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" RADETS DIREKTIV
af 17. september 1984

om indbyrdes tilnzrmelse af medlemsstaternes lovgivning om semlese gasflasker -
af renaluminium og af aluminiumlegering

(84/526/EQF)

RADET FOR DE EUROPAISKE
FALLESSKABER HAR —

under henvisning til traktaten om oprettelse af
Det europziske skonomiske Fazllesskab, szrlig arti-
kel 100, .

under henvisning til forslag fra Kommissionen (1),

under henvisning til udtalelse fra Europa-Parlamen-
tet (2),

under henvisning til udtalelse fra Det gkonomiske og
sociale Udvalg (3), og

ud fra felgende betrégtninger:

I medlemsstaterne er fremstilling af gasflasker og kon-
trol hermed genstand for praceptive bestemmelser, som
er forskellige fra den ene medlemsstat til den anden og
sdledes forhindrer samhandelen med disse; disse bestem-
melser bor derfor tilnzrmes;

i Radets direktiv 76/767/EQF af 27. juli 1976 om
indbyrdes tilnzrmelse af medlemsstaternes lovgivning
om falles bestemmelser for trykbeholdere og kontrol-
metoder for disse (*), ®&ndret ved tiltrzdelsesakten af
1979, beskrives blandt andet fremgangsmiden ved
EQF-typegodkendelse af og E@F-kontrol med disse
beholdere; ifalge dette direktiv skal det fastszttes, hvil-
ke tekniske forskrifter semlose gasflasker af renalumini-
um og af aluminiumlegering af EQF-type fra 0,5 liter til
150 liter skal opfylde for at kunne indfgres, markedsfo-
res. og anvendes frit efter at have varet underkastet
kontrol og vare blevet forsynet med de foreskrevne
marker og symboler —

UDSTEDT FOLGENDE DIREKTIV:

Artikel 1

1. Dette direktiv anvendes pid semlose gasflasker af
renaluminium eller af aluminiumlegering bestdende af ét

EFT nr. C 62 af 15. 3. 1975, s. 32.

)
2) EFT nr. C § af 8.1.1975,s. 52.
)
) EFT nr. L 262 af 27. 9. 1976, s. 153.

stykke, som kan fyldes flere gange, og som kan trans-
porteres, med et rumindhold p4 fra 0,5 liter til 150 liter,
bestemt til sammentrykkede, fordribede eller opleste
luftarter. Disse gasflasker benavnes i det felgende
»flasker«. ‘

2. Dette direktiv finder ikke anvendelse péa:

— flasker udfert i en aluminiumlegering med en garan-
teret minimal trzekstyrke pa over 500 N/mm?;

— flasker, hvor der tilfores metal ved lukning af bun-
den.

. Artikel 2

Ved flasker af EQF-type forstds i dette direktiv enhver
flaske, der er konstrueret og fremstillet sdledes, at den
opfylder forskrifterne i dette direktiv samt i direktiv
76/767/EQF.

Artikel 3

Medlemsstaterne kan ikke af drsager, som har forbin-
delse med fremstilling og kontrol i henhold til direktiv
76/767/EQF og til nervarende direktiv, modsatte sig,
forbyde eller begranse markedsfering og ibrugtagning
af en EQF-flasketype. ‘

Artikel 4
Alle flasker af EQF-type skal EQF-typegodkendes.

Alle flasker af EQF-type skal gennemgi EQF-kontrol
med undtagelse af flasker, hvis hydrauliske afprevnings-
tryk er hejst 120 bar, og hvis rumindhold er hegjst
1 liter. '

Artikel §

Andringer, som er nedvendige for at tilpasse punkt
2.1.5,2.4, 3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4, S og 6 i bilag I
samt de ovrige bilag til dette direktiv til den tekniske
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~udvikling vedtages efter fremgangsmaden i artikel 20 i _ |

direktiv 76/767/EQF.

Artikel 6

Fremgangsmdiden i artikel 17 i direktiv 76/767/EQF
finder anvendelse p4 punkt 2.3 i dette direktiv.

Artikel 7

1. Medlemsstaterne sztter de nedvendige administra-
tivt eller ved lov fastsatte bestemmelser i1 kraft for at
efterkomme dette direktiv inden atten mineder efter
dets meddelelse (1) og underretter straks Kommissionen
herom.

(1) Dette direktiv er blevet meddelt medlemsstaterne den
26. september 1984. ‘

2. Medlemsstaterne sorger for at meddele Kommissio-
nen teksten til de nationale retsforskrifter, de vedtager
pa det omrade, der er omfattet af dette direktiv.

Artikel 8

Dette direktiv er rettet til medlemsstaterne.

\

Udfzrdiget i Bruxelles, den 17. september 1984.

Pd Rddets vegne
P. BARRY

Formand
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1.1.

1.3.

- 2.1,

2.1.1.

2.1.2.

BILAG I

UDTRYK OG SYMBOLER, SOM ANVENDES I DETTE BILAG:

ELASTICITETSSPANDING
I' dette direktiv angiver elasticitetsspandingsvardierne i beregningen af trykdele:

— for aluminiumlegeringer 0,2-spending Ry ; dvs. verdien af den spznding, som giver anledning til
en ikke-proportional forlengelse p4 0,2 % af proveemnets mélelengde;

—_ renaluminiﬁm i bled fqrm den tilsvarende 1,0-spanding, Rpl,O'

Ved »brudtryk« forstis i dette direktiv et tryk, der fordrsager plastisk instabilitet, dvs. det hajeste tryk,
der er opndet under en brudtrykpmvnmg

De symboler, der anvendes i dette bilag, har felgende betydning:

P, = hydraulisk afprevningstryk, i bar,

P. = flaskens brudtryk malt under brudprevning, i bar,

P, = det beregnede minimale teoretiske brudtryk, i bar, ;

R, = minimumsverdien for elasticitetsspandingen, garahteret af flaskens fabrikant, i N/mm?,
R,, = minimumsverdien for trekstyrken, garanteret af flaskens fabrikant i N/mm?2,

a = den beregnede minimumsgodstykkelse i flaskens cylindriske del, i mm,

D = flaskens nominelle ydre diameter, i mm,

R,,, = den faktiske traekstyrke, i N/ mm?2,
d

= bejedornens diameter ved bejeprevning, i mm.

TEKNISKE FORSKRIFTER

ANVENDTE MATERIALER, VARMEBEHANDLING OG MEKANISK BEHANDLING

En aluminiumlegering (eller renaluminium) defineres pd grundlag af fremstillingsmaden, den nominelle
kemiske sammensztning, den varmebehandling, som den fardige flaske har undergiet, dens korrosions-
'bestandighed samt dens mekaniske karakteristika. Fabrikanten giver disse oplysmnger under hensyn til
nedenstiende forskrifter. Enhver @ndring i forhold til disse oplysmnger anses i henseende til EQF-type-
godkendelse for at udgere en @&ndring af materialet.

