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NOUKOGU DIREKTILY,
17. september 1984,

Ombluseta legeerimata alumiiniumist ja

alumiiniumsulamitest ~ gaasiballoone

kisitlevate

liikmesriikide Gigusaktide iihtlustamise kohta
(84/526/EMU)

EUROOPA UHENDUSTE NOUKOGU,

vottes arvesse Euroopa Majandusithenduse asutamislepingut,
eriti selle artiklit 100,

vottes arvesse komisjoni ettepanekut, (')

vottes arvesse Euroopa Parlamendi arvamust, (%)

vottes arvesse majandus- ja sotsiaalkomitee arvamust ()
ning arvestades, et:

litkmesriikides gaasiballoonide konstruktsiooni ja kontrolli suh-
tes kehtivad kohustuslikud sdtted erinevad liikmesriigiti ning
takistavad seetottu nimetatud balloonidega kauplemist; seetdttu
on tarvis konealused sitted iihtlustada;

ndukogu 27. juuli 1976. aasta direktiivis 76/767[EMU survea-
numaid ja nende kontrollimise meetodeid kasitlevate litkmesrii-
kide oigusaktide iihissitete iihtlustamise kohta (¥) (muudetud
1979. aasta ithinemisaktiga) on sitestatud niisuguste anumate
EMU tiiiibikinnituse ja vastavustdendamise kord; vastavalt ko-
nealusele direktiivile on vaja niha ette tehnilised nouded,
millele peavad vastama EMU tiiipi Ombluseta, legeerimata
alumiiniumist ja alumiiniumsulamitest 0,5-150-liitrised gaasi-
balloonid, et neid saaks pérast inspekteerimist ja ettendhtud
mirkide ja tdhistega margistamist importida, turustada ja pii-
ranguteta kasutada,

ON VASTU VOTNUD KAESOLEVA DIREKTIIVI:

Artikkel 1

1. Kéesolevat direktiivi ~kohaldatakse  0,5-150-liitristele
(150 1 k.a) dmbluseta legeerimata alumiiniumist ja alumiinium-
sulamitest gaasiballoonidele, mis on valmistatud ihes tiikis ja
mida saab korduvalt tiita ja transportida ning mis on kujunda-
tud kokkusurutud, veeldatud voi lahustatud gaaside mahutami-

1

() EUT C 104, 13.9.1974, 1k 75.
() EUT C 5, 8.1.1975, Ik 52.

() EUT C 62, 15.3.1975, Ik 32.
() EUTL 262, 27.9.1976, Ik 153.

seks. Niisuguseid gaasiballoone nimetatakse edaspidi “ballooni-
deks”.

2. Kiesolevat direktiivi ei kohaldata:

— balloonide suhtes, mis on valmistatud suurema minimaalse
tagatud  tOdmbetugevusega  alumiiniumsulamitest  kui
500 N/mm?,

— balloonide suhtes, millele on pdhja sulgemisel lisatud me-
talli.

Artikkel 2

Kdesolevas direktiivis tdhendab EMU tiiiipi balloon mistahes
ballooni, mis on kujundatud ja valmistatud selliselt, et see
vastab kiesoleva direktiivi ja direktiivi 76/767/EMU nduetele.

Artikkel 3

Ukski liikmesriik ei tohi pdhjustel, mis seonduvad balloonide
konstruktsiooni voi kontrolliga direktiivis 76/767[EMU ja kaes-
olevas direktiivis méiratletud tiahenduses, keelata ja piirata EMU

titipi ballooni turustamist ja kasutuselevotmist ega sellest keel-
duda.

Artikkel 4
Koik EMU tiiiipi balloonid kuuluvad EMU tiiiibikinnitamisele.

K&ik EMU tiiiipi balloonid kuuluvad EMU vastavustdendamise-
le, vilja arvatud balloonid, mille hiidrauliline proovirdhk on
120 baari voi vdiksem ja mille maht on alla tihe liitri.

Artikkel 5

Kiesoleva direktiivi I lisa jagude 2.1.5, 2.4, 3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6,
3.7, 4, 5 ja 6 ning teiste lisade tehnika arenguga kohandami-
seks  vajalikud  muudatused  voetakse  vastu  direktiivi
76/767/EMU artiklis 20 sitestatud korras.
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Artikkel 6

Direktiivi 76/767/EMU artiklis 17 sitestatud korda vdib kohal-
dada kéesoleva direktiivi I lisa 2.3. jao suhtes.

Artikkel 7

1. Litkmesriigid joustavad kiesoleva direktiivi jargimiseks
vajalikud Bigus- ja haldusnormid 18 kuu jooksul alates kies-
oleva direktiivi teatavakstegemisest (!) ja teavitavad sellest viivi-
tamatult komisjoni.

2. Liikmesriigid tagavad kiesoleva direktiiviga reguleeritavas

(') 5 Kéesolev direktiiv tehti liikmesriikidele teatavaks 26. septembril
1984.

valdkonnas nende poolt vastuvdetud siseriiklike Sigusnormide
teksti edastamise komisjonile.

Artikkel 8

Kiesolev direktiiv on adresseeritud liitkmesriikidele.

Briissel, 17. september 1984

Noukogu nimel
eesistuja
P. BARRY
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1.1.

1.2

1.3.

I LISA

KAESOLEVAS LISAS KASUTATUD MOISTETE JA TAHISTE MAARATLUSED

VOOLAVUSPINGE

Kéesolevas direktiivis kasutatakse survestatud osade arvutamisel jargmiseid voolavuspinge véartuseid:

— alumiiniumsulamite puhul 0,2 % testimispinge R . s.0 pinge védrtus, mis pShjustab mitteproportsio-
naalse pikenemise 0,2 % vorra katsekeha algsest mootepikkusest,

— legeerimata alumiiniumi puhul kdvastamata olekus 1 % testimispinge.

Kiesolevas direktiivis tdhendab moiste “lohkemisrohk” rohku plastilise ebastabiilsuse hetkel, s.o suurimat
1ohkemiseni survestamise katse kadigus saavutatud rohku.

Kéesolevas lisas kasutatud tahised tihendavad jargmist:

P = hiidraulilise katse rohk baarides;
P = ballooni Idhkemiseni survestamise katse kdigus moddetud 10hkemisrdhk baarides;

= arvutuslik minimaalne teoreetiline 10hkemisrohk baarides;

R~ = voolavuspinge miinimumvaartus (N/mm?), mille tagab ballooni valmistaja;
R = ballooni valmistaja poolt tagatud tdmbetugevuse miinimumvéartus (N/mm?);
a = ballooni silindrilise hiilsi seina viikseim arvutuslik paksus (mm);

D = ballooni nominaalne vilislibimdot (mm);

R~ = tegelik tdmbetugevus (N/mm?);

d = siiddamiku 14bimdot paindekatseteks (mm).

