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Forslag til Ridets Direktiv om tilnermelse af medlemsstaternes lovgivning om svejsede
gasflasker af ulegeret stal

(Forelagt Ridet af Kommissionen, den 18. juli 1974)

RADET FOR DE EUROPZEISKE
FALLESSKABER HAR —

under henvisning til traktaten om oprettelse af Det

europziske okonomiske Feallesskab, sarlig artikel

100,
under henvisning til forslag fra Kommissionen,

under henvisning til udtalelse fra Europa-Parlamen-
tet,

under henvisning til udtalelse fra Det skonomiske og
sociale Udvalg, og

ud fra folgende betragtninger:

I medlemsstaterne er fremstilling af og kontrol med
gasflasker genstand for prazceptive bestemmelser, som
er forskellige fra den ene medlemsstat til den anden
og saledes hindrer samhandelen med disse flasker;
disse bestemmelser bar derfor tilnsermes;

Radets direktivaf...... om tilnzrmelse af medlems-
staternes lovgivning om felles bestemmelser for tryk-
beholdere og kontrolmetoder for disse beholdere har
iseer defineret fremangsmiden ved EQF-godkendelse
og E@F-kontrol af disse beholdere; i overensstem-
melse med dette direktiv bar der ske fastszttelse af de
tekniske forskrifter, som svejsede gasflasker af ulege-
ret stal af EQF-type fra 0,2 til 150 liter skal opfylde,
for at disse kan bringes i omszetning, markedsfares og
anvendes frit efter at have veret underkastet kontrol
og vare forsynet med de fastsatte marker og symbo-
ler —

UDSTEDT FOLGENDE DIREKTIV:

Artikel 1

Dette direktiv finder anvendelse pa sveb af ulegeret
stal til svejsede gasflasker, det vil sige fremstillet af
flere dele, og som er beregnet til at fyldes flere gange,
med en kapacitet pa fra 0,2 liter til og med 150 liter,
bestemt til at rumme og transportere komprimeret,
kondenseret eller under tryk oplest gas med undta-
gelse af sterkt nedkelede kondenserede gasarter og af
acetylen. Konstruktionstrykket (Ph) for disse cylindre
m3 ikke overstige 60 bar.

Disse gasflasker benzvnes i det efterfolgende »flas-
ker«. ’

Artikel 2

Flasker, som svarer til de forskrifter, der angives i
bilaget til dette direktiv, er flasker af EQF-type.

Artikel 3

Medlemsstaterne kan ikke af grunde, som vedrerer
fremstilling og kontrol, nzgte, forbyde eller begrense
markedsfaring og hensigtsmassig ibrugtagning af en
flaske af EQF-type, som er forsynet med EQF-god-
kendelsesmarke og E@F-kontrolmarke i henhold til
de betingelser, der er fastsat i artikel 4 i dette direk-
tiv.

Artikel 4

Flasker af EGF-type underkastes:
a) EQF-godkendelse

1. hvis deres kapacitet er mindre end eller lig med
1 liter, uafhengigt af konstruktionstrykket;

2. hvis deres kapacitet er sterre end 1 liter og
mindre end eller lig med 5 liter, og dersom de-
res konstruktionstryk er mindre end eller lig
med 15 bar;

b) E@F—godkendelse og EQF-kontrol,

1. hvis deres kapacitet er storre end 1 liter og
mindre end eller lig med 5 liter, og dersom de-
res konstruktionstryk er sterre end 15 bar;

2. hvis deres kapacitet er sterre end 5 liter,
uathaengigt af sterrelsen af konstruktionstryk-

ket.

Artikel §

1. Medlemsstaterne sztter de nedvendige admini-
strativt eller ved lov fastsatte bestemmelser i kraft for
at efterkomme dette direktiv inden 18 maneder efter
dets meddelelse og underretter straks Kommissionen
herom.

2. Medlemsstaterne drager omsorg for at meddele
Kommissionen ordlyden af de nationale retsforskrif-
ter, som de udsteder pi det omride, der er omfattet
af dette direktiv.

