion und Materialermidung
Dokumentation von Lage und Verlauf

Tabelle 1: Anforderungen an Uberhitzungsgeféhrdete Druckgeréte und Rohrieitungen

Qualitative Anforderungen

Quantitative Anforderungen

Belastbarkeit/Bestandigkeit

Nutzungsgrade/Sicherheitsbeiwerte

Betriebssicherheit

SchweiBnahtgiten

Inspektionsvorkehrungen

Bruchdehnung/Kerbschlagarbeit

Werkstoffe Verbindungskoeffizienten
Fertigungsverfahren Druckuberschreitung (10 %)
Druck-/Temperaturbegrenzung Prifdricke

Abnahme

Brand

Tabelle 2: Qualitative und quantitative Anforderungen

jene Anforderungen, die der Abwehr von
Gefahren dienen, die vom betrachteten
Druckgerét auch tatsdchlich ausgehen
kénnen bzw. beherrscht werden mussen.
Um die einschlagigen Anforderungen zu
bestimmen, wird demzufolge eine Gefah-
renanalyse durchgefuhrt (Anh. |, Vorbe-
merkungen).

Samtliche Spezifikationen, die nicht
unmittelbar dem Anhang | bzw. den
harmonisierten Normen entstammen,
— also nicht harmonisierte (nationale,
europdische oder internationale) Normen

raterichtlinie bietet die Wahimoglichkeit
zwischen unterschiedlich anspruchsvollen
Konformitatsbewertungsverfahren und da-
mit eine Mdglichkeit zur Kostenoptimie-
rung — oder auch zur Dokumentation
eines hohen Qualitatsniveaus.

Die freiwilige Selbstverpflichtung zur
ErfUllung besonders hoher Anforderun-
gen stellt gegentber den Kunden ein
exzellentes Aushangeschild fur die zerti-
fizierten Gerdte dar und ist damit ein
wertvolles Verkaufsargument. Wer schon
jetzt DVGW-zertifizierte Produkte im Rah-
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men eines Qualitdtsmanagementsystems
nach ISO 9001 auf den Markt bringt,
dem sollte die Erflllung des hochsten
Niveaus der Konformitatsbewertung nach
EG-Druckgeréterichtlinie (,Kategorie V)
keine zusatzlichen Schwierigkeiten be-
reiten.

So wie bei den technischen Anforderun-
gen differenziert die Richtlinie auch bei
den  Konformitatsbewertungsverfahren
nach dem jeweiligen Gefahrenpotenzial.
Je nach Kategorie stehen dabei unter-
schiedliche Module zur Auswahl, die
eine Berlcksichtigung des Fertigungs-
systems (Einzel-/Serien-/Massenfertigung)
erlauben. Dem Hersteller steht es frei,
gegebenenfalls eine hdhere Kategorie zu
wahlen.

Fir die Konformittsbewertung nach
den technischen EG-Harmonisierungs-
richtlinien der neuen Konzeption stehen
im Allgemeinen verschiedene Module
zur Auswahl, die zum Teil in Kombination
zur Anwendung kommen. Die EG-Druck-
geraterichtlinie unterscheidet dabei in
Abhéngigkeit vom produkt- und verwen-
dungsspezifischen Gefahrenpotenzial fol-
gende vier Kategorien der Konformitéts-
bewertung:

* Kategoriel =Modul A

e Kategorie I =Modul A1, D1 oder E1

e Kategorie lll = Module B1 + D,
Bi+FEB+C1,B+E
oder Modul H

e Kategorie IV = Module B + D oder
B + F oder Modul G
oder H1

Sofern ein Druckgerat in eine dieser Kate-
gorien féllt, kann sich der Hersteller auch
fUr eine hohere Kategorie, sofern vorhan-
den, entscheiden (Art. 10, Nr. 1.1 bis 1.4).
Mit den vorhandenen Alternativen kann
der Hersteller das fur sein Fertigungs-
system insgesamt am besten geeignete
Verfahren festlegen.

Auslegung, Fertigung und Konformitats-
bewertung von Druckgerdten der Kate-
gorie | (Anh. Ill, Modul A) unterliegen der
alleinigen Verantwortung des Herstellers.
Ab Kategorie Il werden externe, nach EG-
Druckgeréterichtlinie behdrdlich akkredi-
tierte Stellen - so genannte benannte
Stellen, anerkannte unabhangige Priifstel-
len oder Betreiberprifstellen — in unter-
schiedlichem Ausmal eingebunden. Die-
se Einbindung geschieht bei dauerhaften
Werkstoffverbindungen  (SchweiBBungen
etc.) ab Kategorie Il und bei zerstérungs-
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freien Prifungen ab Kategorie Il bereits
vor oder wahrend der Fertigung (Anh. |,
Nr. 3.1.2/3).