TEHNILISED NOUDED

KASUTATUD MATERJALID, TEHNILINE JA MEHAANILINE TOOTLUS

Alumiiniumsulam voi legeerimata alumiinium méératletakse tootmismeetodi, nominaalse keemilise koostise
ning ballooni termilise tootluse, korrosioonikindluse ja mehaaniliste omaduste pdhjal. Tootja esitab vastavad
andmed allpool loetletud néudeid arvestades. Koiki niisuguseid andmeid puudutavaid muutusi kisitatakse
EMU tiiiibikinnituses materjali liigi muutustena.

Balloonide valmistamiseks on lubatud kasutada jargmiseid alumiiniume:
a) mistahes legeerimata alumiinium, mille alumiiniumisisaldus on vihemalt 99,5 %;

b) tabelis 1 esitatud keemilise koostisega alumiiniumsulamid, mis on labinud tabelis 2 loetletud termilised ja
mehaanilised tootlused;
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TABEL 1
Keemiline koostis protsentides (%)
Tei-
Cu | Mg | Si | Fe | Mn | zn | C | Ti+2zr| Ti kfﬁ Al
ku
Sulam B
miinimum — 4,0 — — 0,5 — — — — jaak
maksimum | 0,10 | 5,1 0,5 0,5 1,0 02 (025]| 020 | 0,10 | 0,15
Sulam C
miinimum — 0,6 0,7 — 0,4 — — — — jaak
maksimum | 0,10 | 1,2 1,3 0,5 1,0 0,2 | 0,25 — 0,10 | 0,15
TABEL 2
Termiline ja mehaaniline t66tlus
Sulam B 1. Tooriku inhibeerimine
— kestuse méirab kindlaks tootja,
— temperatuur 210-260 °C.
2. Ekstrudeerimine kiilmsurvetootlemise méiraga 30 % voi vihem.
3. Ulaosa vormimine: metalli temperatuur ei tohi protsessi 16pus olla alla
300 °C.
Sulam C 1. Lahusesse kastmine enne karastamist:

. Karastamine

. Kunstlik vanandamine

— temperatuur 140-190 °C.

— kestuse méirab kindlaks tootja,

— kestuse madrab kindlaks tootja,

— temperatuur ei ole mingil juhul alla 525 °C ega iile 550 °C.

¢) mistahes muud alumiiniumsulamit voib balloonide valmistamiseks kasutada tingimusel, et sulam labib

koigepealt T lisas kirjeldatud korrosioonikindluse katse.

2.1.3. Ballooni valmistaja peab hankima ja esitama balloonide valmistamiseks kasutatud materjali valuanaliiiiside
tunnistused.
2.1.4. Tuleb anda vdimalus erapooletute analiiiiside tegemiseks. Konealuseid analiitise tuleb teostada kas balloonide

valmistajale tarnitud pooltoodete voi valmisballoonidega. Kui proovikeha otsustatakse votta valmisballoonide
hulgast, on lubatav votta proov 3.1. jaos tdpsustatud mehaanilisteks katseteks voi 3.2. jaos tdpsustatud
1ohkemiseni survestamise katseteks valitud balloonide hulgast.

2.1.5. Jaos 2.1.2 b ja c piiritletud sulamite mehaaniline t66tlus.
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2.1.5.1.

2.1.5.1.1.

2.1.5.1.2.

2.1.5.1.3.

2.1.5.1.4.

2.1.5.2.

2.1.5.2.1.

2.1.5.2.2.

Ballooni valmistamise viimane protsess peale viimistlustootluse on kunstlik vanandamine.

Tootja peab viitama viimasena teostatud to6tluse omadustele, st:
— nominaaltemperatuuridele lahustuvustermotootluse ja kunstliku vanandamise ajal,

— lahustuvustermotootluse ja kunstliku vanandamise temperatuuridel efektiivselt kasutatud aja nominaalkes-
tusele.

Termilise tootluse ajal peab valmistaja jargima konealuseid niitajaid jirgmise tdpsusega:
— lahustuvustermotootluse temperatuur: + 5 °C,
— kunstliku vanandamise temperatuur: + 5 °C,

— efektiivselt kasutatud aja kestus: £ 10 %.

Tootja voib lahustuvustermotootluse ja kunstliku vanandamise osas siiski viidata temperatuuriskaala vahemi-
kule, mille puhul piirvdartuste vahe ei iileta 20 °C. Iga niisuguse piirvadrtuse puhul viitab tootja efektiivselt
kasutatud aja nominaalkestusele.

Vahepealsete temperatuuride puhul maéiratakse efektiivselt kasutatud aja nominaalkestus kindlaks lahustuvus-
termotootluse puhul lineaarse interpoleerimisega ja kunstliku vanandamise puhul aja logaritmi lineaarse
interpoleerimisega.

Tootja peab teostama termilise tootluse niisugusesse temperatuuriskaala vahemikku jddval temperatuuril,
millele on osutatud seoses efektiivselt kasutatud aja kestusega, mis ei erine eespool nimetatud viisil arvutatud
nominaalkestusest rohkem kui 10 %.

Tootja peab EMU tiiiibikinnituseks esitatud kaustas viitama viimase teostatud termilise tootluse omadustele.

Lisaks viimasele termilisele to6tlusele peab tootja osutama koigile termilistele to6tlustele, mis teostati
temperatuuril iile 200 °C.

Ballooni valmistamine ei tohi holmata karastamist ega sellele jargnevat kunstlikku vanandamist.

Tootja peab tdpsustama viimase temperatuuril iile 200 °C teostatud termilise to6tluse omadusi, arvestades
vajadusel ballooni erinevate osade vahelisi erinevusi.

Tootja peab tipsustama ka mistahes vormimisoperatsiooni (nt ekstrudeerimine, kilmtdmbamine voi otsa
vormimine), mille kdigus metalli temperatuur ei iileta 200 °C ja millele ei jirgne konealusest temperatuurist
korgemal temperatuuril teotatud termilist to6tlemist, ning vormitud keha koige rohkem kiilmsurvetoodeldud
piirkonna asukoha ja vastava kiilmsurvetoétluse maira.

Kiesoleva sitte kohaldamisel médratletakse “kiilmsurvetootluse médr” —— suhtena, milles S on algne Idige ja
s

s loplik 1aige.
Tootja peab konealuseid termilise to6tluse ja vormimise niitajaid jargima alltoodud tapsusega:
— termilise to6tluse kestus £+ 10 % ja temperatuur + 5 °C tdpsusega,

— killmsurvetootluse méir kdige rohkem kilmsurvetoodeldud piirkonnas: 100 mm voi viiksema 1abimdo-
duga balloonide puhul + 6 % tipsusega ja ile 100 mm labimddduga balloonide puhul ja + 3 %
tapsusega.