Artikel 6

Dette direktiv er rettet til medlemsstaterne.
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BILAG ]
1. UDTRYK OG SYMBOLER, SOM ANVENDES I DETTE BILAG
1.1. De symboler, som anvendes i dette bilag, har felgende betydninger:
Pn = relativt tryk ved hydraulisk trykprevning (konstruktionstryk), udtrykt i bar;
P, = flaskens relative brudtryk, malt under brudprevning, udtryke i bar;
P,. = det for flasken beregnede minimale relative teoretiske bruderyk i bar;
Re = minimumsvardien for elgsticitetsgrzensen (Rep eller Rp 0,2), garanteret af
flaskens fabrikant, udtrykt i N/mm?;
Rm = minimumsvardien for trakstyrken, garanteret af flaskens fabrikant, udtryke
1 N/mm?;
R: = effektiv trekstyrke, i N/mm?;
a = minimal vegtykkelse pa flaskens cylindriske del, udtrykt i mm;
D = flaskens maksimale ydre diameter, i mm;
R = bundens indvendige krumningsradius;
r = indvendig krumningsradius for overgangsomradet mellem bund og cylendrisk
del;
H = udvendig hejde af den hvalvede del af flaskebunden;
h = hejden af den cylindriske del af endebunden;
L = lengde af flaskens sveb;
A = trxkforlengelse i procent for grundmetallet;
Vo, = flaskens oprindelige volumen i det gjeblik, hvor den szttes under tryk for
brudprevning;
V = flaskens endelige volumen i det ajeblik, den brydes;
1.2, Elgsticitetsgranse
Ved udtrykket »elasticitetsgreense« forstds den evre graznse for elasticitet (Reh).
For stil, der ikke har nogen klart defineret elasticitetsgranse, anvendes imidlertid den
konventionelle elasticitetsgreense Rp 0,2, det vil sige den vaerdi af spaendingen (o), som
giver en ikke-proportional forlengelse pa 0,2% af leengden mellem milemarkerne pa
pravestangen.
1.3. Normalisering
Ved betegnelsen »normalisering« forstds en varmebehandling, som en ferdig flaske un-
derkastes, og i labet af hvilken flasken bringes op p3 en ensartet temperatur, der er
hejere end stilets hojeste kritiske temperatur (Ac3), og derefter koles i fri kaling.
1.4. Afspaendingsgledning
Ved betegnelsen »afspeendingsgledning« forstds en varmebehandling, som en fzrdig
flaske underkastes, og i lebet af hvilken flasken bringes op pi en temperatur, der er
lavere end stilets laveste kritiske temperatur (Ag), for at formindske residual-
spaendingerne.
2. TEKNISKE FORSKRIFTER
2.1 Matcerialer
2.1.1. Det materiale, der anvendes til fremstilling af flaskernes svéb, skal vare stil

defineret i EURONORM 120-72.
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2.1.2. Alle dele af flaskelegemerne og alle de dele, der er svejset til flaskelegemet, skal vere
fremstillet af materialer, som er forenelige.

2.1.3. Tilsatsmateriale skal passe sammen med stilet og give svejsninger med egenskaber, som
svarer til dem, der er specificeret for udgangspladematerialet.

2.1.4. Flaskefabrikanten skal fremskaffe og levere analyseattester fra udstebningen af det
'stal, som er leveret til fremstilling af flaskernes sveb.

2.1.5. Kontrolmyndigheden skal have mulighed for at gennemfere uafhengige analyser. Disse
analyser skal gennemfores pi prover udtaget enten af de materialer, som leveres til
flaskefabrikanten, cller pa flaskerne.

2.1.6. Fabrikanten skal stille forsegsresultater og metallurgiske og mekaniske undersegelser
af svejsningerne til rddighed for kontrolmyndigheden, samt for denne beskrive de
metoder og fremgangsmdider, der har veret anvendt ved svejsningen, og som kan
anses for representative for de svejsninger, der er udfert i lobet af fremstillingen.

2.2. Varmebehandling

Nir en varmebehandling er blevet gennemfort, skal fabrikanten angive dens art
(normalisering eller afspeendingsgledning), temperaturen og varigheden sivel som af-

kolingsmaden.
2.3. Beregning af dele under tryk
2.3.1. Vegtykkelsen md pé intet punkt af gasflaskernes sveb vare under den, der beregnes

* ved hjzlp af folgende formel:

) Py D

20 Re
1,3

+ Py

Den verdi af Re, som indsattes i formlen, m3 i intet tilfzelde overstige 0,75 Ry,

2.3.2. Den minimale vaegtykkelse m4 i intet tilfzlde veere mindre end:
— 1,5 mm for flasker med kapacitet under 6,5 liter;

— 1,9 mm for flasker med kapacitet storre end eller lig med 6,5 liter og mindre end
30 liter, og nar forholdet L/d < 2; -

— den sterste af verdierne 1,9 mm og 0,136 VD for flasker med kapacitet storre
end eller lig med 6,5 liter og mindre end 30 liter, nir forholdet L/D > 2 og for
flasker med kapacitet sterre end eller lig med 30 liter.