Der Tétigkeitsumfang von externen
Stellen richtet sich nach ihrem jeweiligen
Akkreditierungsumfang. Es stehen s&m-
tliche benannte Stellen und anerkannte
unabhangige Prifstellen, also nicht nur

die des Landes, in dem der Hersteller
seinen Sitz hat, zur Auswahl. Dabei kann
fir jedes Modul eine andere benannte
Stelle gewahlt werden. Einige wesen-
tliche Aufgaben von benannten Stellen
(Art. 12), die von den externen Stellen in
der Regel den grofBten Tatigkeitsumfang
aufweisen, werden in Tabelle 3 darge-
stellt.

Module Benannte Stelle

A Interne Fertigungskontrolle wird hier nicht tatig (reine
Herstellereigenverantwortung)

A1 |Interne Fertigungskontrolle mit kontrolliert unangemeldet die Abnahme

des Herstellers und entnimmt
Druckgeréate zu Kontrollzwecken
Uberwachung der Abnahme

B EG-Baumusterprifung

prift die technischen Unterlagen, Werk-
stoffe, Verfahren und Qualifikationen
und fUhrt entsprechende Untersuchun-
gen an einem konkreten Druckgerat
(Baumuster) durch

B1 | EG-Entwurfsprifung

pruft die technischen Unterlagen, Werk-
stoffe, Verfahren und Qualifikationen
(analog zu Modul B) ohne Ruickgriff

auf ein konkretes Druckgerét

C1 | Konformitat mit der Bauart

kontrolliert unangemeldet die Abnahme
des Herstellers und entnimmt Druck-
geréte zu Kontrollzwecken (analog

zu Modul A1)

D/D1 | Qualitatssicherung Produktion

fuhrt alle 3 Jahre eine vollstandige
Neubewertung sowie dazwischen
Nachprufungen des Qualitats-
sicherungssystems durch

E/E1 | Qualitétssicherung Produkt

fUhrt alle 3 Jahre eine vollstandige
Neubewertung sowie dazwischen
Nachprifungen des Qualitats-
sicherungssystems durch

F Prifung der Produkte

pruft Qualifikationsnachweise und Werk-
stoffbescheinigungen und flhrt die Ab-
nahme an jedem Druckgerat durch

G EG-Einzelprifung

prift die technischen Unterlagen, Werk-
stoffe, Verfahren und Qualifikationen und
fuhrt entsprechende Untersuchungen
am einzelnen Druckgerat sowie dessen
Abnahme durch

H Umfassende Qualitatssicherung

fuhrt alle 3 Jahre eine vollstandige
Neubewertung sowie dazwischen
Nachprifungen des Qualitats-
sicherungssystems durch

H1 |Umfassende Qualitatssicherung
mit Entwurfsprifung und beson-

derer Uberwachung der Abnahme

fUhrt alle Tatigkeiten geman Modul B1,
C1 und H durch

Tabelle 3: Wesentliche Aufgaben der benannten Stelle
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Anerkannte  unabhangige  Prufstellen
(Art. 13) sind speziell fir die Zulassung
von Arbeitsverfahren zur Herstellung von
dauerhaften Werkstoffverbindungen so-
wie flr die Zulassung von Personal flr
deren Herstellung und zerstorungsfreie
Prifung akkreditiert. Prifstellen, die von
benannten Stellen fir Prifungen beauf-
tragt werden, die nicht dauerhafte Werk-
stoffverbindungen und deren Prifung be-
treffen, sind nicht notwendigerweise an-
erkannte unabhangige Prifstellen im
genannten Sinne.

Verwender von Druckgeraten kdnnen zu-
dem eigene Betreiberprifstellen (Art. 14)
einrichten, die ausschlieBlich im Rahmen
der Beschaffung fur diese Verwender die
Aufgabe einer benannten Stelle Uber-
nehmen. Fir die Konformitatsbewertung
stehen jedoch nur die Module A1, C1, F
und G zur Auswahl und die CE-Kenn-
zeichnung nach EG-Druckgeraterichtlinie
ist ausgeschlossen.

Externe Stellen mUssen in jedem Fall, ins-
besondere auch bei der Bewertung von
Qualitatssicherungssystemen, Uber ein
ausreichendes produktspezifisches Beur-
teilungsvermdgen verflgen. Eine Zerti-
fizierung nach ISO 9001 ist hilfreich und
sogar winschenswert, aber als solche
nicht ausreichend im Sinne der EG-
Druckgeraterichtlinie.

