DIN EN 12493:2017-01 (D)

Flussiggas-Gerate und Ausriistungsteile - Geschweillte Druckbehalter aus Stahl fiir
StraBentankwagen fiir Flissiggas (LPG) - Auslegung und Herstellung; Deutsche
Fassung EN 12493:2013+A1:2014 + AC:2015
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