Termilise to6tluse osas voib tootja siiski osutada temperatuuriskaala vahemikule, mille puhul piirvdartuste
vahe ei ileta 20 °C. Iga niisuguse piirvddrtuse puhul viitab tootja efektiivselt kasutatud aja nominaalkestusele.
Vahepealsete temperatuuride puhul mddratakse efektiivselt kasutatud aja nominaalkestus kindlaks lineaarse
interpoleerimisega. Tootja peab teostama termilise to6tluse niisugusesse temperatuuriskaala vahemikku jadval
temperatuuril, millele on osutatud seoses efektiivselt kasutatud aja kestusega, mis ei erine eespool nimetatud
viisil arvutatud nominaalkestusest rohkem kui 10 %.
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2.1.5.2.3. Tootja peab EMU tiiiibikinnituseks esitatud kaustas viitama viimase teostatud termilise tootluse omadustele.

2.1.5.3.

2.3.

2.4.

2.4.1.

2.4.2.

2.4.3.

3.1.

Kui tootja on otsustanud EMU tiiiibikinnituse eesmargil viidata termilise tootluse osas temperatuuriskaala
vahemikule vastavalt jagudele 2.1.5.1.2 ja 2.1.5.2.2, peab ta esitama kaks balloonide komplekti. Uks
komplekt koosneb balloonidest, mille termilise tootluse temperatuur oli viidatud temperatuuridest madalaim,
ja teine komplekt balloonidest, mille termilise to6tluse temperatuur oli korgeim ja kestus vastavalt lithim.

SURVESTATUD OSADE ARVUTUSED

Gaasiballoonide silindrilise osa paksus ei tohi olla viiksem jargmise valemi abil arvutatud paksusest:
L PhD
~20R
S +P
3

mm

kui R on viiksem kui jargmised kaks véirtust:

— Rc

— 085 R

Seina viikseim paksus ei tohi iihelgi juhul olla alla %—i— 1,5 mm.

Paksus ning alumise ja {ilemise otsa kuju peavad vastama punktides 3.2 (Iohkemiseni survestamise katse) ja
3.3 (tsiiklilise survestamise katse) ette nihtud katsete nduetele.

Kui pohi on paksem kui silindriline osa, peab silindriliste seinade paksus piisava pingejaotuse saavutamiseks
silindrilise seina ja pohja iileminekukohal jarkjargult suurenema.

KONSTRUKTSIOON JA TEOSTUS

Tootja peab kontrollima koigi balloonide paksust ning sise- ja valispindade seisukorda ning veenduma, et:
— seina paksus pole kuskil viiksem, kui joonisel naidatud,

— ballooni sise- ja vilispindadel pole defekte, mis voiksid vihendada ballooni kasutamisohutust.

Sama ristldike suurima ja vdikseima vilislibimdddu vahena mdddetud silindrilise hiilsi ovaalsus ei tohi olla
ile 1,5 % konealuste labimdotude keskmisest.

Hiilsi silindrilise osa hilve sirgjoonest ei tohi olla iile 3 mm meetri kohta.

Ballooni tald (kui see on olemas) peab olema piisavalt tugev ja valmistatud materjalist, mis sobib korrosiooni
suhtes kokku ballooni valmistamiseks kasutatud materjali koostisega. Talla kuju peab kindlustama balloonile
vajaliku stabiilsuse. Tald ei tohi lasta veel koguneda ega talla ja ballooni vahele piiseda.

KATSED

MEHAANILISED KATSED

Kui alljargnevates nouetes ei ole madratud teisiti, tuleb mehaanilised katsed teostada vastavalt jargmistele
EURONORMIDE sitetele:
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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: terase tdmbekatse;

EURONORM  3-79: Brinelli kovaduse katse;

EURONORM  6-55: terase paindekatse;

EURONORM 11-80: alla 3 mm paksusega teraslehtede ja latt-terase tdmbekatse;

EURONORM 12-55: alla 3 mm paksusega teraslehtede ja latt-terase paindekatse;

Uldnéuded

Koik mehaanilised katsed gaasiballoonide valmistamiseks kasutatud metalli kvaliteedi kontrollimiseks teosta-
takse valmisballoonidest voetud metallist katsekehadega.

Katsete liigid ja katsetulemuste hindamine

Iga prooviballooniga tuleb teostada iiks pikisuunas tdmbekatse ja neli ristsuunas paindekatset.
Tombekatse

Tombekatsekeha peab vastama jargmistele sitetele:

— EURONORM 2-80, peatiikk 4, kui katsekeha on 3 mm paksune v3i paksem,

— EURONORM 11-80, peatiikk 4, kui katsekeha paksus on alla 3 mm. Sel juhul peab katsekeha mdotelaius
ja -pikkus olema soltumata katsekeha paksusest vastavalt 12,5 ja 50 mm.

Katsekeha kumbagi kiilge, mis vastavad ballooni scina sise- ja vilispinnale, ei tohi toodelda.

— Punktis 2.1.2 b piiritletud C sulamite ja punktis 2.1.2 ¢ piiritletud sulamite puhul ei tohi purunemisjirgne
pikenemine olla alla 12 %.

— Kui tdmbekatse teostatakse ballooni seinast voetud ithe katsekehaga, ei tohi purunemisjirgne pikenemine
olla punktis 2.1.2 b piiritletud B sulamite puhul alla 12 %. Todmbekatse vdib teostada ka ballooni seinast
tihtlaste vahemaadega voetud nelja katsckehaga. Tulemused peavad olema jirgmised:

— {ikski viirtus eraldi ei tohi olla viiksem kui 11 %,
— nelja mdotmise keskmine vidrtus peab olema vihemalt 12.
— legeerimata alumiiniumi puhul peab purunemisjirgne pikenemine olema vihemalt 12 %.

Saadud tombetugevuse vaartus ei tohi olla viiksem kui R .

Tombekatse kiigus kindlaks maaratav voolavuspinge on pinge, mida kasutatakse vastavalt ballooni arvutuste
jaole 1.1.

Saadud voolavuspinge vaartus ei tohi olla viiksem kui R .
Paindekatse

Paindekatse teostatakse katsekehadega, mis saadakse 3a laiuse ronga kaheks vordseks osaks ldikamisel;
katsekeha laius ei tohi iihelgi juhul olla alla 25 mm. Mdlemad rongad voivad olla té6deldud ainult servadest.
Servi voib imardada, kui timardamisraadius on koige rohkem 1/10 katsekehade paksusest, voi faasida 45 %
nurga all.