Der Hersteller darf fur ein und dieselbe
Bewertungsaufgabe nicht gleichzeitig
mehrere externe Stellen beauftragen.
Er kann jedoch gegen die Entscheidung
einer externen Stelle Widerspruch erhe-
ben, insbesondere wenn diese die Er-
teilung einer Prifbescheinigung oder
sonstigen positiven Bewertungsentschei-
dung verweigert. Zwischen den externen
Stellen und den zustandigen Behdrden
ist ein bedarfsorientierter Informations-
austausch vorgesehen, der sich nicht nur
auf allgemeine Auslegungsfragen bezieht,
sondern alle konkreten Falle einschlieft,
mit besonderem Augenmerk auf verwei-
gerte oder zurickgezogene Bescheini-
gungen (Tab. 3).

Kennzeichnung

Mit CE-Kennzeichnung und Konformitét-
serkldrung dokumentiert der Hersteller
nach auBen die Konformitét von Druck-
geréaten mit der EG-Druckgeréterichtlinie
sowie allen sonstigen einschlagigen
EG-Richtlinien (Art. 5, Abs. 1). Spatestens
beim Inverkehrbringen werden Druck-
gerdte, die unter eine Kategorie der
EG-Druckgeraterichtlinie fallen, mit der
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CE-Kennzeichnung versehen. Flr Gerate
ab Kategorie Il wird zuséatzlich die Kenn-
nummer der benannten Stelle (DVGW:
0085) angebracht, die fir die Produk-
tionsliberwachung hinzugezogen wird
(Art. 15, Abs.1, Satz 2). AuBerdem er-
halten Druckgerate folgende Angaben
(Anh. I, Nr. 3.3):

* |dentitdt des Herstellers,

¢ Herstellungsjahr,

e Seriennummer o. &.,

e zulassige obere/untere Grenzwerte,

e sonstige technische Daten (Volumen,
Nennweite, PrUfdruck, Prifdatum,
Leistung, Verwendungszweck, Leer-
masse etc.),

e erforderlichenfalls Warnhinweise.

In Erganzung der CE-Kennzeichnung

stellt der Hersteller eine schriftliche EG-

Konformitétserklarung aus und flgt diese

dem Druckgerat bei. Die Konformitétser-

klarung enthalt insbesondere folgende

Angaben (Anh. VII):

e angewandte Konformitatsbewer-
tungsverfahren,

e die gegebenenfalls flir die Produk-
tionslberwachung zusténdige be-
nannte Stelle,

e Verweise auf gegebenenfalls vorhan-
dene Bescheinigungen und verwen-
dete Spezifikationen.

Der Hersteller kann die Konformitétser-
klarung auBerdem fiir grundlegende Hin-
weise an den Verwender nutzen. Alle
Druckgerate werden beim Inverkehrbrin-
gen mit einer Betriebsanleitung versehen,
die notwendige Informationen zu Mon-
tage, Inbetriebnahme, Benutzung und
Instandhaltung enthalt (Anh. I, Nr. 3.4).

Der DVGW als Notified Body

Seit Beginn der 90er-Jahre ist die sat-
zungsgemalB unabhangige und neutrale
DVGW-Zertifizierungsstelle fir die Kon-
formitatsbewertungsverfahren nach den
einschlagigen EG-Richtlinien tatig. Sie
deckt so als Branchenzertifzierer alle fur
das Gas- und Wasserfach relevanten
Zertifizierungsverfahren ab und bertck-
sichtigt dabei die entscheidenden
Schnittstellen zwischen den Unterneh-
men ebenso wie zwischen Kunden, Liefe-
ranten, Fachunternehmen und Sachver-
stéandigen.

Die DVGW-Zertifizierungsstelle ist neben
EG-Gasgerate- und EG-Wirkungsgrad-
richtlinie fir den gesamten Geltungs-
bereich und alle Konformitatsbewer-

tungsmodule der EG-Druckgeratericht-
linie durch die Zentralstelle der Lander fur
Sicherheitstechnik (ZLS) in  Anlehnung
nach der Normenreihe EN 45.000 akkre-
ditiert und durch die Bundesregierung
als benannte Stelle (Notified Body) nach
Briissel gemeldet worden.