Til fremstilling af flasker anerkendes:

a) Al renaluminium med et aluminiumsindhold p4 mindst 99,5 %;

b) aluminiumlegeringer med en kemisk sammensztning som angivet i nedenstiende tabel 1 og som har
vaeret underkastet den i nedenstiende tabel 2 angivne varmebehandling og mekaniske behandling.
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TABEL 1

Kemisk sammensatning i %

Cu | Mg | si | Fe | Mn | zn | Cr |Ti+ze| Ti Ai“jie Al

Legering B .
min. — 4,0 —_ — 0,5 —_ — - — resten
max. |[0,10| 5,10 | 0,5 | 0,5 [ 1,0 | 0,2 | 0,25 | 0,20 | 0,10 | 0,15

Legering C :
min. — 0,6 0,7 — 0,4 — — —_ — resten
max. [0,00| 1,2 | 1,3 | 0,5 | 1,0 | 0,2 | 0,25 | — | 0,10 | 0,15
TABEL 2
Varmebehandling og mekanisk behandling
Legering B - I rekkefolge: -
1) inhibiterénde Behandling af emnet
— varighed fastsazttes af fabrikanten
— temperatur mellem 210 °C og 260 °C
2) trekning med kolddeformationsgrad p4 hejst 30 %
3) formning af halspartiet: metallets temperatur skal ved operationens slutning
vare mindst 300 °C
Legering C 1) Neddypning i bad fer hardning (opfesningsgledning):
- — varighed fastszttes af fabrikanten
— temperatur aldrig lavere end 525 °C eller hejere end 550 °C
2) Herdning i vand
3) Anlebning
— varighed fastszttes af fabrikanten
— temperatur mellem 140 °C og 190 °C

¢) Enhver anden aluminiumlegering kan anvendes til fremstilling af flaskerne, forudsat. at den med
tilfredsstillende resultat er blevet underkastet korrosionsbestandighedsprevning som beskrevet i
bilag II.

2.1.3. Flaskefabnkanten skal skaffe og levere analyseattester fra udstebningen af den alummxumlegermg, som
er anvendt til fremstillingen af flaskerne.

2.1.4, Der skal kunne foretages uathengige analyser. Disse analyser skal udferes pa prover udtaget enten pi
halvfabrikatet, siledes som det leveres til flaskefabrikanten, eller p& de ferdige flasker. Valger man at
udtage en prave pi en flaske, kan dette gores pa en af de flasker, der i forvejen er udtaget med henblik
pa den i punkt 3.1 omhandlede mekaniske provning eller den i punkt 3.2 omhandlede brudprevning
under tryk.

T2.1.5. Varmebehandling og mekanisk behandling af de i punkt 2.1.2 b) og c) omhandlede legeringer:
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2.1.5.1. Fremstillingen af flasken bortset fra afpudsningen afsluttes ved en hardningsproces efterfulgt af en
anlebning. ’
2.1.5.1.1. Fabrikanten skal for den slutbehandling, han foretager anfere folgende karakteristika:

— nominelle temperaturer ved neddypning i bad og anlebning;

— nominel varighed af den effektive udszttelse for oplesnings- og anlebningstemperaturer ved
neddypning i bad og anlebning.

Fabrikanten skal ved varm(:behandlingen overholde disse karakteristika inden for felgende graenser:
— temperatur ved neddypning i bad: margen pd + 5 °C;
— anlebningstemperatur: margen pd + 5 °C;

— varighed af effektiv udsattelse: margen pd + 10 %.

2.1.5.1.2, Fabrikanten kan dog for si vidt angar neddypning i bad og anlebning anfere en temperaturskala, hvor
forskellen mellem yderpunkterne er hojst 20 °C. For hvert af disse yderpunkter anferes den nominelle
varighed af effektiv udsattelse.

For de enkelte mellemliggende temperaturer fastlegges den nominelle varighed af den effektive
udszttelse ved linexr interpolation for varigheden af neddykning i bad og ved linezr interpolation af
tidslogaritmen for varigheden af anlebningen.

Fabrikanten skal udfere varmebehandlingen ved en temperatur, der ligger inden for den angivne skala,
hvor varigheden af den effektive udsattelse ikke afgiver mere end 10 % fra den nominelle varighed,
beregnet som ovenfor anfert. '

2.1.5.1.3.  Ved foreleggelse til EQF-kontrol skal fabrikanten anfere karakteristika for den afsluttende varmebe-
handling, som han har foretaget.

2.1.5.1.4. Fabrikanten skal ligeledes ud over den afsluttende varmebehandling angive samtlige udferte varmebe-
handlinger ved mere end 200 °C.

2.1.5.2. Fremstilling af flasken omfatter ikke hardning med efterfelgende anlebning.

2.1.5.2.1. Fabrikanten skal anfere karakteristika for den sidste varmebehandling, som han udferer ved en
temperatur p4 over 200 °C, og om fornedent skelne mellem flaskens enkelte dele.

Fabrikanten skal ligeledes anfere alle formningsoperationer (f.eks. optrakning, presning og indtrak-
ning), under hvilke metallets temperatur er holdt under eller p4 200 °C, og som ikke er efterfulgt af en
varmebehandling ved en hejere temperatur end 200 °C samt angive beliggenheden af den del, som er
mest deformeret i det formede emne, og den tilsvarende kolddeformationsgrad.

S;S,

Ved anvendelse af denne bestemmelse forstds ved kolddeformation forholdet hvor S er den

oprindelige godstykkelse og s den endelige godstykkelse.
Fabrikanten skal ved varmebehandling og formning overholde disse karakteristika inden for folgende
granser: :

., . — varigheden af varmebehandlingen med en margen pﬁ + 10 % og temperaturerne med en margen pa
t 5 °C;

— kolddeformationsgraden i den del, som er mest deformeret med en margen pd + 6 %, hvis flasken
har en diameter pd 100 mm eller derunder, og en margen pd + 3 %, hvis flasken har en diameter pd
over 100 mm.

2.1.5.2.2.  Fabrikanten kan dog for s& vidt angdr varmebehandlingen anfere en temperaturskala, hvor forskellen
mellem yderpunkterne ikke overstiger 20 °C. For hvert af disse yderpunkter anferes den nominelle
varighed af den effektive udsazttelse. For de enkelte mellemliggende temperaturer fastlegges den
nominelle varighed af den effektive udsattelse ved linezr interpolation. Fabrikanten skal udfere
varmebehandlingen ved en temperatur, der ligger inden for den angivne skala under den effektive
udsattelse, hvis varighed ikke md afvige mere end 10 % fra den nominelle varighed, beregnet som
ovenfor anfert.
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2.1.5.2.3. I det materiale, som fabrikanten forelegger i forbindelse med E@F-kontrollen, skal vare anfert
karakteristika for den af fabrikanten foretagne afsluttende varmebehandling samt for formningen.

2.1.5.3. Safremt fabrikanten vealger at anfere en temperaturskala for varmebehandlingen i overensstemmelse
med punkt 2.1.5.1.2 og 2.1.5.2.2, skal han i forbindelse med EQ@F-typegodkendelsen forelzgge to
serier flasker, hvoraf den ene serie skal bestd af flasker, hvis varmebehandling er foretaget ved den
laveste anferte temperatur og den anden af flasker, hvis varmebehandling er foretaget ved den hojeste
temperatur og med tilsvarende korteste varighed.