Paindekatse teostamiseks tuleb kasutada siidamikku, mille 14bimdot on d ja kahte silindrit, mille vahele jadb
vahemaa d + 3a. Ronga sisekiilg peab katse ajal jddma vastu siidamikku.



13/7. kd Euroopa Liidu Teataja

227

3.1.2.2.3.

3.1.2.2.4.

3.2.

3.2.1.

3.2.1.1.

3.2.1.2.

3.2.2.

3.2.2.1.

3.2.2.2.

3.2.2.3.

3.2.2.4.

Katsekeha painutamisel sissepoole timber siidamiku, kuni selle seesmiste servade vahemaa on viiksem voi
vordne stidamiku 1dbimddduga (vt joonis 2. liites), ei tohi katsekehasse tekkida pragusid.

Siidamiku 14bimdddu ja katsekeha paksuse suhe (n) ei tohi olla suurem jargmises tabelis esitatud vadrtustest:

Tegelik tdmbejoud
R (N/mm?) n
Kuni 220 k.a 5
Ule 220 kuni 330 ka 6
Ule 330 kuni 440 k.a 7
Ule 440 8

HUDRAULILINE LOHKEMISENI SURVETAMISE KATSE
Katsetingimused
Selles katses kasutatavatel balloonidel peavad olema 6. jaos piiritletud margistused.

Hiidrauliline 1ohkemiseni survestamise katse tuleb teostada kahe jérjestikuse faasina, kasutades katseseadet,
mis vdimaldab suurendada ballooni rohku iihtlaselt kuni ballooni 1hkemiseni ja registreerida rohu muutu-
mise kovera aja suhtes. Katse tuleb teostada toatemperatuuril.

Esimeses faasis suurendatakse rohku piisiva kiirusega kuni plastilise deformatsiooni alguseni. Nimetatud kiirus
ei tohi olla iile 5 baari sekundis.

Kui algab plastiline deformatsioon (teine faas), ei tohi pumba tootlikkus olla esimese faasi tootlikkusest
rohkem kui kaks korda suurem ja peab jddma kuni ballooni 16hkemiseni piisivaks.

Katse tdlgendamine

Lohkemiseni survestamise katse hindamine holmab:

— rdhu-[ajakovera analiiiisi 16hkemisrohu kindlaksmédramiseks,

— rebendi ja selle servade kuju analiiiisi,

— ndgusapdhjaliste balloonide puhul kontrolli, et pdhi pole kumerdunud.
Moddetud Iohkemisrohk (P) peab olema suurem kui:

_ 20a Ry
" D-a

Pre

Lohkemiseni survestamise katse ei tohi pdhjustada ballooni killunemist.

Peamine rebend ei tohi olla habras, s.o prao servad ei tohi olla kiirjad, vaid peavad olema diametraalse
tasandi suhtes kaldjad ja koonduvad.

Pragu on lubatav iiksnes juhul, kui see vastab iihele jargmistest kirjeldustest:
— balloonide puhul, mille paksus “a” on 13 mm vdi viiksem:
— suurem osa praost peab olema ilmselgelt pikisuunaline,

— praol ei tohi olla mitmekordseid harusid,
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3.2.2.5.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

3.4.4.

3.5.

— prao pdhiosa ei tohi ringjalt iile 90° kummalegi poole keerduda,

— pragu ei tohi ulatuda ballooni osadesse, mille paksus on iile 1,5 korra suurem ballooni silindrilise osa
keskkohas moddetud maksimaalsest paksusest; kumerapdhjaliste balloonide puhul ei tohi pragu siiski
ulatuda ballooni pohja keskmesse,

— balloonide puhul, mille paksus “a” on suurem kui 13 mm, peab suurem osa praost olema pikisuunaline.

Rebenemisel ei tohi ilmneda iihtegi silmanihtavat metallidefekti.

TSUKLILINE SURVEKATSE

Tsiiklilises survekatses kasutatavatel balloonidel peavad olema 6. jaos piiritletud margistused.

Tsiikliline survekatse teostatakse korrosioonikindlat vedelikku kasutades kahe ballooniga, mis tootja kinnitusel
esindavad piisavalt toote konstruktsiooni miinimumvaartusi.

Kdesolev katse on tsiikliline. Maksimaalne tsiikliline rohk on kas vordne rohuga P, v&i kaks kolmandikku
sellest.

Madalam tsiikliline rohk ei tohi olla suurem kui 10 % kdrgemast tsiiklilisest réhust.

Minimaalne tsiiklite arv ja suurim katsesagedus on esitatud jargmises tabelis:

Suurim rakendatav rohk P, 23 P,
Minimaalne tsiiklite arv: 12 000 80 000
Suurim sagedus, tsiiklite arv minutis 5 12

Ballooni vilisseinal mdddetav temperatuur ei tohi katse jooksul tdusta ile 50 °C.

Katse tulemust kasitletakse vastuvdetavana juhul, kui balloon saavutab noutud tsiiklite arvu ilma lekete
tekkimiseta.

HUDRAULILINE KATSE
Vee rohku balloonis tuleb iihtlase kiirusega tdsta kuni P, saavutamiseni.

Ballooni tuleb hoida réhu P, all niisuguse aja jooksul, mis voimaldab veenduda, et rohk ei vihene ega esine
lekkeid.

Balloonil ei tohi pirast katset esineda jddvdeformatsioone.

Kaik katses kasutatud balloonid, mis ei vasta katses esitatavatele nduetele, tuleb tagasi liikata.

BALLOONI HOMOGEENSUSE KONTROLL

Kéesoleva katse kiigus kontrollitakse, et kahe ballooni viliskiiljel paikneva suvalise punkti kovaduse vahe pole
ile 15 HB. Kontroll tuleb teostada ballooni kahel ristldikel, millest iiks asub ballooni iilaosa ja teine pShja
ldhedal, neljas iiksteisest ithtlase vahemaa kaugusel paiknevas punktis.
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3.6.

3.7.

4.1.

4.2.

4.2.1.

4.2.2.

PARTII HOMOGEENSUSE KONTROLL

Katse viib libi tootja, kontrollides kovaduskatse vo6i mone teise asjakohase meetodi abil, et algtoorikute
valikul voi termilise to6tluse kidigus pole tehtud vigu.

POHJADE KONTROLL

Ballooni p&hi ldigatakse meridiaanldikega kaheks ja iiks niisugusel viisil saadud pindadest poleeritakse, et
uurida seda 5- kuni 10-kordses suurenduses.

Pragude tuvastamisel tuleb ballooni kasitleda praagina. Ballooni tuleb Kkésitleda praagina ka juhul, kui
mistahes pooride ja vdimalike lisandiosakeste mddtmed on saavutanud taseme, mida kisitletakse ohtlikuna.