In der Produktzertifizierung (Gas und
Wasser) arbeitet die DVGW-Zertifizie-
rungsstelle mit tber 30 in- und auslandi-
schen Priflaboratorien zusammen. Sie
beteiligen sich an der européischen Nor-
mung und stehen in engem Kontakt mit
Hochschulen, Forschungseinrichtungen
sowie zu Spezialisten flir neue Tech-
nologien. Das daraus resultierende
Fach-Know-how sorgt flir eine groB3e
Marktakzeptanz der DVGW-zertifizierten
Produkte. Die DVGW-Zertifizierungsstelle
arbeitet hinsichtlich produktbezogener
Priifungen nach EG-Druckgeraterichtlinie
mit folgenden DVGW-PrUiflaboratorien
zusammen:

e DVGW-Forschungsstelle am Engler-
Bunte-Institut der Universitat Karls-
ruhe (EBI),

e DBI Gas- und Umwelttechnik GmbH,
Leipzig,

e Gaswéarme-Institut, Essen (GWI),

e TUV Immissionsschutz und Energie-
systeme GmbH (TUV Rheinland/Ber-
lin-Brandenburg), Koln,

o TUV Stiddeutschland Bau und Betrieb
GmbH (Abt. Feuerungs- und Warme-
technik), Mdnchen.

Das Verfahren zur Erteilung des CE-
Zeichens fur Druckgerate ist bei der
DVGW-Zertifizierungsstelle in ein  wir-
kungsvolles Gesamtkonzept moderner
Qualitatssicherung eingebettet. Dieses
Konzept umfasst verschiedene Verfah-
rensmodule, die sich gegenseitig ergan-
zen und in der Summe flr ein HochstmaB
an Qualitat und Sicherheit sorgen. Neben
der Produktzertifizierung handelt es sich
dabei um die Unternehmenszertifzierung,
das DVGW-Sachverstandigenwesen so-
wie die Auditierung von Qualitats-,
Sicherheits- und Umweltmanagements-
systemen, die heute in Versorgungsun-
ternehmen, Rohrleitungs-, Anlagenbau-
und Fachbetrieben sowie bei Produkt-
herstellern international anerkannte Qua-
lifikationsnachweise darstellen. Voraus-
setzung fUr die Akzeptanz im Fach sind
dabei immer die nach eindeutigen fach-
lichen Kriterien von neutraler Stelle durch-
geflhrten Zertifizierungsverfahren. Bei
den einzureichenden technischen Unter-
lagen sind gegebenenfalls Nachweise be-
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zlglich der Werkstoffe (Anh. I, Nr. 4) so-
wie der dauerhaften Werkstoffverbindun-
gen und zerstbérungsfreien Prifungen
(Anh. I, Nr. 3.1.2/3) zu bertcksichtigen.
Bei der Zusammenstellung der dieser
Unterlagen gibt der Hersteller an, welche
Spezifikationen zur Anwendung kommen
und welche Lésungen zur Erflllung der
grundlegenden Anforderungen gewanhit
werden.

Abweichend von der EG-Gasgeratericht-
linie ist die Gultigkeit der EG-Baumuster-
prifbescheinigung nach EG-Druckge-
raterichtlinie auf zehn Jahre begrenzt
(Verlangerung moglich) und der Inhalt
der EG-Konformitatserklarung vorgege-
ben (Anh. VII). Im Rahmen der Module
D/D1, E/E1 und H/H1 sind formale Sys-
teme der Qualitatssicherung erforderlich.
Sofern kein weitergehender Antrag er-
folgt, wird die Qualitatssicherung aus-
schlieBlich nach den Richtlinienvorgaben
bewertet, zugelassen und Uberwacht.
Die DVGW-Zertifizierungsstelle empfiehlt
jedoch allgemein die Einflhrung interna-
tional anerkannter Qualitdtsmanagement-
systeme nach DIN EN ISO 9000 und
bietet deren Zertifizierung und Uberwa-
chung an.

Bei der Bewertung und Nachprtfung von
Qualitdtsmanagementsystemen  bertick-
sichtigt die DVGW-Zertifizierungsstelle
bereits vorhandene und aktuelle Zertifi-
kate (von anerkannten Organisationen)
und die zugehérigen laufenden Uberwa-
chungsmaBnahmen. Hersteller kdnnen
so mit einem reduzierten Aufwand die
Berechtigung erlangen, die Kennnummer
0085 des DVGW bei der CE-Kennzeich-
nung zu verwenden. Bei produktbezo-
genen Prifungen werden bereits vorhan-
dene, aktuelle Zertifikate und Prifberichte
des DVGW insoweit berlcksichtigt, als
sich die jeweiligen Anforderungen
decken.