2.3. BEREGNING AF DELE UNDER TRYK

2.3.1. Godstykkelsen i gasflaskernes cylindriske del ma ingen steder vare mindre end den tykkelse, der
beregnes ved hjzlp af felgende formel

a = —nD
20 R’ P
4/3 + Fh
R er den mindste af folgende to vardier
— R,
— 0,85 - R,

2.3.2. Minimumsgodstykkelsen a mai i intet tilfzlde vaere mindre end % + 1,5 mm.

2.3.3. Tykkelsen og formen af bund og hals skal tilfredsstille de prevmnger som er angivet i punkt 3.2
(brudprevning) 0g 3.3 (udmattelsesprovning).

2.3.4. For at opnd en tilfredsstillende fordeling af spandingerne skal flaskens vagtykkelse eges gradvis i
overgangsomridet mellem den cylindriske del og bunden, nir bunden er tykkere end den cylindriske
del.

2.4. FREMSTILLING OG RIGTIG UDFJRELSE

2.4.1. Hver flaske skal af fabrikanten underkastes en kontrol af godstykkelsen og en undersogelse af den indre

og ydre overflade til kontrol af, at
— godstykkelsen intet sted er mindre end den, der er angivet pa tegning'en;

— flaskens indre og ydre overflader ikke har fejl, som vil kunne nedsztte brugssikkerheden.

2.4.2. Ovaliteten af den cylindriske del ma ikke vere storre, end at forskellen mellem den sterste og den
mindste ydre diameter i samme tvarsnit ikke overstiger 1,5 % af middelvardien af disse diametre.

Uretheden i den cylindriske del af flasken m:é i lengderetningen ikke overstige 3 mm pr. m.

2.4.3. Flaskernes sokler skal, sifremt sidanne forefindes, vare tilstrekkelig robuste og vare udfert i et
‘ ' materiale, som med hensyn til korrosion er foreneligt med den type materiale, hvoraf flasken er
fremstillet. Soklen skal have en sddan form, at den giver flasken tilstreekkelig stabilitet. Soklen m3 ikke

give anledning til vandansamling, og der m4 ikke kunne trznge vand ind mellem sokkel og flaske.

3. PRAVNING

3.1. MEKANISK PRAVNING

Den mekaniske prevning udferes med undtagelse af de forskrifter, der gengives nedenfor, i overensstem-
melse med folgende EURONORM-bestemmelser:
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3.1.1.

3.1.2.

3.1.2.1.

3.1.2.1.1.

3.1.2.1.2.

3.1.2.1.3.

3.1.2.2.

3.1.2.2.1.

3.1.2.2.2.

EURONORM 2—80: treekprevning af stil;

EURONORM 3—79: Brinell’s 'hérdhedsprevning;.

EURONORM 6—355: bejeprovning af stil;

EURONORM 11—80: trazkprevning af stilplader og -bénd af en tykkelse under 3 mm;
EURONORM 12—55: bejeprovning af stdlplader og -band af en tykkelse under 3 mm.

Almindelige forskrifter : N

Alle mekaniske prevninger til kontrol af gasflaskernes materialekvalitet udferes p4 emner, der er udtaget
fra faerdige flasker.

Pravningstyper og vurdering af prevningsresultaterne

P4 hver proveflaske foretages en trakprevning i l&ngderetningen og fire bejeprovninger i omkredsret-
ningen.

Trekprovning

Proveemnet skal vzre i overensstemmelse med folgende bestemmelser:
— kapitel 4 i EURONORM 2—80, nir tykkelsen er 3 mm eller derover;
— kapitel 4 i EURONORM 11—80, nir tykkelsen er under 3 mm. I s4 tilfzlde er malebredden og

malelengden af preveemnet henholdsvis 12,5 og 50 mm uanset preveemnets tykkelse.

De to sider af preveemnet, som svarer til flaskens indre og ydre veg, ma ikke vare bearbejdet.

— For de i punkt 2.1.2 b) omhandlede legeringer C og for de i punkt 2.1. 2 ¢) omhandlede legermger
m4 brudforlengelsen ikke vaere mindre end 12 %.. ,

— For de i punkt 2.1.2 b) omhandlede legeringer B skal brudforlangelsen vare mindst 12 %, nir
trzekprovningen udferes pa et enkelt proveemne udtaget af flaskens cylindriske del. Det er ligeledes
tilladt at foretage trakprevningen pa fire proveemner udtaget jevnt fordelt af flaskens cylindriske
del. Resultaterne skal da vare som folger:

-~ ingen enkeltverdi m3 vaere mindre end 11 %;

— gennemsnittet af de fire malinger skal vere mindst 12 %.

— For renaluminium mi brudforlengelsen ikke vare mindre end 12 %.

Den fundne vardi for treekstyrken skal vare storre end eller lig med R,

Elasticitetsspzndingen, som skal bestemmes under tr&kpmvnmgen er den spznding, der efter
punkt 1.1 er anvendt ved beregning af flaskerne.

Den fundne vardi for elasticitetsspandingen skal mindst vare lig med R,.

Bojeprovning

Bojeprovning foretages pa proveemner, som fremkommer ved overskzring af en ring med en bredde p4
3a i to lige store dele. Proveemnets bredde m3 under ingen omstandigheder vere mindre end 25 mm.
Ringene ma kun bearbejdes pd kanterne. Disse kan vare afrundede med en radius pa hejst 1/10-af
preveemnernes tykkelse eller rejfet med en vinkel pd 45 %.

Bajéprgvningen foretages ved hjzlp af en bejedorn med en diameter d og to cylindre med en indbyrdes
afstand pd d + 3a. Under provningen placeres ringens indre side mod bejedornen.
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3.1.2.2.3.  Proveemnet mi ikke revne, nir dets indre sider under bejningen om en dorn er adskilt ved en afstand pa
ikke over bejedornens diameter (jf. tegning i tilleg 2).
03.1.2.2.4. Forholdet (n) mellem bejedornens diameter (;g preveemnets tykkelse ma ikke overstige vardierne i
: folgende tabel:
Den faktiske trakstyrke
R, i N/mm? n
til og med 220 S
over 220 til og med 330 6
over 330 til og med 440 7
over 440 8
3.2, BRUDPR@GVNING VED HYDRAULISK TRYK
3.2.1. Provningsbetingelser
Flasker, der underkastes denne prevning, skal vare forsynet med de i punkt 6 anferte paskrifter.
3.2.1.1. Brudtrykprevning ved hydraulisk tryk skal udferes i to pd hinanden folgende-faser ved hjzlp af et
anlzg, som sikrer en javn trykstigning, indtil brud, og en registrering af tryk/tid-kurven. Preven skal
udferes ved stuetemperatur.
3.2.1.2. Under forste fase ber trykstigningen foregd med konstant hastighed indtil et tryk svarende til
begyndelsen af den plastiske deformation, og denne hastighed m4 ikke overstige § bar/sek.
Fra begyndelsen af den plastiske deformation (anden fase) mi pumpens ydelse ikke overstige to gange
ydelsen i forste fase og skal holdes konstant, indtil brud.
3.2.2. Vurdering af prevningen
3.2.2.1. Vurderingen af brudprevningen omfatter:
" — undersogelse af tryk/tid-kurven, som gor det muligt at bestemme brudtrykket;
— undersegelse af brudstedet og formen p4 dets kanter;
— for flasker med konkav bund, kontrol af, at flaskens bund ikke retter sig ud.
3.2.2.2. Det milte brudtryk (P,) skal vere storre end
20aR
P, = m
rt D —a
3.2.2.3. Brudprevningen mi ikke fremkalde nogen fragmentering af flasken.
3.2.2.4. Hovedbruddet m4 ikke vise tegn pA skerhed, det vil sige, at brudfladerne ikke m4 vare vinkelret p4

overfladen, men danne en vinkel med diametralplanet og vise indsnering.