2.3.3. Flaskebundenes dimensioner skal opfylde folgende betingelser:

hvis de er sferiske: R < D, r 2> 0,10 D, h > 4a, H = 0,25 D, hvis de er ellipse-
formede: H = 0,25 D, h > 4.

2.3.4. Flaskelegemet, ventilen undtaget, kan omfatte 2 eller 3 dele. Bundene skal vere i
et enkelt stykke og konvekse.

2.4. Konstruktion og rigtig udferelse
2.4.1. Almindelige forskrifter

2.4.1.1.  Midlerne og fabrikationsprocessen sdvel som metoderne til kontrol med produktionen
skal vare egnede til at sikre fremstilling af flasker, der opfylder forskrifterne i dette
direktiv.

2.4.1.2.  Konstruktionstegningerne skal indeholde alle angivelser af betydning sdsom dimensio-
ner, materialer, kerve, plads til paskrifter og til stemplinger.

2.4.1.3.  Fabrikanten skal ved en hensigtsmaessig overvagning af fabrikationsprocessen sikre
sig, at vagtykkelserne mindst er lig med de verdier, som er angivet pa konstruktions-
tegningerne.

2.4.1.4.  Overfladen af pladerne i den cylindriske del og af de pressede dele skal vare ren og fri
for alvorlige fejl.



Nr. C 104/62

De Europziske Feallesskabers Tidende 13.9.74

2.4.2. Betingelser for svejsning

2.4.2.1. Fabrikanten skal rade over personale, som er specialiseret i udferelse og overvigning
af svejsning sivel som i ikke-destruktive kontrolfunktioner.

2.4.2.2. Fabrikanten skal mestre de teknikker, som bruges i fabrikationsprocessen og ved
svejsningen. Han skal underrette medlemsstaten om enhver eventuel @ndring eller
udvidelse af betydning i fremstillingsprogrammet.

2.4.3. Tekniske bestemmelser for svejsning

2.4.3.1.  Stuksvejsninger pi svebet md ikke forekomme i zoner, hvor der forefindes form-
variationer.

2.4.3.2. Kantsemsvejsninger ma ikke gi ind over stuksvejsningerne og skal vaere skilt fra disse
ved en afstand pa mindst 10 mm,

2.4.3.3.  Svejsning af dele, der danner svebet (bunde, besninger, forstzrkninger ved dbninger),
skal udferes i overensstemmelse med figurerne 1, 2 og 3 i dette bilag:
— langsgaende svejsning (fig. 1),
— rundgéende svejsning (fig. 2),
— svejsning af ventilmuffe (fig. 3).
Den maksimale niveauforskel, som tillades ved sammenfajning af pladeendeflader, er
en femtedel af tykkelsen (/5 a).

2.4.4. Svejsning af pdsatte dele

2.4.4.1. TFodstykker, hindgreb og beskyttelsesringe i stil samles ved kantsemsvejsning, idet
kontaktfladen med svebet skal udgeres af kantfladen pd det element, der skal pasettes.
Svejsningen udferes i hele sammenfejningens lengde, men ikke nevendigvis pa begge
sider.

2.4.4.2. Eventuelle identifikationsplader bor pasvejses trykbeholderen langs hele dens omkreds.
For at tillade luftafgang under varmebehandling har pladen en perforering, som tillukkes
pa hensigtsmassig mide efter varmebehandling.

2.4.5. Fremgangsmdder og metoder ved svejsning

2.4.5.1.  Stuksvejsning skal udferes ved en automatisk metode.

2.4.5.2. For svejsning skal ethvert spor af olie, fedt og rust fjernes fra de flader, der skal
sammensvejses.

2.4.5.3. Der skal opnis fuld gennemsvejsning, i hele sammenfojningens leengde.

2.4.5.4. Anvendte fremgangsmider og metoder skal vere sidanne, at svejsningerne har et glat
og regelmessigt udseende uden sidekzrve, kratere eller andre uregelmassigheder.
Ved stuksvejsning mi hejden af en vulst ikke overstige en fjerdedel af bredden und-
tagen i forbindelse med overlapning ved enderne, hvor der tolereres en overhajde;
denne skal vaere uden kratere.
Kantsemme skal have et regelmassigt og glar udscende, og yderenderne skal vare
fri for kratere. Forbindelsen mellem sammensvejsede dele skal vaere gradvis, uden
sidekerve eller kratere.