Prbfungen und Zertifizierungen sind
grundsatzlich ergebnisoffene Verfahren.
Um Unwagbarkeiten beim Verfahrens-
ablauf nach Mobglichkeit auszuschlie-
Ben, empfiehlt es sich, zuerst den
Antrag bei der DVGW-Zertifizierungs-
stelle einzureichen und offene Fragen,
insbesondere hinsichtlich der Anwend-
barkeit der EG-Druckgeraterichtlinie
und der Prafgrundlagen, noch vor der
Durchfihrung von Prifungen in einer
gemeinsamen Absprache zwischen Her-
steller, DVGW-Zertifizierungsstelle und
DVGW-Priflaboratorium  verbindlich  zu
kl&ren.
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Alle EG-Prifbescheinigungen der DVGW-
Zertifizierungsstelle enthalten eine Pro-
dukt-ldentnummer, die der Hersteller bei
der Produktkennzeichnung analog zum
bisherigen (DIN-) DVGW-Priifzeichen mit
Registriernummer verwenden kann. Sie
besteht aus den Buchstaben CE, der
Kennnummer des DVGW, einer in zwei
Buchstaben codierten Jahreszahl und
einer eindeutigen laufenden Nummer
(z.B. CE-0085AB1234). Eine Registrier-
bescheinigung mit Produkt-ldentnummer
wird auch bei Modul A1 und, sofern ge-
winscht, bei anderen Modulen der Pro-
duktionstiberwachung, sofern allein diese
beim DVGW beantragt wird, erteilt.

Alle bisherigen (DIN-) DVGW-Zertifikate
behalten ihre Gultigkeit im Rahmen der
angegebenen Ablauffristen. Eine (auto-
matische) Ersetzung durch EG-Bau-
musterprifbescheinigungen nach EG-
Druckgeraterichtlinie bzw. eine Zurlck-
ziehung nach dem 29. Mai 2002 findet
nicht statt. Die Durchfihrung von Konfor-
mitatsbewertungsverfahren nach EG-
Druckgeraterichtlinie ist grundsatzlich un-
abhangig von den bisherigen Verfahren
zur Erteilung und Uberwachung von
(DIN-) DVGW-Prufzeichen.

Auch im Rahmen der EG-Druckgerate-
richtlinie fihrt die DVGW-Zertifizierungs-
stelle Prlfungen und Zertifizierungen
nach Mdglichkeit auf Basis der techni-
schen Regeln des DVGW (insbesondere
der zugehdrigen DIN/EN-Normen) durch
und gibt die konkreten Prifgrundlagen
auf den EG-Baumusterprifbescheini-
gungen an. Da jedoch die insbesondere
an die Marktlberwachungsbehdrden ge-
richtete CE-Kennzeichnung bis auf ihre
sehr abstrakte Aussage, dass alle ein-
schlagigen EG-Richtlinien eingehalten
werden, fUr den Anwender im Allgemei-
nen keinen nachvollziehbaren Informa-
tionsgehalt hat, steht allen interessierten
Herstellern weiterhin  uneingeschrankt
das (DIN-) DVGW-Priifzeichen zur Ver-
figung, um die Ubereinstimmung des
Produkts mit den technischen Regeln
des DVGW im Rahmen der Produktkenn-
zeichnung darzustellen.

Anwendungspraxis der Druck-
geréaterichtlinie

Die EG-Druckgeraterichtlinie differenziert
bei ihren Vorgaben an die technischen
Eigenschaften von Druckgerdten sowie
der zugehorigen Konformitatsbewertung
nach Bauart, Verwendungszweck und
Gefahrenpotenzial. Das jeweilige Niveau
und AusmaB der Anforderungen und
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Konformitatsbewertung wird dabei Uber
eine entsprechende Einstufung und
Gefahrenanalyse des Druckgerats festge-
legt. Basierend auf Bauart und Ver-
wendungszweck wird zuerst der Druck-
geratetyp (Behélter, Rohrleitung, Aus-
rUstungsteil mit Sicherheitsfunktion oder
druckhaltendes Ausristungsteil) und die
Kategorie der Konformitatsbewertung
bestimmt (Einstufung). AnschlieBend wird
mit Hilfe einer Gefahrenanalyse entschie-
den, welche technischen Anforderungen
in welchem AusmaB erflllt sein missen.