EMU TUUBIKINNITUS

Kiesoleva direktiivi artiklis 4 viidatud EMU titiibikinnituse vdib anda ka balloonide tiiiibile v&i rithmale.

“Balloonide rithm” tihendab samas tehases valmistatud balloone, mis erinevad iiksteisest vaid oma pikkuse
poolest, kuid jargmiste piirangutega:

— ballooni minimaalne pikkus peab olema ballooni vilislabiméddust vihemalt kolm korda suurem,

— ballooni maksimaalne iildpikkus ei tohi olla katsetatud ballooni ildpikkusest ile 1,5 korra suurem.

EMU tiiiibikinnituse taotleja esitab iga balloonide rithma kohta allpool piiritletud kontrollideks vajalikud
dokumendid, hoiab vastavalt jaole 2.1.5.3 liikmesriigile kittesaadavana ithe 50 balloonist koosneva partii voi
kaks 25 balloonist koosnevat partiid, mille seast valitakse allpool piiritletud katseteks vajalik arv balloone, ja
annab liikmesriigi ndudmisel mistahes tiiendavat teavet.

Eclkdige peab taotleja viitama termilise ja mehaanilise too6tluse liikidele ning jao 2.1.5 alusel teostatava
tootluse temperatuurile ja kestusele. Taotleja peab esitama balloonide valmistamiseks kasutatud materjalide
valuanaliitiside tunnistused.

Liikmesriik peab EMU titiibikinnitusmenetluse kiigus:

tdendama, et:
— 2.3. jaos piiritletud arvutused on diged,

— kui modtmine teostatakse kolmel ristldikel ning ballooni pdhja ja iilaosa kogu pikilabildike ulatuses, siis
vastab kahe katse jaoks valitud ballooni seinade paksus 2.3. jao nduetele,

— 2.1. ja 2.4.3. jaos piiritletud tingimused on tdidetud,
— koik litkmesriigi valitud balloonid vastavad 2.4.2. jao nduetele,

— balloonide sise- ja vilispinnal pole defekte, mis voiksid muuta balloonide kasutamise ohtlikuks;

teostama valitud balloonidega jargmised katsed:

— korrosioonikindluskatsed (vastupidavus kristallidevahelisele korrosioonile ja pingekorrosioonile) 12 katse-
kehaga, nagu kirjeldatud II lisas,
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4.3.

5.1.4.

5.1.5.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

— 3.1. jaos piiritletud katsed kahe ballooniga; kui aga balloon on 1500 mm pikk vdi pikem, tuleb
pikisuunas tdmbekatse ja paindekatsed teostada hiilsi iila- ja alaosast voetud katsekehadega,

— 3.2. jaos piiritletud katse kahe ballooniga,
— 3.3. jaos piiritletud katse kahe ballooniga,
— 3.5. jaos piiritletud katse iihe ballooniga,

— 3.7. jaos piiritletud katse koigi prooviballoonidega.

Kui kontrolli“tulemused on vastuvoetavad, valjastab likkmesriik vastavalt kdesoleva direktiivi III lisas esitatud
niidisele EMU tiiiibikinnitustunnistuse.

EMU VASTAVUSTOENDAMINE

Balloonide valmistaja esitab EMU vastavustdenduse eesmérgil inspekteerimisasutusele:
EMU tiiiibikinnitustunnistuse;

balloonide valmistamiseks kasutatud valuplokkide analiiiisi tunnistused;

iga ballooni valmistamiseks kasutatud materjalivalu identifitseerimismeetmed;

termilise ja mehaanilise to6tlusega seotud dokumendid ning deklareerib vastavalt jaole 2.1.5 rakendatud
tootluse;

balloonide loetelu, mis sisaldab 6. jaos ndutud arve ja pealdiseid.
EMU vastavustdendamise kiigus:

Inspekteerimisasutus:
— teeb kindlaks, et EMU tiiiibikinnitus on olemas ja balloonid vastavad sellele,
— kontrollib materjalide andmeid sisaldavaid dokumente,

— kontrollib, kas 2. jaos sitestatud néuded on tdidetud, jilgides balloonide vilispidise ja vdimalusel
seespidise visuaalse uurimise teel eelkdige seda, kas balloonide konstruktsioon ja tootja poolt vastavalt
2.4.1. jaole teostatud kontrollid on vastuvoetavad; visuaalne kontroll peab holmama vihemalt 10 %
toodetud balloonidest,

— teostab kiesoleva lisa jaos 2.1.2 ¢ osutatud sulamite puhul kolme katsekehaga kristallidevahelise
korrosiooni kindluse katse, kasutades seejuures vastavalt II lisa 1. jaole ballooni kolmest osast (iilaosast,
keskosast ja pohjast) voetud katsekehasid,

— teostab punktides 3.1 ja 3.2 piiritletud katsed,
— kontrollib pistelise kontrolli teel, kas tootja poolt 5.1.5. jaos viidatud loetelus esitatud teave on 6ige,

— hindab tootja poolt vastavalt 3.6. jaole teostatud partii homogeensuse katsete tulemusi.

Kui kontrolli tulemused on vastuvdetavad, véljastab inspekteerimisasutus vastavalt IV lisas sisalduvale naidisele
EMU vastavustdendustunnistuse.

Jagudes 3.1 ja 3.2 kirjeldatud kahte liiki testide jaoks voetakse 202 balloonist koosneva, samast valust
valmistatud ja identsetes tingimustes termiliselt t66deldud partii voi niisuguse partii osa hulgast juhusliku
valiku alusel kaks ballooni.

Uhega balloonidest teostatakse 3.1. jaos piiritletud katsed (mehaanilised katsed) ja teisega 3.2. jaoga ette
nahtud katse (I6hkemiseni survetamise katse). Kui ilmneb, et moni katse on teostatud valesti voi on tehtud
mddtmisvigu, tuleb katset korrata.
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5.2.2.1.

5.2.2.2.

5.2.3.

5.2.4.

5.3.

Kui ithe voi mitme katse tulemused on kasvdi osaliselt mitterahuldavad, peab tootja inspekteerimisasutuse
jarelevalve all uurima, mis on selle pdhjus.

Kui mitterahuldavate katsetulemuste pohjus pole termiline tootlus, lilkatakse partii tagasi.

Kui mitterahuldavate katsetulemuste pdhjus on termiline to6tlus, voib tootja teostada partii kdigile ballooni-
dele uue termilise to6tluse. Niisuguseid lisatootlusi voib olla ainult iiks.

Sellisel juhul:
— teostab tootja 3.6. jaoga ette nihtud kontrolli,

— teostab inspekteerimisasutus kdik 5.2.2. jaoga ette ndhtud katsed.
Pirast tdiendavat termilist to6tlust teostatud katsete tulemused peavad vastama kidesoleva direktiivi nduetele.