Et brud kan kun godtages, dersom det opfylder én af folgende betingelser:
— for flasker med en godstykkelse a pd hejst 13 mm skal bruddet

— for storstedelens vedkommende hovedsagelig forlabe i l2ngderetningen;
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— ikke vere forgrenet;

— i udstrzkning ikke overstige 90° af flaskens omkreds pd begge sider af sin hoveddel;

— ikke udstrakke sig til de dele af flasken, hvis tykkelse overstiger 1,5 gange den mbaksimale tykkelse
malt pd flaskens midte; for flasker med konveks bund m3 bruddet dog ikke nd midten af flaskens
bund. ' ‘
— for flasker med en g(;dstykkelse a pi over 13 mm skal det meste af bruddet forlabe i lengde-

retningen.

3.2.2.5. Bruddet m ikke afslore szrlige materialefejl.

3.3. PULSERENDE UDMATTELSESPROVNING

3.3.1. Flasker, der underkastes denne prevning, skal vare forsynet med i punkt 6, anferte paskrifter.

3.3.2. Provningen ved hjélp af en ikke korrosionsfremmende vaske foretages pa to flasker, der af fabrikanten
er garanteret som vzrende rimeligt repraesentative for den ved konstruktionen fastlagte minimums-
godstykkelse.

3.3.3. Denne prevning foretages med pulserende tryk. Det storste pulsationstryk er enten lig med trykket Py,
eller med to tredjedele heraf.

\ Det laveste pulsationstryk m4 ikke overstige 10 % af det hejeste pulsationstryk.

Antallet af svingninger, der skal opnds, og provningens storste frekvens er anfert i nedenstiende

oversigt:

Heojeste anvendte pulsationstryk P, 2/4 Py,

Mindste antal svingninger 12 000 80 000

Sterste svingningsfrekvens pr. min. 5 12

Temperaturen pa flaskens yderside md under prevningen ikke overstige 50 °C.

Prevningen betragtes som tilfredsstillende, dersom flasken holder til det krzvede antal svingninger uden

at blive utet. '

3.4. VANDTRYKPRGVNING

3.4.1. Vandtrykket i flasken skal stige jevnt, indtil trykket P}, nds.

3.4.2. Flasken forbliver under trykket Py, s lznge, at det er muligt at konstatere, at trykket ikke aftager, og at
der ikke er utatheder. ‘

3.4.3. Efter provningen m4 flasken ikke vise tegn p4 blivende deformation.

3.4.4. Enhver flaske, som ikke giver et tilfredsstillende prevningsresultat, skal afvises.

3.5. KONTROL AF EN FLASKES HOMOGENITET

Denne kontrol gr ud p4 at fastsld, at to v.ilkérlige punkter pa flaskens udvendige overflade ikke viser en
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forskel i hirdhed over 15 HB. Kontrollen skal foretages langs to tvarsnit af flasken i nzrheden af top og
bund i fire ]xvnt fordelte punkter.

3.6. KONTROL AF ET PARTIS HOMOGENITET

Denne kontrol, som fabrikanten udferer, gir ud p4 ved en hirhedsprevning eller enhver anden passende
provning af fastsld, at der 1kke er begdet fejl med hensyn til valg af materialer og udferelse af
varmebehandlingen.

3.7. KONTROL AF FLASKERNES BUND

Der lzgges et meridiansnit i bunden af flasken, og en af snitfladerne slibes og underseges i en
forsterrelse pd 5 til 10 gange.

Flasken betragtes som defekt, hvis der konstateres revner. Dette gzlder ogsd, hvis eventuelle porean-
samlinger eller fremmedlegemer har en sddan sterrelse, at de m4 anses for skadelige for sikkerheden.

4, EQF-TYPEGODKENDELSE

Den i artikel 4 i direktivet omhandlede EQF-typegodkendelse kan udstedes for flasketyper og -arter.

Ved flaskeart forstds flasker, som kommer fra samme fabrik, og som kun afviger ved deres l&ngde inden
for folgende grenser:

— minimumslengden skal mindst vaere 3 gange flaskens ydre diameter;

— maksimumslengden mi hejst vaere 1,5 gange proveflaskens lengde.

4.1. Den, der anseger om EQF-typegodkendelse, skal for hver flaskeart fremlegge forneden dokumentation
til nedennzvnte undersogelser samt holde et parti pd 50 flasker, eller to partier pd 25 flasker i henhold
til punkt 2.1.5.3, til ridighed for medlemsstaten, af hvilke der udtages det nedvendige antal flasker til
nedennzvnte afpmvnmg, og fremlzegge enhver anden supplerende oplysning, som kraves af medlems-
staten.

v

Den, der anseger om godkendelse, skal navnlig anfere formen for varmébehandling og mekanisk
behandling, temperaturen under behandlingen og dennes varighed i henhold til punkt 2.1.5. Han skal
indgive chargeanalyseattester for det materiale, der er anvendt til fremstilling af flaskerne.

4.2, Ved EQF-typegodkendelsen skal medlemsstaten

4.2.1. kontrollere,
— at de under punke 2.3 foreskrevne beregninger er korrekte;

— at godstykkelsen opfylder kravene i punkt 2.3 for to flaskers vedkommende; malingen foretages pi
tre tvaersnit samt p4 den samlede periferi af bundens og halsens lzngdesnit;

— at forskrifterne i punkt 2.1 og 2.4.3 er fulgt;
— at kravene i punkt 2.4.2 overholdes for samtlige flasker, der udtages af medlemsstaten;

— at flaskernes indre og ydre overflade er fri for sidanne fejl, som vil kunne nedsztte flaskernes
brugssikkerhed.

4.2.2. pa de udtagne flasker udfere:

— korrosionsbestandighedsprovning: interkrystallinsk korrosion og spzndingskorrosion under span-
ding p2 tolv preveemner i henhold til bilag II;
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— den under punkt 3.1 anferte pmvning pi to flasker; p4 flasker med en lengde pd 1 500 mm eller
derover udferes trekprovningen i l2ngderetningen og bo]epravmngen pi proveemner, der udtages
af beholderens everste og nederste del;

— den under punkt 3.2 anferte prevning pa to flasker;

— den under punkt 3.3 anferte prevning pé to flasker; - .

— den under punkt 3.5 anferte provning pd en flaske;

— den under punkt 3.7 fastlagte kontrol p& samtlige udtagne-flasker;

4.3. Hvis kontrolresultaterne er tilfredsstillende, udsteder medlemsstaten en E@F—typegodkendelsesattest i

overensstemmelse med det eksempel, der fmdes i bilag III.