Einstufung und Gefahrenanalyse k&nnen
nicht streng voneinander getrennt wer-
den, da die Gefahrenanalyse Konsequen-
zen flir die Bestimmung des Verwen-
dungszwecks haben kann. So muss die
Zweckbestimmung nicht nur die vom
Hersteller vorgesehene, sondern auch
die absehbare Verwendung, also die vom
Verwender erwartete Gebrauchstauglich-
keit, berlcksichtigen. Zweckbestimmung
und Gefahrenanalyse bilden folglich den
eigentlichen Ausgangspunkt der genann-
ten Einstufung. Das konkrete Vorgehen
zur Einstufung kénnte demnach folgen-
dermaBen aussehen (siehe auch Ablauf-
schema weiter unten):

e Es wird entschieden, ob die EG-
Druckgeraterichtlinie anwendbar ist.
Dazu ist es grundsétzlich erforderlich,
dass das Druckgerét bzw. die Bau-
gruppe aus mehreren Druckgeraten
an irgendeiner Stelle einen maximal
zuldssigen (Relativ-) Druck von (ber
0,5 bar hat (Art. 1, Abs. 1) bzw. als
AusrUstungsteil (Art. 1, Nr. 2.1.3/4) fir
ein entsprechendes Druckgerét vor-
gesehen ist. Es wird dann geprdift, ob
eine der Ausschlussbestimmungen
zutrifft (s. 0. Anwendungsbereich bzw.
Art. 1, Abs. 3, wobei Nr. 3.6 erst wei-
ter unten nach der folgenden Einstu-
fung behandelt werden kann).

e Der Hersteller bestimmt den Verwen-
dungszweck des Druckgerats. Dabei
berticksichtigt er die vorhersehbaren
Erwartungen des Verwenders an die
Gebrauchstauglichkeit. Sofern nicht
alle denkbaren Verwendungsarten
berlcksichtigt werden konnen oder
sollen, muss der Hersteller in geeigne-
ter Weise (z.B. durch Warnhinweise)
sicherstellen, dass eine unsach-
geméaBe Verwendung nach Maglich-
keit ausgeschlossen wird.

Auf der Basis der Zweckbestimmung und
der Bauart des Druckgerats wird der
Druckgerétetyp (s. o. bzw. Art. 1, Nr.

2.1.1 bis 2.1.4) ermittelt. Baugruppen (Art.
1, Nr. 2.1.5), insbesondere Dampf-/HeiB-
wassererzeuger (Art. 3, Nr. 1.2), werden
hinsichtlich ihrer Bestandteile und ihres
Zusammenbaus differenziert betrachtet
(Art. 10, Abs. 2). Nun wird die Kategorie
anhand der entsprechenden Konfor-
mitatsbewertungsdiagramme aus An-
hang Il der Richtlinie ermittelt:

e Fir die dampf-/heiBwasserflhrenden
Teile von Dampf-/HeiBwassererzeu-
gern wird die Kategorie nach Dia-
gramm 5 direkt ermittelt.

e FUr andere Druckgerate werden deren
Fluide zuerst der Gruppe 1 (Fluide mit
den Eigenschaften explosionsgefahr-
lich, entzlindlich, giftig, brandférdernd)
oder der Gruppe 2 (Fluide, die nicht
unter Gruppe 1 fallen) zugeordnet
(Art. 9, Abs. 2). Die Gase der offent-
lichen Versorgung fallen unter Gruppe
1, die im Folgenden vorausgesetzt
wird. Die Kategorie wird nun je nach
Druckgeratetyp ermittelt und zwar fir
Behalter nach Diagramm 1 und flr
Rohrleitungen nach Diagramm 6.

e Druckhaltende Ausristungsteile werden
entweder Uber ihr Volumen wie Behél-
ter (s. 0.) oder Uber ihre Nennweite wie
Rohrleitungen (s. 0.) eingestuft. Wenn
Volumen und Nennweite in Frage kom-
men, ist gegebenenfalls die hohere
Kategorie maBgeblich (Anh. Il, Nr. 3).

e Ausrlstungsteile mit Sicherheitsfunk-
tion fallen unter die Kategorie IV (Anh. I,
Nr. 2, Satz 1). Eine niedrigere Einstu-
fung ist im Prinzip moglich, wenn das
zu schitzende Druckgerdat genau
spezifiziert und eine andere Verwen-
dung ausgeschlossen werden kann
(Anh. Il, Nr. 2, Satz 2 in Verbindung mit
der obigen Zweckbestimmung). In der
Regel werden diese Voraussetzungen
in der Gaswirtschaft nicht erflllt.