Katsekehade valik ja koik katsed teostatakse inspekteerimisasutuse esindaja juuresolekul ja jarelevalve all.
5.2.1. jao neljandas punktis viidatud katse puhul voib volitatud asutus siiski piirduda esindatusega tiksnes
katsekehade valimise ja tulemuste uurimise juures.

Pirast koigi nimetatud katsete teostamist tuleb partii koigi balloonidega inspekteerimisasutuse esindaja
juuresolekul ja jarelevalve all 1dbi viia jaos 3.4 piiritletud hiidrauliline katse.

VABASTUS EMU VASTAVUSTOENDUSEST

Kdesoleva direktiivi artiklis 4 ja direktiivi 76/767/EMU artikli 15 punktis a viidatud balloonide puhul peab
tootja omal vastutusel teostama koik 5.2. jaoga ette nahtud katse- ja inspekteerimistoimingud.

Tootja peab esitama inspekteerimisasutusele kdik EMU tiiiibikinnituses nimetatud dokumendid ning katse- ja
inspekteerimisaruanded.

MARGID JA PEALDISED
Kéesolevas jaos nimetatud margid ja pealdised tuleb kinnitada ballooni kaelale.

Balloonide puhul, mille maht ei ileta 15 liitrit, voib margid ja pealdised kinnitada kas ballooni kaelale voi
monele teisele piisavalt tugevale ballooni osale.

Balloonide puhul, mille 1abimddt on alla 75 mm, peavad nimetatud mérgid olema 3 mm korgused.

Direktiivi 76/767/EMU 1 lisa 3. jao nduete erandina peab tootja markeerima EMU titiibikinnitusmargi
jargmisel kujul:

— kéesoleva direktiivi artiklis 4 osutatud balloonide puhul:
— stiliseeritud tihemark E ,
— kiesoleva direktiivi seerianumber 2,

— EMU tiiiibikinnituse andnud lifkmesriigi tunnus suurtih(ted)ega ja tiiiibikinnituse andmise aasta kaks
viimast numbrit,

— EMU tiiiibikinnituse number (nt E 2 D 79 54),
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6.1.

6.1.1.

6.2.

— iiksnes EMU tiiiibikinnitamisele kuuluvate balloonide puhul:
— kuusnurgaga timbritsetud stiliseeritud tdhemark E ,
— kiesoleva direktiivi seerianumber 2,

— EMU tiiiibikinnituse andnud liikmesriigi tunnus suurtih(ted)ega ja tiiiibikinnituse andmise aasta kaks
viimast numbrit,

— EMU tiiiibikinnituse number (nt @ 2D 79 54).

Direktiivi 76/767/EMU 1I lisa 3. jao nduete erandina peab inspekteerimisasutus kinnitama EMU vastavus-
tdendusmirgi jargmisel kujul:

— viiketdht “e”,

— vastavustoendamist teostava litkmesriigi nime tahistav suurtiht (-tihed), mille juurde kuulub vajadusel tiks
voi kaks territoriaalset alajaotust tdhistavat numbrit,

— inspekteerimisasutuse mark, mille kinnitab vastavustdenduse teostaja, ning vajadusel vastavustdenduse
teostaja mark,

— kuusnurk,

— vastavustdenduse kuupéev: aasta, kuu (nt e D 12 48 () 80/01).

KONSTRUKTSIOONI KASITLEVAD PEALDISED

metalli osas:

arv, mis osutab arvutustes aluseks voetud R vadrtust (N/mm?);
hiidraulilise katse osas:

proovirdhk baarides ja sellele jirgnev siimbol “bar”;

ballooni tiiiibi osas:

ballooni mass, sh kdik lahutamatud osad (vdlja arvatud ventiil ja kraan) kilogrammides ja ballooni valmistaja
poolt tagatud minimaalne maht liitrites.

Mass ja maht tuleb markida ihe kiimnendkoha tdpsusega. Mahtu iimardatakse viiksemaks ja massi
suuremaks;

piiritolu osas:
paritoluriigi tunnus suurtih(ted)ega, millele jirgneb tootja mirk ja seerianumber.

Mirkide ja pealdiste niidis on esitatud 1. liites.
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I LISA
KORROSIOONIKATSED

1.1.

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

KRISTALLIDEVAHELISE KORROSIOONI TUNDLIKKUSE HINDAMISE KATSE

Jargnevalt kirjeldatud meetod holmab valmisballoonist katse kiigus voetud katsekehade sukeldamist kahte
erinevasse korrodeerivasse lahusesse ja proovikehade uurimist parast piiritletud so6vitusaega, et tuvastada
mistahes kristallidevahelise korrosiooni mirke ja médrata kindlaks niisuguse korrosiooni olemus ja méir.
Kristallidevahelise korrosiooni levik méidratakse kindlaks soovitatud pinnasse tehtud ristldike poleeritud
pindade metallograafilise uurimise teel.

PROOVIKEHADE VOTMINE

Proovikehad vdetakse ballooni iilaosast, kehast ja pohjast (joonis 1) nii, et katsed 1.3.2.1. jaos piiritletud
lahusega A ja 1.3.2.2. jaos piiritletud lahusega B saab teostada kolmest ballooni osast voetud metalliproovi-
dega.

Iga katsckeha peab tldkujult ja mddtmetelt vastama joonisele 2.

Killjed al a2 a3 a4, bl b2 b3 b4, al a2 b2 bl, a4 a3 b3 b4 saetakse lintsaega ja seejarel viimistletakse
hoolikalt peene viiliga. Ballooni sise- ja viliskiiljele vastavad pinnad al a4 b4 bl ja a2 a3 b3 b2 jietakse
viimistlemata.

PINNA ETTEVALMISTAMINE KORRODEERIVAKS SOOVITAMISEKS
Vajalikud vahendid

HNO, (analiiiisi jaoks), tihedus 1,33,

HF (analiiiisi jaoks), tihedus 1,14 (40 %),

desioniseeritud vesi.

Meetod

Keeduklaasis valmistatakse jargmine lahus:

HNO;: 63 cm’,

HF: 6 cm’,

H,0: 929 cm’.

Lahus soojendatakse temperatuurini 95 °C.

Iga katsckeha sukeldatakse alumiiniumtraadi kiilge riputatuna tiheks minutiks lahusesse.
Pestakse voolava vee all ja seejirel desioniseeritud vees.

Voimalike moodustunud vasesetete eemaldamiseks kastetakse katsekeha iiheks minutiks toatemperatuuril
lammastikhappesse, nagu on mdaratletud jaos 1.2.1.

Loputatakse desioniseeritud vees.

Katsekehade oksiideerimise valtimiseks tuleb katsekehad parast ettevalmistamist viivitamatult neile ette nahtud
korrosioonivanni sukeldada (vt 1.3.1).
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1.3.