/
5. E@F-KONTROL
5.1. Med henblik pad EQF-kontrol skal flaskefabrikanten stille felgende til ridighed for kontfolorganet:
5.1.1. E@F-typegodkendelsesattesten,
5.1.2. chargeanalyseattesten for de materialer, der er anvendt til fremstilling af flaskerne,
5.1.3. midler til identifikation af det chargemateriale, som den enkelte flaske er lavet af,
5.1.4. den nodvendige dokumentation vedrorende varmebehandling og mekanisk behandling og angive den -
anvendte fremgangsmdide i overensstemmelse med punkt 2.1.5. :
5.1.5. en fortegnelse over flaskerne med angivelse af de numre og de paskrifter, som er fastsat i punkt 6.
5.2. Ved EQF-kontrol ‘
5.2.1. skal kontrolorganet:

— konstatere, at EQF-typegodkendelse er meddelt, og at flaskerne er i overensstemmelse hermed;

— foretage kontrol af de dokumenter, der giver oplysninger om materialerne;

— kontrollere, at de tekniske forskrifter i punkt 2 er opfyldt, og ved udvendig og om muligt indvendig
besigtigelse af flasken iszr undersege, om fremstillingen og den af fabrikanten i overensstemmelse
med punkt 2.4.1 udferte kontrol er tilfredsstillende; besigtigelsen skal omfatte mindst 10 % af de

' fremstillede flasker;

— i"overensstemmelse med p~u'nkt 1 i bilag II udfere den interkrystallinske korrosionsbestandigheds-
provning pi tre proveemner (henholdsvis et preveemne for skulder, sveb og bund) for de i
punkt 2.1.2 c) i dette bilag omhandlede legeringer;

— udfere prevningerne under punkt 3.1 og 3.2;

— kontrollere, at de oplysninger, som fabrikanten har givet i den i punkt 5.1.5 omhandlede
fortegnelse, er korrekte. Kontrollen udferes ved stikproveudtagning;

— vurdere resultaterne af den kontrol af partiets ensartethed, som fabrikanten har foretaget i
overensstemmelse . med punkt 3.6. ’

Hvis kontrolresultaterne er tilfredsstillende, udsteder kontrolorganet en EQ@F-kontrolattest i overens-

stemmelse med det eksempel, der findes i bilag IV.

5.2.2. Til udferelse af de to typer af prevninger, som beskrives i punkt 3.1 og 3.2, udtages {/ilkérligt to flasker,

af hvert parti pd 202 flasker eller del af et sddant parti, der kommer fra samme charge, og som har varet
underkastet den foreskrevne varmebehandling, der skal foretages under identiske forhold.
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- Den ene flaske underkastes de prevninger, der beskrives i punkt 3.1 (mekanisk prevning), og den anden
den prevning, der beskrives i punkt 3.2 (brudprevning). Hvis det pdvises, at en prevning er forlebet
ukorrekt, eller at der foreligger en fejlmiling, gentages provningen.

Hvis en eller flere provninger er blot delvis utilfredsstillende, skal fabrikanten under kontrolorganets

tilsyn finde arsagen hertil.

5.2.2.1. Sifremt det negative resultat ikke skyldes varmebehandlingen kasseres partiet.

5.2.2.2. " Hvis det negative resultat skyldes varmebehandlingen, kan fabrikanten underkaste samtlige ﬂasker i
partiet en fornyet varmebehandling. Denne behandling m4 kun foretages én gang.

I 54 tilfeelde:
— udferer fabrikanten kontrollen under punkt 3.6;

— udferer kontrolorganet samtlige provninger under punke 5.2.2.

Resultaterne af de udferte provninger skal efter denne nye behandling opfylde direktivets foreskrifter.

5.2.3. Proveudtagning og al afprevning fofetages i nzervarelse af en reprasentant for kontrolorganet og under
dennes tilsyn. For si vidt angir den i punkt 5.2.1, fjerde led, navnte kontrol kan det godkendte
kontrolorgan imidlertid nejes med at vare til stede ved preveudtagningen og gennemgangen af

resultaterne.

5.2.4. Efter at alle de foreskrevne provninger er udfert, underkastes samtlige flasker i partiet en trykprevning
som beskrevet i punkt 3.4, i narvarelse af en reprasentant for kontrolorganet og under dennes
tilsyn.

5.3. FRITAGELSE FOR EQF-KONTROL

For de i artikel 4 i dette direktiv omhandlede flasker og i overensstemmelse med artikel 15, litra a), i
direktiv 767767/ EQF udferes alle de afprevnings- og kontroloperationer, som er angivet i punkt 5.2, af
fabrikanten pd dennes ansvar.

Fabrikanten stiller alle de i E@F-typegodkendelsen nzvnte dokumenter samt afprovnings- og kontrol-
rapporter til rddighed for kontrolorganet.

6. MZARKER OG PASKRIFTER

De under dette punkt omhandlede marker og piskrifter anbringes pi flaskens skulder.

For flasker med et indhold til og med 15 liter kan disse marker og pdaskrifter anbfinges enten pi
skulderen eller pa en tilstrekkeligt forstzerket del af flasken.

For flasker med en diameter pd under 75 mm skal disse marker vere 3 mm hoje.

Uanset forskrifterne i punkt 3 i bilag I il direktiv 76/767/EQF anbringer fabrikanten EQF-typegod-
kendelsesmarker i denne rekkefolge: ' ,

— p4 de i artikel 4 i nerverende direktiv omhandlede flasker:
— et stiliseret » E«;
— tallet 2 som kendetegn for dette direktiv;

— det eller de store bogstaver, der kendetegner den medlemsstat, som har meddelt EQF-typegod-
-kendelsen, samt de to sidste cifre i godkendelseséret;

— EQF-typegodkendelsens kendingsnummer
(f.eks. & 2 D 79 45);
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6.1.

6.1.1.

6.1.2.

6.1.3.

6.1.4.

6.2.

— for de flasker, der kun skal EQF-typegodkendes:
— et stiliseret »E: «, omgivet af en sekskant;
— tallet 2 som kendetegn for dette direktiv;

— det eller de store bogstaver, der kendetegner den medlemsstat, der har meddelt EQF-typegodken-
delsen, samt de to sidste cifre i godkendelsesaret;

— E@F-typegodkendelsens kendingsnummer

(f.eks. @ 2D 79 54).

Uanset forskrifterne i punke 3 i bilag II til direktiv 76/767/EQF anbringer kontrolorganet EQF-kon-
trolmarket i denne rakkefolge:

— lille bogstav » € «;

— det eller de store bogstaver, der kendetegner den medlemsstat, hvor kontrollen finder sted, om
fornedent sammen med et eller to tal, som angiver en underopdeling af omridet;

— kontrolorganets marke, som anbringes af den, der udferer kontrollen, eventuelt suppleret med
dennes marke;

— en sekskant; -

— kontroldatoen: ir, mined,

(f.eks. e D 12 48 ( )80/01).
PASKRIFTER VEDRORENDE UDFORELSEN

med hensyn til materialet

Et tal, som angiver den verdi af R udtrykt i N/mm?2, som beregningen er baseret p3;

med hensyn til trykprevningen

Sterrelsen af det hydrauliske tryk under prevningen, angivet i bar, fulgt af symbolet »bar«;

med hensyn til flasketypen

Flaskens masse, udtrykt i kg, omfattende massen af de dele af flasken, der ikke kan skilles fra, uden
hane og ventil, samt det af flaskefabrikanten garanterede mindste rumindhold i liter. .