Nach der obigen Einstufung kann nun die
Auslegung und Fertigung auf Basis der
Gefahrenanalyse nach Anhang | der EG-
Druckgeréaterichtlinie sowie die Konfor-
mitatsbewertung nach Anhang Il der EG-
Druckgeraterichtlinie erfolgen, wobei die
Einstufung anhand der Gefahrenanalyse
zu UberprUfen ist, sofern keiner der bei-
den folgenden Falle zutrifft:

e FUr Druckgerate, die in keine der an-
gegebenen Kategorien | bis IV fallen,
obwohl sie maximal zuléssige Dricke
Uber 0,5 bar haben, ist eine CE-
Kennzeichnung auf Basis der EG-
Druckgeraterichtlinie ausgeschlossen
(Art. 3, Abs. 3).
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e FUr Druckgerate, die in Kategorie |
fallen, gleichzeitig aber auch von einer
anderen technischen EG-Harmonisie-
rungsrichtlinie (Gasgerate, Maschinen
etc.) erfasst werden, ist die EG-
Druckgeraterichtlinie unbeachtlich
(Art. 1, Nr. 3.6).

Damit ist die Bestimmung des Druck-
geratetyps und der Kategorie der Kon-
formitatsbewertung abgeschlossen. Die
Ubrigen Diagramme zur Bestimmung
der Kategorie von Druckgeraten sind im
Bereich der Gaswirtschaft eher unty-
pisch. Die obigen Schritte werden in
Abbildung 1 grafisch dargestellt.

Als konkretisierende Prifgrundlagen wer-
den von der DVGW-Zertifizierungsstelle
nach Mdglichkeit die technischen Regeln
des DVGW (einschlieBlich der einschlégi-
gen DIN/EN-Normen) herangezogen. An-
dere Prufgrundlagen kénnen nach Rick-
sprache mit der DVGW-Zertifizierungs-
stelle verwendet werden. Fir Gasgeréate
und deren Ausrlstungsteile, die auch
unter die EG-Druckgeraterichtlinie fallen,
gehdren dazu insbesondere jene Nor-
men, die bereits routinemé&Big im Rahmen
der EG-Gasgeréterichtlinie verwendet
werden?. Fir Bauteile der Gasversorgung
(ohne Gasgeréte) finden sich einschlagige
Prufgrundlagen in DIN 30690-29. Zahl-
reiche allgemeine Leitlinien (Guidelines)
sowie weitere Informationen zur EG-
Druckgeréaterichtlinie finden sich unter
http://ped.eurodyn.com, wobei diese
Leitlinien weder verbindlich sind noch
fUr jeden Einzelfall zutreffen.

Sowohl bei Ausristungsteilen mit Sicher-
heitsfunktion als auch bei druckhaltenden
Ausrustungsteilen wird die in Berthrung
mit den Fluiden stehende innere Mecha-
nik/Funktionstauglichkeit (innere Dicht-
heit, Beweglichkeit von Teilen, Bestandig-
keit etc.) als wesentlich im Sinne der Be-
herrschung des Druckrisikos betrachtet
(umfassender Schutz der in Strdmungs-
richtung nachgelagerten Einrichtungen)
und daher im Rahmen der Konformitéts-
bewertung gemaB den einschldgigen
Prifgrundlagen bertcksichtigt. Dazu z&h-
len nicht die messtechnischen Eigen-
schaften von Gaszéhlern.

Druckgerate, insbesondere Ausristungs-
teile, kdnnen aus einzelnen Bauteilen be-

stehen, bei denen die Einstufung als
Druckgerat moglicherweise strittig ist, die
aber dennoch gesondert in Verkehr ge-
bracht werden (z.B. Druck-/Temperatur-
aufnehmer oder Brenner, die wesentliche
Funktionen im Rahmen der Druckab-
sicherung haben koénnen). Auf Wunsch
des Herstellers kdnnen auch fur diese
Bauteile EG-Prufoescheinigungen  mit
einem entsprechenden Vorbehalt hin-
sichtlich der CE-Kennzeichnung nach
EG-Druckgeraterichtlinie ausgestellt wer-
den. Analog werden fUr Baureihen, bei
denen einzelne Typen (z.B. Armaturen
kleiner Nennweite) moglicherweise nicht
in den Anwendungsbereich der EG-
Druckgeraterichtlinie fallen, auf Wunsch
des Herstellers séamtliche Typen in der
EG-Prifbescheinigung  aufgenommen.
Sofern der Hersteller nichts anderes
vorgibt, wird angenommen, dass flr
die bestimmungsgemaBe Verwendung
ausschlieBlich die Gase der offentli-
chen Versorgung (DVGW-Arbeitsblatt
G 260-1/2; siehe auch EN 437) vorgese-
hen sind. Wenn andere Fluide (z.B.
Klargase, Biogase, Gase der chemischen
Industrie) zu  bertcksichtigen  sind,
sollte dies im Vorfeld der Antragstellung
geklart werden.