2.4.5.5. For pasztningen af bundene skal der gennemferes en visuel undersegelse af den

langsgdende svejsning pd begge sider, siledes at det sikres, at svejsningen udger en
kontinuert gennemtrangning, uden uregelmassigheder.

Alle de dele af flasken, som er under tryk, skal gores til genstand for indvendig
undersegelse pa hvert trin af fabrikationsprocessen og for en udvendig inspektion
strer den end:lige samling. Disse undersogelser skal gore det muligt at fastsl4, at flasken
er fr1 for overfladefejl eller svejsefejl, som kan udgere en sikkerhedsrisiko.
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2.4.6. Cylinderform

Ovaliteten af flaskens cylindriske del skal veere begrenset til en vardi svarende til, at
forskellen mellem de udvendige maksimale og minimale diametre af- det samme
tvarsnit ikke overstiger 1% af middelverdien af disse diametre.

~

2.4.7. Pasatte dele

2.4.7.1. Handgreb og ringe til transport af flasken skal vare fremstillet og svejset til flasken
pa en sidan made, at de ikke medferer farlige spzendingskoncentrationer, og saledes
at de ikke danner lommer, der kan ansamle vand.

2.4.7.2. Fodstykkerne skal vazre tilstraekkeligt solide og af metal, som er foreneligt med det,
som flaskerne er fremstillet af. De skal give flasken tilstreekkelig stabilitet. Den ovre
kant af fodstykket skal slutte vinkelret til trykbeholderen og skal pisvejses denne
pa en sidan mide, at vandlommer undgés. Fodstykkerne skal have udluftningshuller.

2.4.7.3. Ethvert andet materiale vil dog kunne benyttes til fremstilling af fodstykker, hindgreb
og bzreringe til flaskerne under den forudsatning, at holdbarheden er sikret, og at
enhver risiko for korrosion af flaskebunden er udelukket.

2.4.8. Beskyttelse af hane eller ventil

Flaskens hane eller ventil skal vare effektivt beskyttet, enten ved hanens eller ventilens
udformning eller ved flaskens konstruktion (for eksempel beskyttelseskrave), ved en
beskyttelseshztte eller ved et beskyttelsesdeksel, der er fastgjort ved en palidelig

anordning,
3. PROVER ‘
3.1. Mekaniske prever

3.1.1. Almindelige forskrifter

3.1.1.1. De mekaniske prever udferes, i mangel af forskrifter i dette bilag, i overensstemmelse
med EURONORM nr.:

a) 2-57 og 11-55 for traakprévning henholdsvis nar a > 3 mm, og'ndr a < 3 mm;

b) 6-55 og 12-55 for bejeprevning, henholdsvis nir a > 3 mm, og nir a << 3 mm.

3.1.1.2.  Alle de mckaniske prover, der er bestemt til kontrol af egenskaberne af grund-
materiale og tilsatsmateriale i gasflaskernes sveb, udferes pa prevestenger udtaget pa
faerdige flasker.

3.1.2. Provetyper og vurdering af proveresultaterne

3.1.2.1. P4 hver udtaget flaske udferes folgende afprevninger:

A. For flasker, der kun har rundgdende svejsninger (to dele) og pa prever udtaget pa
det sted, som er angivet pa figur 4 i dette bilag:

1 trekprevning: grundmateriale i leengderetningen (a);
1 trekprovning: vinkelret pd den rundgdende svejsning (b);
1 bejepravning: oversiden af den rundgiende svejsning (c);

1 bojeprevning: undersiden af den rundgdende svejsning (d);

B. For flasker med langsgdende og rundgdende svejsning (3 dele pd prevelegemer
udtaget pa det sted, som er angivet pa figur 5 i dette bilag:

1 trekprevning: grundmateriale i den cylindriske del (a);
1 treekprevning: grundmateriale i den nedre endebund (b);
1 trekprovning: vinkelret pd den langsgiende svejsning (c);