Masse og rumindhold angives med én decimal. Decimalen skal afrundes nedad for rumindholdets og
opad for massens vedkommende;
med hensyn til oprindelsen

Det eller de store kendingsbogstaver for oprindelseslandet efterfulgt af fabrikantens marke og
fabrikationsnummeret. '

I ulleg 1 gives i skematisk form et eksempel pd marker og paskrifter.
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BILAG 1
KORROSIONSPRAVNING

1. PROVNING TIL VURDERING AF MODSTANDSDYGTIGHED MOD INTERKRYSTALLINSK
KORROSION

Den i det folgende beskrevne metode bestr i at nedsznke de prever, som i forvejen er udtaget af den
fardige flaske, der skal afpreves, i én af de to forskellige korroderende vasker og at undersege dem efter
et givet tidsrum for at afslere eventuel interkrystallinsk korrosion og at bestemme arten og intensiteten
af denne. Udbredelsen af den interkrystallinske korrosion bestemmes ved metallografisk undersegelse
efter polering af de overflader, som fremkommer ved et snit vinkelret pd den angrebne overflade.

1.1. PROVEUDTAGNING

Proverne udtages samtidig pa skulderen, i svebet og i bunden af flasken (fig. 1), siledes at prevningerne
med oplesning A som defineret i 1.3.2.1 eller med oplesning B som defineret i 1.3.2.2 kan foretages p
materialet fra disse tre dele af flasken.

Hver prove ber have den form og de dimensioner, der er angivet i fig. 2.
Overfladerne al a2 a3 a4, bl b2 b3 b4, al a2 b2 bl og a4 a3 b3 b4 udskares alle med bindsav og

bearbejdes derefter omhyggeligt med en fin fil. Overfladerne al a4 b4 bl og a2 a3 b3 b2, som svarer
henholdsvis til flaskens indre og ydre overflade, bibeholdes i fabrikationstilstanden. -

1.2 BEHANDLING AF OVERFLADEN INDEN KORROSIONSPROVNINGEN

1.2.1. De til fremstilling af reagenset nedvendige stoffer'

HNOj (til analyse) massefylde 1,33,
HF (til analyse) massefylde 1,14 (ved 40 %)

afioniseret vand.

1.2.2, Fremgangsmade

I et baegerglas fremstilles falgende oplesning:

HNOj;: 63 cm?,

HF: 6 cm3,

H,0: 929 cm?,

Oplesningen opvarmes til 95 °C.

Hver prove nedsznkes ved hjzlp af en aluminiumtrad i ét minut i denne oplesning.

Derefter vaskes proven, ferst i rindende vand, dernast i afioniseret vand.

Proven nedsznkes i den i punkt 1.2.1 definerede salpetersyreoplesning i ét minut ved stuetemperatur for
at fjerne enhver kobberaflejring, som matte vere dannet.

Den skylles i afioniseret vand.

For at undgi enhver oxydering af preverne skal de straks efter behandlingen nedsankes i korrosions-
badet (se punkt 1.3.1 nedenfor).
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1.3. UDFQRELSE AF PROVNINGEN

1.3.1. Der anvendes en af felgende to korroderende oplesninger efter kontrolorganets valg, enten 57 g/l
natriumklorid og 3 g/1 brintperioxid, kaldet oplﬂsnmg A, eller 30 g/l natriumklorid og 5 g/1 saltsyre,
kaldet oplesning B.

1.3.2. Fremstilling af korroderende oplesninger
1.3.2.1. Oplasning A
1.3.2.1.1. De til fremstilling af reagenset nedvendige stoffer

NaCl, krystallinsk (til analyse)

H,0, 100—110 rumfang (medicinsk) svarende til ca. 30 vagtprocent,
KMnO, (til analyse), .

H,50, (til analyse) massefylde 1,83

afioniseret vand.

1.3.2.1.2. Dosering af brintperoxid

Da brintperoxid er et ustabilt stof, er det strengt nedvendigt at undersege koncentratlonen inden hver
benyttelse.

Med en pipette tages 10 cm? brintperoxid, som fortyndes til 1 000 cm? (i malebzger) med afioniseret
vand, hvorved der opnds en brintperoxid-oplesning, som kaldes C. Med en pipette overforés til en
Erlenmeyer-kolbe: ,

— 10 cm? brintperoxid-oplesning C,

— ca. 2 cm? svovlsyre med massefylde 1,83.

Doseringen foretages ved hjzlp af en permanganatoplzsnmg pa 1,859 g/l. Permanganatet virker selv
som indikator.

1.3.2.1.3.  Forklaring af dosering

Permanganatreaktionen med brintperoxid i svovlsur atmosfere skrives:
2 KM204 + 5 Hzoz + 3H 2504 - K2504 + 2 M2504 + 8 Hzo + § 02
hvilket giver akvivalensen: 316 g KMnO, = 170 g H,0,

dvs. 1 gram ren brintperoxid reagerer med 1,859 g permanganat, hvoraf felger, at en permanganat-
oplesning p4 1,859 g/ netop danner en mattet oplesning med 1 g/1 brintperoxid-oplesning. Da denne
brintperoxid i forvejen er blevet fortyndet 100 gange, reprzsenterer den udtagne preve pd 10 cm?
0,1 cm? af den oprindelige brintperoxid.

Ved at multiplicere det antal kubikcentimeter permanganatoplesning, som bruges til doseringen, med
10 findes koncentrationen T i g/l af den oprindelige brintperoxid.

1.3.2.1.4. Fremstilling af oplesningen

Fremgangsmade ved fremstilling af 10 liter:

570 g natriumklorid oplases i afioniseret vand, siledes at der fis ca. 9 liter i alt. Den mazngde
brintperoxid, som er beregnet nedenfor, tilszttes. Det hele blandes, hvorefter der tilszttes afioniseret
vand, indtil 10 liter.
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~ Beregning af den mangde brintperoxid, der skal tilsettes oplasningen.,

Nedvendig mzngde ren brintperoxid: 30 g. Da brintperoxiden indeholder T gram H,0, pr. liter, bliver
den nedvendige mangde, udtrykt i kubikcentimeter:

'1000x 30
T

1.3.2.2. Oplosning B

.1.3.2.2.1.  De til fremstilling af reagenset nedvendige stoffer: -
NaCl krystallinsk (til analyse),
HCI, ren koncentreret 37 % HCI,

1
afioniseret vand.

1.3.2.2.2. Fremstilling af oplgsningen:'

10 liter oplesning fremstilles siledes:

I 9 liter afioniseret vand opleses 300 g natriumklorid og 50 g HCI (50 g = 0,5 %). Efter at denne
oplesning er blandet godt, fyldes op til 10 liter.