Die Art und Weise der Anwendung der
EG-Druckgeraterichtlinie im konkreten
Einzelfall muss, insbesondere solange
keine einschlégigen harmonisierten Nor-
men  vorliegen, sorgféltig  bestimmt
werden. Der DVGW steht mit seiner
Zertifizierungsstelle und seinen Prifla-
boratorien gerne als Partner in allen
Fragen der Konformitatsbewertung zur
Verfugung. Bis auf einige Besonderheiten
entsprechen die meisten Verfahren der
EG-Druckgeréterichtlinie denen der EG-
Gasgeréterichtlinie. Grundlage der Ein-
beziehung des DVGW in die Konfor-
mitatsbewertung ist die einschlagige
Geschaftsordnung der DVGW-Zertifizie-
rungsstelle.

Hiernach kann auch fur reine Vertreiber
ohne eigene Fertigungsstéatte eine Bau-
musterprifbescheinigung nach der EG-
Druckgeraterichtlinie ausgestellt werden.
Dabei kann im Einvernehmen mit dem
eigentlichen Hersteller des Produkts ein
Vertreiber als Zertifikatinhaber auftreten,
auch wenn er nicht selbost der Hersteller
des Produkts ist. Voraussetzung dafiir ist,

dass das QM-Systems bzw. die Ferti-
gungsstétte des Herstellers ebenfalls von
der DVGW-Zertifizierungsstelle  Uber-
wacht wird, so dass die Schnittstelle zum
QM-System des Vertreibers im Rahmen
der Uberwachungsaudits regelmaBig
kontrolliert wird. Die Qualitatssicherungs-
kette von der Produktion bis zum Vertrieb
muss Itckenlos sein. Zur Gewéhrleistung
der regelmaBigen Uberwachung ist im
Vorfeld der Zertifizierung der Nachweis zu
erbringen, dass fir die DVGW-Zertifizie-
rungsstelle bzw. die beteiligten DVGW-
PrUflaboratorien jederzeit Zutritt zur Ferti-
gungsstéatte maglich ist. Dieses Verfahren
ist auch mit den zustandigen Akkreditie-
rungsbehdrden abgestimmt.

Enthalt ein Konformitatsbewertungsver-
fahren zwei eigenstdndige Module,
kdnnen diese bei zwei verschiedenen be-
nannten Stellen beantragt werden. Um-
fasst ein Antrag an die DVGW-Zertifi-
zierungsstelle beide Module, kénnen die
jeweiligen Prifungen gleichermaBen von
zwei verschiedenen DVGW-PrUflaborato-
rien durchgeflhrt werden (s.u. Ablauf-
schema der Konformitdtsbewertung mit
dem DVGW). So kann beispielsweise die
Baumuster- oder Entwurfspriifung (Modul
B bzw. B1) bei einem anderen Priiflabo-
ratorium oder einer anderen Benannten
Stelle durchgefiihrt werden als die Uber-
wachung. Entscheidend flr die Einhal-
tung der Anforderungen der PED ist die
regelmaBige Uberwachung durch die
hierflr tatige Benannte Stelle, der damit
eine hohe Verantwortung und Bedeutung
zukommt. Ihre Kennnummer ist daher
ein Teil der gesetzlich vorgeschriebenen
CE-Kennzeichnung. Die Kennnummer
der mit der Baumuster- oder Entwurf-
sprifung beauftragten Benannten Stelle
ist der Produkt-ldentnummer (PIN) auf
dem Zertifikat oder Typenschild zu ent-
nehmen.
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4 Siehe http://europa.eu.int/comm/enterprise/newapproach/standardization/harmstds/reflist/appligas.html sowie die im Bundesanzeiger bzw. Bundesarbeitsblatt zur 7. GSGV verdffentlichten
Listen; zum Stand der Normungsentwicklung siehe http://www.cenorm.be/sectors/gas.htm

9 Aktualitat vorbehalten, siehe auch http://www.wvgw.de bzw. http://www.din.de; statt DIN 3380 ist DIN EN 334 fur Gas-Druckregelgeréte bis 100 bar heranzuziehen; zum aktuellen Bestand an
harmonisierten Normen zur EG-Druckgeraterichtlinie siehe http://europa.eu.int/comm/enterprise/newapproach/standardization/harmstds/reflist/equippre.html; zum Stand der Normungsent-

wicklung siehe http://www.cenorm.be/sectors/pressure.htm
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