1.3.2.1.

1.3.2.1.1.

1.3.2.1.2.

1.3.2.1.3.

1.3.2.1.4.

KATSE TEOSTAMINE

Inspekteerimisasutuse drandgemisel tuleb kasutada iithte jargmistest lahustest: 57 g/l naatriumkloriidi ja 3 gl
vesinikperoksiidi sisaldavat lahust (lahus A) voi 30 g/l naatriumkloriidi ja 5 g/l vesinikkloriidhapet sisaldavat
lahust (lahus B).

Korrodeerivate lahuste valmistamine

Lahus A

Vajalikud vahendid

Kristalne NaCl (analiiiisi jaoks),

H,0, 100 mahuithikut 110 mahuiithiku kohta — meditsiiniline,

KMnO, (analiiiisi jaoks),

H,SO, (analiiiisi jaoks), tihedus 1,83,

desioniseeritud vesi.

Vesinikperoksiidi tiitrimine

Kuna vesinikperoksiid ei ole eriti piisiv, on vaja selle tiitrit alati enne kasutamist kontrollida. Selleks tuleb:

vOtta pipetiga 10 cm’ vesinikperoksiidi ja lahjendada seda (modtekolvis) desioniseeritud veega kuni
1 000 cm’-ni, saades vesinikperoksiidi lahuse, mida nimetatakse lahus C. Lisada pipetiga Erlenmeyeri kolvi:

— 10 cm® vesinikperoksiidi lahust C,

— umbes 2 cm® viivelhapet, tihedus 1,83.

Tiitrimiseks kasutatakse permanganaadilahust 1,859 g/l. Permanganaat toimib indikaatorina.
Tiitrimise selgitus

Permanganaadi reaktsioon vesinikperoksiidiga vaavelhappekeskkonnas toimub jirgmiselt:

2 KMnO, + 5 H,0, + 3 HSO, — K;SO, + 2MnSO, + 8 HO + 5 O,

mille tulemuseks on ekvivalent 316 g KMnO, = 170 g H,0,.

Seega reageerib 1 g puhast vesinikperoksiidi 1,859 g permanganaadiga; siit tulenevalt kasutatakse 1,859 g/l
permanganaadilahust, mis reageerib 1 g/l vesinikperoksiidiga. Kuna vesinikperoksiid oli eelnevalt 100 korda
lahjendatud, on 10 cm’ proovis 0,1 cm’ algset vesinikperoksiidi.

Algse vesinikperoksiidi tiitri T (g/l) saamiseks korrutatakse tiitrimiseks kasutatud permanganaadilahuse
kuupsentimeetrite arv kiimnega.

Lahuse valmistamine
Meetod 10 liitri lahuse valmistamiseks:

Lahustada 570 g naatriumkloriidi desioniseeritud vees nii, et lahuse kogumaht on umbes 9 liitrit. Lisada
alljargnevalt arvutatud kogus vesinikperoksiidi. Segada ja seejirel lisada desioniseeritud vett, kuni lahuse maht
on 10 liitrit.
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Lahusesse lisatava vesinikperoksiidi mahu arvutamine

Vajalik puhta vesinikperoksiidi kogus: 30 g.

Kui vesinikperoksiid sisaldab T grammi H,O, liitri kohta, on vajaminev maht kuupsentimeetrites:

1000 - 30
T

1.3.2.2. Lahus B

1.3.2.2.1. Vajalikud vahendid

Kristalne NaCl (analiiiisi jaoks),

HCl, kontsentreeritud, 37 % HCI,

desioniseeritud vesi.

1.3.2.2.2. Lahuse valmistamine

Meetod 10 1 lahuse valmistamiseks:

Lahustada 300 g naatriumkloriidi ja 50 g HCl (50 g = 0,5 %) 9 liitris desioniseeritud vees, segada hoolikalt
ja lisada vett mahuni 10 liitrit.

1.3.3. Soovitamistingimused

1.3.3.1.  Soovitamine lahuses A

Korrodeeriv lahus pannakse kristallisaatorisse (voi suurde keeduklaasi), mis omakorda asetatakse veevanni.
Vett segatakse magnetseguriga ja temperatuuri reguleeritakse kontakttermomeetriga.

Katsekeha riputatakse alumiiniumtraadi abil korrodeerivasse lahusesse voi asetatakse lahusesse nii, et see
toetub ainult oma nurkadele (eelistada tuleks viimast meetodit). Soovitusaeg on kuus tundi ja temperatuuri
hoitakse 30 °C juures, £ 1 °C. Seejuures tuleb kontrollida, et reagendi kogus katsekeha pinna ruutsentimeetri
kohta on vihemalt 10 cm’.

Pirast soovitamist pestakse katsckeha vees, kastetakse umbes 30 sekundiks 50 % lahjendatud lammastikhap-
pesse, pestakse uuesti vees ja kuivatatakse surudhuga.

1.3.3.2.  Mitut katsckeha voib korraga soévitada tingimusel, et need on valmistatud samast sulamist ega puutu
tiksteisega kokku. Reagendi miinimumkogusest katsekeha pinnaithiku kohta tuleb loomulikult kinni pidada.

1.3.3.3.  Soovitamine lahuses B

Korrodeeriv lahus valatakse sobivasse klaasmahutisse (nt keeduklaasi). Katse teostatakse toatemperatuuril. Kui
toatemperatuuri koikumist katse ajal pole voimalik viltida, tuleks eelistada katse teostamist veevannis, mille
temperatuur hoitakse termostaadi abil 23 °C juures. S66vituse kestus on 72 tundi.

Katsekehad kinnitatakse korrodeerivasse lahusesse vastavalt 2.3.1. jaole. Pirast soovitamist pestakse katseke-
had vdga hoolikalt desioniseeritud veega ja kuivatatakse rasvavaba surudhuga. Alati tuleb jilgida, et
korrodeeriva lahuse koguse ja katsekeha pinna suhe (mlfcm?) on 10: 1 (vt 2.3.1).



238

Euroopa Liidu Teataja

13/7. kd

1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.5.

1.6.

KATSEKEHADE ETTEVALMISTAMINE UURIMISEKS
Vajalikud vahendid

Kausid, nt jirgmiste mootmetega:

— valislibimoot: 40 mm,

— korgus: 27 mm,

— seina paksus: 2,5 mm,

Araldiit DCY 230

kévendi HY 951 } v0i samavddrne materjal.

Meetod

Iga katsekeha asetatakse vertikaalselt kaussi nii, et katsekeha toetub kiiljele al a2 a3 a4. Umber katsekeha
valatakse Araldiit DCY 230 ja kdvendi HY 951 segu suhtes 9: 1.

Tardumisaeg on umbes 24 tundi.