1.3.3. Reaktionsbetingelser

1.3.3.1. Reaktion i oplasning A

Den korroderende oplesning anbringes i en krystallisator (eller eventuelt i et stort bagerglas); dette
anbringes i et vandbad. Der omreres i vandbadet med en magnetisk omrerer, og temperaturen
reguleres, idet der anvendes et kontakttermometer.

Proven anbringes nu i den korroderende oplesning, enten ophangt i en aluminiumtrdd, eller anbragt
sdledes, at den kun hviler pa sine hjorner. Sidstnzvnte metode er at foretrzkke. Korrosionsforseget
varer seks timer, og temperaturen holdes pd 30 + 1 °C. Det pises, at mangden af reagens mindst er 10
cm3 pr. cm? proveoverflade.

Efter korrosnonsforsaget vaskes preven i vand, dyppes i ca. 30 sekunder i salpetersyre fortyndet til halv
styrke, skylles igen i vand og terres derpé ved hjzlp af trykluft.

1.3.3.2. Flere prover kan underkastes korrosionsforseg samtidigt, forudsat t de tihorer den samme legeringstype,
og at de ikke bererer hinanden. Den minimale mzngde reagens pr. overfladeenhed p3 preverne skal
naturligvis overholdes.

1.3.3.3. Reaktion i oplosning B

Den korroderende oplesning hzldes i en passende glasbeholder (for eksempel et bzgerglas). Forsaget
udferes ved stuetemperatur. Hvis det er umuligt at undgi temperatursvingninger under forsoget, bor
dette udfores i vandbad, hvis temperatur szttes til 23 °C ved hjzlp af en termostat. Korrosionsforseget
varer 72 timer.

Preverne anbringes i den korroderende oplesning som beskrevet i punkt 2.3.1. Efter forseget skylles
proverne omhyggeligt med afioniseret vand og terres med oliefri trykluft. Det ber under alle
omstendigheder pises, at forholdet mellem mangden af reagens og preveemnets overﬂade iml/cm? er
10 : 1 (se 2.3.1.). .
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Det kontrolleres, at den interkrystallinske korrosion er overfladisk:

1. Ved legeringer med rekrystalliseret struktur mi korrosnonsdybden i hele snittets omkreds ikke
overstlge den storste af folgende to vardier:

— tre korn i en retning vinkelret p4 den undersegte overflade;
— 0,2 mm. '

En lokal overskridelse af disse vardier kan dog accepteres pd betingelse af, at den kun optrader i
hoijst fire undersogelsesfelter ved forsterrelse 300 gange.

2. For legeringer med en foretrukken krystalorientering efter kolddeformation, m4 korrosionsdybden i
den udvendige og den indvendige overflade af flasken ikke overstige 0,1 mm.
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1.4 BEHANDLING AF PROVERNE MED HENBLIK PA UNDERSOGELSE
1.4.1. Nedvendige materialer -
Sm4 udstebningsglas med for eksempel felgende dimensioner:
— yderdiameter: 40 mm, -
— hejde: 27 mm,
— vagtykkelse: 2,5 mm.
Araldit DCY 230 . .
eller tilsvarende materialer
Hazrder HY 951 :
1.4.2. Fremgangsmide
Hver prove anbringes lodret i et glas hvilende p4 fladen al a2 a3 a4. Omkring den hzldes en blanding af
araldit DCY 230 og harder HY 951 i forholdet 9:1.
Hzrdetiden er ca. 24 timer.
Der fjemés, helst ved drejning, en vis mangde materiale fra overfladen al a2 a3 a4, sdledes at der i
snittet a’1 a’2 a’3 a’4, som underseges i mikroskop, ikke kan forekomme korrosion, som stammer fra
overfladen al a2 a3 a4. Afstanden mellem fladeren al a2 a3 a4 og a’l a’2 a’3 a’4, dvs. den afdrejede
leengde, skal vare mindst 2 mm (figur 2 og 3).
Det snit, der skal undersoges, poleres mekanisk med aluminiumoxid pad smergelpapir og derefter pa
filt.
1.5. MIKROSKOPISK UNDERSOGELSE AF PROVERNE
~ Undersogelsen bestir i at undersoge den interkryétallinske korrosionsintensitet i den del af snittets
omkreds, der skal afpreves som foreskrevet under punkt 1.6. Man vurderer herved materialets .
egenskaber bdde pi flaskens yder- og inderside og pa radialsnittet.
Snittet underseges forst i svag forstorrelse (f.eks. x 40) for at finde de zoner, der er stzrkest korroderet,
og derefter i tilstrzkkelig forstorrelse, normalt i storrelsesordenen x 300, til at afgore arten og
udstrzkningen af korrosionen.
1.6. FORTOLKNING AF DEN MIKROSKOPISKE UNDERSOGELSE
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2. PROVNING TIL VURDERING AF MODSTANDSDYGTIGHED MOD
SPANDINGSKORROSION

Nedennzvnte fremgangsmade bestar i, at ringe, som er udtaget af flaskens cylindriske del, udszttes for
spending og nedsznkes i saltvand i et bestemt tidsrum, hvorefter de tages op og anbringes i luft i et
lengere tidsrum, hvilket gentages i 30 dage. Sifremt ringene efter 30 dage stadig ikke udviser revner,
kan legeringen betragtes som egnet til fremstilling af gasflasker.

2.1. ' UDTAGNING AF PROVER
Seks ringe af en bredde pa 4a eller 25 mm — den sterste verdi valges — udtages af flaskens cylindriske

del (jf. fig. 1). Preverne skal have et udsnit pd 60° og bringes under spznding ved hjzlp af en bolt og to
metrikker (jf. fig. 2).

Hverken den indre eller den ydre overflade p4 preverne bearbejdes.’

2.2. BEHANDLING AF OVERFLADEN INDEN KORROSIONSFORS@GET

Alle spor af fedtstof, olie og klzbestof, der er anvendt i forbindelse med strain gauges (se

punke 2.3.2.4), skal fjernes med et dertil egnet oplesningsmiddel.
| .

2.3. 'UDFORELSE AF PROVNINGEN

2.3.1. Fremstilling af den korroc?erende oplesning

2.3.1.1. »Saltvand tilberedes ved oplesning af 3,5 + O,l vagtdele natriumchlorid i 96,5 vagtdele vand.
2.3.1.2. pH-vardien i den frisk tilberedte oplesning skal liggg mellem 6,4 og 7,2.

2.3.1.3. pH-vardien ma kun korrigeres ved anvendelse af fortyndet saltsyre eller natriumhydroxid.

2.3.1.4. Oplesningen mi ikke suppleres ved tilsetning af den under 2.3.1.1 beskrevne saltoplesning, men

udelukkende ved tilsetning af destilleret vand indtil det niveau, der forst var i beholderen. Destilleret
vand kan tilszttes hver dag om nedvendigt. ‘

2.3.1.5. Oplesningen udskiftes helt hver uge.

2.3.2. Ringene udsazttes for spanding.

2.3.2.1. Tre ringe sammentrykkes, for at den ydre overflade bringes under spanding.

2.3.2.2. Tre ringe dbnes, s3 den indre overflade bringes under spznding.

2.3.2.3. Spandingen skal vare lig med den sterstitilladte belastning ved beregning af godstykkelsen, nemlig:

R , hvor R, er den mindste garanterede spznding ved 0,2 % deformation udtrykt 1 N/mm?2.