1 treekprevning: vinkelret pd den rundgdende svejsning (d);
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1 bejeprevning: oversiden af den langsgdende svejsning (e);
1 bejeprevning: undersiden af den langsgiende svejsning (f);
1 bejeprevning: oversiden af den rundgiende svejsning (g);
1 bojepravning: undersiden af den rundgdende svejsning (h).
3.1.2.1.1. Provelegemer, som ikke er tilstraekkeligt plane, skal rettes ud ved koldpresning.
3.1.2.1.2. P3 hvert provelegeme, som indeholder en svejsesem, bearbejdes svejsningen, indtil den
er i plan med pladeoverfladen.
3.1.2.1.3. Hvert svejsningssnit, som udferes pa prevestangen, skal vise en korrekt struktur uden
tethedsfejl.
3.1.22. Trezkprevning
3.1.2.2.1. Maderne for udferelse af trekprovning er de, som er anfert i den relevante EURO-
NORM som anfert i pke. 3.1.1.1.
De to overflader pa prevestangen, der repraesénterer flaskens indervag og ydervaeg, mi
ikke bearbejdes.
3.1.2.2.2. Forlengelsen i procent for det metal, der udger grundmaterialet, mé ikke vere
mindre end:
1000 - Ry
c
Veardien af koefficienten c er henholdsvis 25 og 20 for vegtykkelser under 3 mm og
starre end eller lig med 3 mm.
Forlezngelsen i procent m3 ikke i noget tilfelde vzre mindre end den, som er anfert
i felgende skema:
Rt < 500 N/mm? Rt > 500 N/mm?
3mm<a<<5Smm 27 19
a <3 mm 22 ‘ 15
3.1.2.2.3. Trzkprevningen vinkelret pi svejsningen skal ske pd en prevestand, der har et
midterstykke, der er 25 mm bredt, og som i lengden strzkker sig indtil 15 mm pa
begge sider af svejsningen, svarende til figur 6 i dette bilag. Ud fra dette centrale
stykke skal bredden af prevelegemet tiltage gradvis.
3|.1.Z.2.4. De vardier for elasticitetsgreensen og trakstyrken, som opnas, skal mindst vare lig
med de vardier, som er garanteret for grundmaterialet, uanset pd hvilket sted af
prevestangens centrale stykke bruddet sker.
3.1.2.3. Begjeprevning
3.1.2.3.1. Maiderne for udferelse af bejeprovningerne er de, som er anfert i den relevante
EURONORM i overensstemmelse med pkt. 3.1.1.1.
3.1.2.3.2. Provestangen mi ikke vise revnedannelse, nir den bejes om en dorn, indtil de ind-
vendige kanter er adskilt ved en afstand, der ikke er storre end dornens diameter,
3.1.2.3.3. Forholdet (n) imellem dornens diameter og provestangens tykkelse skal vaere i overens-
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3.2, Brudprevning under hydraulisk tryk

3.2.1. Afprovningsbetingelser

3.2.1.1.  Brudprevning under hydraulisk tryk skal udferes i to pi hinanden folgende faser ved
hjzlp af en installation, som muligger en jevn trykforegelse indtil flasken bryder,
og en registrering af trykvariationskurven som funktion af tiden.

3.2.1.2.  Under den forste fase skal trykstigningshastigheden indtil en trykverdi svarende til
begyndelsen af den plastiske deformation vare ca. 1 bar/s.

Fra denne trykverdi (anden fase) skal pumpens ydelse szttes op til det dobbelte af
ydelsen i farste fase og holdes konstant indtil flasken brydes.

3.2.2. Udforelse af provningen
Brudprevning under hydraulisk tryk skal tillade

a) undersegelse af tryk/tid-kurven, som gor det muligt at bestemme det tryk, ved
hvilket den plastiske deformation af flasken begynder, brudtrykket og flaskens
deformation under prevningens forleb;

b) miling af rumfanget af det vand, som tilfertes fra begyndelsen af trykstigningen
og indtil bruddet, hvilket giver udtryk for flaskens rumfangsforegelse;

¢) undersogelse af brudstedet og formen pa dets kanter,

3.2.3. Godkendelsesbetingelser for afprovningen

3.2.3.1.  Trykket ved begyndende plastisk deformation skal vare lig med */; af det hydrauliske
provetryk (Ph) eller derover. ‘

3.23.2. Det malte brudtryk (Py) skal vare storre end det beregnede minimale teoretiske
brudtryk (Py).

Dette teoretiske tryk beregnes ud fra den minimale effektive vagtykkelse »a« og
ud fra den minimale garanterede trekstyrke (Ry) for beregning af flasker efter
formlen:

20 a Rp

Pre = D—a

Det malte bruderyk (Pr) ma i intet tilfzlde vere mindre end %/, af prevetrykket
(Pn).