2.3.2.4. Den aktuelle spanding kan males med elektriske strain gauges.



Nr. L 300/42 De Europeiske Fallesskabers Tidende : A 19.11. 84
2.3.2.5. Spzndingen kan ligeledes beregnes efter folgende formel:
~ a2
D! = D + 1t R(D - a)
4Eaz
hvor '
D! = ringens sammentrykte (eller 4bne) diameter,
D = flaskens ydre diameter udtrykt i mm,
a = flaskevaeggens tykkelse udtrykt i mm,
R = % N/mm?2,
E = elasticitetsmodulet i N/mm2 = 70 000 N/mm2,
z = justeringskoefficienten (fig. 3).
2.3.2.6. Det er vigtigt, at bolte og matrikker elektrisk isoleres fra ringene eller beskyttes, s& de ikke pa nogen
méde angribes af oplesningen.
2.3.2.7. De seks ringe nedsankes helt i saltoplesningen i 10 minutter:
2.3.2.8. De tages derefter op af oplesningen og anbringes i luft i 50 minutter.
2.3.2.9. Denne cyklus gentages i 30 da.ge eller indtil ringen gir i stykker, alt efter hvad der sker forst.
2.3.2.10. Preveemnerne undersoges for eventuelle revner.
2.4. FORTOLKNING AF RESULTATERNE
Legeringen betragtes som 'anvendelig til fremstilling af gasflasker, hvis ingen af ringene, der har varet
under spznding udviser revner, der kan ses med det blotte gje eller under svag forsterrelse (10 til
30 gange), ved forsegets afslutning (efter 30 dage).
2.5. EVENTUEL METALLOGRAFISK UNDERSOGELSE
2.5.1. I tilfeelde af tvivl om, hvorvidt der er opstdet revner (f.eks. rakkevis huller), foretages en yderligere
metallografisk undersegelse af et tvarsnit vinkelret p4 ringens akse i det mistenkte omrade.
Art (inter- eller transkrystallinsk) og dybde af korrosnonen pd hhv. ringens trak- og trykside
sammenlignes.
2.5.2. Legeringen betragtes som anvendelig, hvis korrosionen er ens pi begge sider af ringen.
Hvis der derimod p34 treksiden af 'ringen optrader interkrystallinske revner, der er vasentligt d)"bere
end korrosionen p3 tryksiden, er pravningen ikke bestiet.
2.6. RAPPORTER
2.6.1. Legeringens betegnelse og/eller normnummer skal angiveé.
2.6.2. Gransevardierne for legeringens sammensatning skal éngives.
2.6.3. Den faktiske analyse af den charge, hvoraf flaskerne er fremstillet, skal angives.
2.6.4. Legeringens aktuelle mekaniske egenskaber skal angnves sammen med mmlmumskravene til mekaniske
egenskaber.
2.6.5. Resultater af proevningen skal angives.
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BILAG III

EQF-TYPEGODKENDELSESATTEST

..........................................................................

(national retsforskrift)

om gennemforelse-af direktiv 84/526/EQF af 17. september 1984 om

SOMLOASE GASFLASKER AF RENALUMINIUM
OG AF ALUMINIUMLEGERING

Godkendelse nr.: . ... ... .. . e Dato: ......... ...t

Flasketype: ...... e et e e e e e e
(Betegnelsen for den flaskeart, der skal EQF-typegodkendes) ‘

Ph ..................... D: -

Vipint s evevvvmenns Vinax: covevvveeeens

Fabrikant eller befuldmagtiget: ... ....... ...ttt it

..........................................................................
--------------------------------------------------------------------------

--------------------------------------------------------------------------

Resultaterne af typeundersegelsen med henblik pd EQF-typegodkendelse sivel som typens vigtigste
karakteristika gengives i bilaget til denne attest.

Alle oplysninger kan fds ved henvendelse til: .. ....... ... .. ... .. i i .,

..........................................................................
..........................................................................

..........................................................................

(Underskrift)
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TEKNISK BILAG TIL EQF-TYPEGODKENDELSESATTESTEN

1) Resultaterne af EQF-typeundersogelsen med henblik pd EQF-godkendelse.

2) Typens vigtigste karakteristika, navnlig:

— langdesnit af den flasketype, der skal godkendes, med felgende oplysninger:

— den nominelle yderdiameter D med angivelse af de af fabrikanten fastsatte konstruktions-
tolerancer; :

— minimumstykkelsen af den cylindriske del a;

— minimumstykkelsen af bund og skulder med angivelse af de af fabrikanten fastsatte
konstruktionstolerancer;

— minimums- og maksimumslxngde(r) Linins Limaxs 1 mm;
— rumindhold V ;, V..., i liter;
— trykket Py;
— fabrikantens navn/tegningsnummer og dato;
— angivelse af flaksetypen; |

— oplysninger vedrerende legeringen i henhold til punkt 2.1 (art/kemisk analyse/fremstillings-
mide/varmebehandling/garanterede mekaniske karakteristika (traekstyrke — elasticitets-
spanding).
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BILAG IV

EKSEMPEL
EQF-KONTROLATTEST

Anvendelse af Ridets direktiv 84/526/EQF af 17. september 1984

Kontrolorgan: ............ e PP

...........................................................................

Kendingsnr. for EQF-typegodkendelsen: ..................... e e
Flaskernes betegnelse: ................. F e e
Kendingsnr. for EQF-kontrol: . .... e e

Produktionsseriens nr. fra . .......... ... .. ..., tl e

--------------------------------------------------------------------------

...........................................................................

..........................................................................

............................................................................

--------------------------------------------------------------------------

..........................................................................

{(navn og adresse)
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KONTROLPRGVNING

1. MALINGER UDFGRT PA DE UDTAGNE FLASKER

Parti | Malt minimumstykkelse
Prevning bestiende Rumindhold Masse
nr. af nr. ... tﬁm af cylindrisk del af bund
til nr. ...l & mm ' mm
2. MEKANISKE PROVNINGER UDF@RT PA DE UDTAGNE FLASKER
Trazkprevning
Varme- Bojeprov- S .
Prevning behand- i :::;:zigetll Elasticitets-| Faktisk For- ning BrUdtr_yk- b I?I:UdleSkﬁ-welsedl
or. ling E spznding | trakstyrke | langelse 180° provning (beskrive se cller ve agt
uronorm R R A d bar tegning)
nr. a) 2-80 N/ e ) N/ mt . % uden revner
b) 11-80 mm mm °

Foreskrevne minimumsvardier

Undertegnede erklerer at have kontrolleret, at de undersegelser og prevninger og den kontrol, der er
foreskrevet i punkt 5.2 i bilag I til direktiv 84/526/EQF er udfert med tilfredsstillende resultat.

Sarlige bemzarkninger:

........................................................

..........................................................................

-----------------------------------------------------

...........................................................................

.............................

{kontrolorganet)

.......................................................................