3.2.3.3.  Flaskens specifikke volumenandring (V-—Vo) i brudejeblikket mi ikke vare
mindre end 20%. Vo

3.2.3.4. Brudprevningen ma ikke fremkalde nogen fragmentering af flasken.

3.2.3.5. Det storste brud mi ikke vise nogen tegn pi skerhed, det vil sige, at bruddets
kanter ikke md vere radiale, men skal danne en vinkel i forhold til det diametrale
plan og vise indsmering i hele deres tykkelse.

3.2.3.6.  Bruddet md ikke afslore nogen sztlige fejl i metallet.

3.2.3.7. For en beholder fremstillet af tre dele m3 bruddet hverken udgi fra en bund, en

langsgiende eller en rundgiende svejsning (med mindre bruddet er vinkelret pi denne).
Dette sidste krav skal ogsd vere opfyldt af flasker fremstillet af 2 dele.

3.3. Trykpreve (med vaske)

3.3.1. Veardien af trykket ved hydraulisk trykprevning skal vare lig med konstruktions-
trykket (Pp).

3.3.2. Vandtrykket i flasken skal stige jevnt indtil prevetrykket nas.
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3.3.3. Flasken forbliver under tryk i et tidsrum, som er tilstrzkkelig langt til at sikre, at
trykket ikke aftager og at flasken er tet.
3.3.4. Enhver flaske, som ikke bestir denne prove, skal afvises.
4. EQF-GODKENDELSE
4.1 Godkendelsesansogeren skal fremlaegge forneden dokumentation til nedennavnte efter-
provninger sivel som 3 flasker, der som prototyper skal vare fuldtud reprasentative
for den fremtidige produktion, og enhver anden yderligere oplysning, som kraves
af medlemsstaten.
4.2. Ved E@F-godkendelsen skal medlemsstaten
— kontrollere, at de under pkt. 2.3 nzvnte beregninger er korrekte;
— kontrollere, at betingelserne i pkt. 2.1, 2.2 og 2.4 er opfyldt;
— pa de leverede prototypeflasker udfore:
a) den i pkt. 3.1 fastsatte prave, pd én flaske,
b) den i pkt. 3.2 fastsatte preve, pa én flaske,
— udstede E@F-godkendelsesattest svarende til den model, som er vist i bilag II til
dette direktiv.
5. EQF-KONTROL
S.1. Med henblik pd EG@F-kontrol stiller flaskefabrikanten folgende til ridighed for den
kontrollerende myndighed:
5.1.1. E@F-godkendelsesattest.
5.1.2. Stebeanalysecertifikater for det stil, som er leveret til fremstilling af flaskernes svab.
5.1.3. Midler til at identificere den stilcharge, som hver flaske stammer fra.
5.1.4. Dokumentation i forbindelse med varmebehandling jvf. pkt. 2.2,
S.1.5. Resultater af de ikke-destruktive prever, som er udfert under produktionen og anvendte
svejsemetoder til sikring af god reproducerbarhed i fabrikationen.
5.1.6. Liste over flaskerne med angivelse af numrene og de paskrifter, som er fastsat i pkt. 6.
5.2. Ved E@F-kontrol
6.2.1. Kontrolmyndigheden skal:

— konstatere, at E@F-godkendelse er opniet, og at flaskerne er i overensstemmelse
med denne;

— foretage kontrol af de dokumenter, der giver oplysninger om materialerne og
fabrikationsmetoderne, specielt dem, som er specificeret i pkt. 2.1.6;

— kontrollere, at de tekniske forskrifter i pkt. 2 er opfyldt og szrligt ved en individuel,
visuel, udvendig undersogelse og en indvendig undersegelse ved stikprever, undersoge

pa 5 til 10% af flaskerne i hvert parti om konstruktionen og den af fabrikanten .

udferte kontrol er tilfredsstillende;
— overvare og kontrollere de afprevninger, som er fastsat i pkt. 3.1 og 3.2;

— ved stikprever kontrollere, at de oplysninger, som er givet af fabrikanten i den
liste, som er fastsat under pkt. 5.1.6, er nejagtige; 5 til 10% af flaskerne i hvert
parti underkastes denne kontrol;

~— udstede E@F-kontrolattest svarende til den model, som er vist i bilag III til dette
direktiv.
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5.2.2. Til udferelse af de to prevetyper, som er fastsat i pkt. 3.1 og 3.2 udtages vilkarligt
af hvert parti flasker, der er geometrisk ens, er fremstillet af de samme materialer
(plademateriale med ens karakteristika og oprindelse og samme tilsatsmateriale), og
som er fremstillet kontinuert under brug af samme svejseteknik og -kontrol samt
underkastet identisk varmebehandling, et antal flasker, som angivet i falgende skema:

flasker underkastet
udtagne
flasker .
mekanisk brud-
prevning pravning
parti pa 402 flasker eller
delparti p4 under 402 flasker 2 1 1
parti pa 1206
(3 X 402) flasker 6 2 4
parti pd 2412
(6 X 402) flasker 12 3 9

Afhangigt af produktionspartiets sterrelse skal de udtagne flasker underkastes de
prover, som er fastsat i pkt. 3.1 (mekanisk prevning) og den praove, som er fast-
sat i pkt. 3.2 (brudprevning) efter den fordeling, der er angivet i samme skema.

Nir flaskerne er fremstillet af tre dele, skal de flasker, der er udtaget af hvert
parti, forud underkastes en rentgenundersegelse af hver svejsesom omfattende 100 mm
langsgiende sem og 50 mm (25 mm pd hver side af semmen) rundgiende sem
(fig. 8 1 dette bilag) til kontrol af, at de betingelser, som er fastsat i pkt. 2.4.5.3 og
2.4.5.4 er opfyldt.

Hvis en af preverne ikke er tilfredsstillende, ogsd delvis, udtages vilkarligt yderligere
et tilsvarende antal flasker, som underkastes den preve, der var utilfredsstillende.

Hvis én af disse nye flasker ikke er tilfredsstillende, bliver alle flasker af det pigaldende
parti definitivt kasseret,

5.2.3. Proveudtagning og al afprevning foretages i narvacrelse af en repraesentant for kon-
trolmyndigheden.
5.2.4. Samtlige flasker fra partiet underkastes hydraulisk preve som beskrevet i pkt. 3.3 under

tilstedevarelse og overvagning af en reprasentant for kontrolmyndigheden.

5.3. Fritagelse for EQF-kontrol

For de flasker, som navnes i artikel 4, pkt. a) i dette direktiv og i overensstemmelse
med artikel 15, pkt. a) i Radets direktiv af ...... om tilnermelse af medlemsstaternes
lovgivning om fealles bestemmelser for trykbeholdere og kontrolmetoder for disse
beholdere, udfores alle prove- og kontroloperationer, som er fastsat i pkt. 5.2, af
fabrikanten pa hans ansvar.

Fabrikanten stiller alle dokumenter samt prave- og kontrolrapporter til radighed for
kontrolmyndigheden.

Tilstedeveerelsen af en reprasentant for kontrolmyndigheden, som angivet i pkt 5.2.3
og 5.2.4 i dette bilag, er ikke pikravet.
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6. STEMPLING OG PASKRIFT

6.1. Nar alle de foreskrevne kontroller er udfert af kontrolmyndigheden, og sifremt
resultaterne er tilfredsstillende, udleverer denne en attest, som redeger for de udferte
prover.

6.2. Paskrifterne skal vaere samlet, og der mé ikke foretages nogen indstansning pa flaskens
svab.

6.3. Eventuel navneplade skal vere placeret pA den evre endebund og have en minimal
tykkelse pd 3 mm.

6.4. P4 hver flaske trykkes et mearke »@n som angivet i pkt, 5.3 i bilag I til
Radets direktiv af ...... om tilnermelse af medlemsstaternes lovgivning om felles
bestemmelser for trykbeholdere og kontrolmetoder for disse beholdere, for de flasker,
som omtales i artikel 4, pkt. a) i dette direktiv, og EQF-godkendelsesmaerket
»£« , som nevnt i pkt. 5.1 i bilag 1, fulgt af EQF-Kontrolmarket »e« som
navnt i pkt. 3.1.1.1 a) i bilag II til ovenneevnte direktiv, for de flasker, der om-
handles i artikel 4, pkt. b) i dette direktiv.

Disse folges af folgende paskrifter:

6.5. Péskrifter med hensyn til konstruktionen

6.5.1. med hensyn til metallet
Et tal, som angiver den vardi af Re i N/mm?, som beregningen er baseret pa.
Symbolet N (flasken i normaliseret tilstand) eller symbolet S (flasken i afspandings-
gladet tilstand).

6.5.2. med hensyn til trykprovningen
Provetryksvardien i bar i tal, der er sterre end de andre, i midten og ovenfor disse,
samt dato for den ferste prove (mined og ir).

6.5.3. med hensyn til flasketype
Under det tal, som angiver provetrykket, flaskens vagt i kg uden hane og ventil,
samt minimumskapaciteten i liter, garanteret af flaskefabrikanten.

Vagten og kapaciteten skal udtrykkes med tre betydende cifre, idet det tredje ciffer
skal afrundes ncdad for kapacitetens og opad for vegtens vedkommende.

6.5.4. med bensyn til oprindelse
Fabrikantmarke og fabrikationsnummer.

6.5.5. eksempel :

04/72
§e 250N B0 ...6851
70,4/40,5
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Figur 1

Langsgiende svejsning

Figur 2

Rundgdende svejsning

Figur 3

Svejsning af ventilmuffe
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(b) Pravestang til treekpravning \._..._.._. (a) Provestang til traekprgvning
(c) Provestang til bpjeprevning

(overside af svejsningen)
(d) Prgvestang til bajeprevning

(underside af svejsningen)

Figur 4

Provesteenger udtaget pa flasker fremstillet af 2 dele

(c) Pravestang til traekpravning
(e) Pravestang til bgjepravning
(overside af svejsningen)

(f) Pravestang til bajeprovning

(underside af svejsningen)

/.______..___ (a) Provestang til treekprovning

(b) Provestang til treekpravning
| R S
f x
SR
X —%
% x
| :
(d) Provestang til treekpravning
{g) Provestang til bgjeprovning
(overside af svejsningen)
(h) Provestang til bejeprevning
(underside af svejsningen)
Figur §

Provestenger udtaget pa flasker fremstillet af 3 dele



13.9.74 De Europaiske Feallesskabers Tidende Nr. C 104/71

Figur 6

Provestang til trakprovning vinkelret pd svejsningen (pkt. 3.1.2.2.3)

A
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Figur 7
Flaske bund

5 mm
50 mm

50 mm
25mm

B

|
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|

100 mm

100 mm

[ 3

Figur 8

Dimensioner for svejsessmme, der skal underkastes rontgenundersagelse
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BILAG II

EQF-GODKENDELSESATTEST

Kontrolmyndighed: ..................... Anvendelse af Ridets direktiv

1) af Lo,
Dato: ot PR Kendenummer for E@QF-godkendelse:
Beholdernes betegnelse: .................. Kapacitets. . oovviie i i
KonstruKtarens navn 08 adresse: . v vvv e e en et e ttrueraneneeeternsntnenseereronannannes

Undertegnede erklzrer at have kontrolleret, at undersegelser, prover og kontroller i henhold til
punkt 4.2 bilag I til Radets direktiv nr. ..... af ..... er udfert tilfredsstillende.

Flasker af den godkendte model { — €*, underkastet EQF-kontrol
» — er ikke

Almindelige bemeerkninger: vedlagt den tegning, som ligger til grund for godkendelse.

Udferdiget og bekrzeftetden .............c.o..e. I i i i e et

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

(Underskrift og titel)
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BILAG 1l

EQF-KONTROLATTEST

Kontrolmyndighed: .................. ... Anvendelse af Radets direktiv

nr. oo af

Beholdernes betegnelse: .................. Kendenummer for EQF-kontrol ..........

Undertegnede erklerer at have kontrolleret, at undersegelser, praver og kontroller i henhold til
punkt 5.2 i bilag I til Radets direktiv nr. ... .. af ..... er gennemfort tilfredsstillende.

Seerlige bemarkninger: . ... e

Udferdiget og bekreftet den .................... i

(Underskrift og titel)