Teatav kogus materjali eemaldatakse katsekeha kiiljelt al a2 a3 a4 (eelistatavalt treipingi abil) nii, et
ldikepinda a'l @2 a’3 a'4 mikroskoobi all uurides ei ilmne pinna al a2 a3 a4 korrosiooni. Pindade al a2
a3 a4 ja 'l a2 a'3 a'4 vahemaa (s.0 treipingil eemaldatud materjali paksus) peab olema vihemalt 2 mm
(joonised 2 ja 3).

Uuritavat 16ikepinda poleeritakse mehaaniliselt alumiiniumoksiidiga alguses paberi ja seejirel vildi abil.

KATSEKEHADE MIKROSTRUKTUURI UURIMINE

Uurimine holmab kristallidevahelise korrosiooni intensiivsuse sedastamist 1.6 jao alusel uuritava ldikeosa
perimeetri ulatuses. Seda tehes voetakse arvesse metalli omadusi nii ballooni sise- kui ka vilispindadel ja
ballooni paksuses.

Loikepinda uuritakse alguses norga (nt 40-kordse) suurendusega, tuvastades koige korrodeerunumad piirkon-
nad ning seejirel tugevama (tavaliselt 300-kordse) suurendusega, et hinnata korrosiooni olemust ja ulatust.

MIKROSTRUKTUURI UURIMISTULEMUSTE TOLGENDAMINE

Tulemuste hindamiseks kontrollitakse, kas kristallidevaheline korrosioon on pindmine:

1. vordtelgse kristallisatsiooniga sulamite puhul ei tohi korrosiooni ulatus kogu uuritava 1dike perimeetri
ulatuses olla siigavuti suurem kui suurim jargmisest kahest vaartusest:

— 3 jérjestikuse uuritava pinnaga ristsuunas paikneva kristalli suurus,
— 0,2 mm;

Konealuseid vddrtusi on siiski lubatud lokaalselt iiletada tingimusel, et tiletamist ei esine rohkem kui neljal
300-kordse suurendusega uuritaval alal;

2. killmsurvetootluse tulemusel suunatud kristalliorientatsiooniga sulamite puhul ei tohi korrosiooni ulatus
katsekeha kummalgi, st ballooni sise- ja vilispinnale vastaval pinnal olla siigavuti suurem kui 0,1 mm.
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Ballooni paksus
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Joonis 2
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2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.3.1.1.

2.3.1.2.

2.3.1.3.

2.3.1.4.

2.3.1.5.

2.3.2.1.

2.3.2.2.

2.3.2.3.

2.3.2.4.

PINGEKORROSIOONI TUNDLIKKUSE HINDAMISE KATSE

Alljargnevalt kirjeldatud meetod hdlmab ballooni silindrilisest osast 1digatud rongaste pingestamist, soolala-
husesse sukeldamist piiritletud ajavahemikuks, soolalahusest eemaldamist ja pikema ajavahemiku jooksul dhu
kdes hoidmist ning konealuse tsiikli kordamist 30 pdeva jooksul. Kui rongastel ei esine pdrast 30 pédeva
mdrasid, voib sulamit kisitleda gaasiballoonide tootmiseks sobivana.

PROOVIKEHADE VOTMINE

Ballooni silindrilisest osast tuleb 1digata 6 rongast laiusega 4a vdi 25 mm, eelistades suuremat véirtust (vt
joonis 1). Katsekehadesse tuleb teha 60° 1dige ja pingestada katsekehi keermestatud poldi ja kahe mutri abil
(vt joonis 2).

Katsekehade sise-ja viliskiiljed ei tohi olla té6deldud.

PINNA ETTEVALMISTAMINE KORROSIOONIKATSEKS

Koik tensomeetrite (vt 2.3.2.4) kasutamisest jadnud rasva-, o0li- ja liimainejiljed tuleb eemaldada sobiva
lahustiga.

KATSE TEOSTAMINE

Korrodeeriva lahuse valmistamine

Soolalahuse valmistamiseks lahustatakse 3,5 + 0,1 massiosa naatriumkloriidi 96,5 massiosas vees.

Virskelt valmistatud lahuse pH-vdirtus peab jidma vahemikku 6,4-7,2.

pH-viéirtust voib korrigeerida iiksnes lahustatud vesinikkloriidhappe voi lahustatud soodaga.

Lahusele ei tohi lisada punktis 2.3.1.1 kirjeldatud soolalahust, vaid ainult destilleeritud vett anuma algse
vedelikutaseme saavutamiseni. Vajadusel voib destilleeritud vett lisada iga péev.

Lahus tuleb kord nidalas tdielikult vilja vahetada.

Rongaste pingestamine

Kolme rongast tuleb suruda nii, et rdnga vilispind jddb pinge alla.

Kolm rongast tuleb avada nii, et sisepind jddb pinge alla.

Pinge peab olema suurim lubatud pinge jirgmises seinapaksuse arvutuses:

R,
ﬁ, kus Re (N/mm?) on tagatud voolavuspinge minimaalviirtus 0,2 % jidvdeformatsiooniga.

Tegelikku rohku saab mddta elektriliste tensomeetritega.
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2.3.2.5.

2.3.2.6.
2.3.2.7.
2.3.2.8.
2.3.2.9.
2.3.2.10.

2.4.

2.5.
2.5.1.

2.6.

2.6.1.
2.6.2.
2.6.3.
2.6.4.
2.6.5.

Pinget saab arvutada ka jargmise valemi abil:

2
Dl =D+ n R(D- a*)
4Faz

kus:
D' = kokkusurutud (voi avatud) ronga libimodt;
D = ballooni vilislibimdot (mm);
a = ballooni seina paksus (mm);

Re
R = —N/mm?

1,3
E = elastsusmoodul (NJ/mm? = 70 000 N/mm?
z = parandustegur (joonis 3).

On oluline, et mutrid ja poldid on rdngastest isoleeritud ja lahuse korrodeeriva maju eest kaitstud.

Kuus rongast tuleb 10 minutiks iileni soolalahusesse sukeldada.

Pirast seda eemaldatakse rongad lahusest ja jietakse 50 minutiks ohu kitte.

Konealust tsiiklit tuleb korrata 30 pieva voi kuni rongas puruneb (olenevalt sellest) kumb juhtub varem.

Katsekehasid uuritakse visuaalselt, kontrollides pragude esinemist.

TULEMUSTE TOLGENDAMINE

Sulamit kisitletakse gaasiballoonide tootmiseks vastuvdetavana juhul, kui iihelgi pinge alla pandud rongastest
ei esine katse I1oppedes (30 pdeva moodudes) palja silmaga voi norga (10- kuni 30-kordse) suurendusega
ndhtavaid mdrasid.

VOIMALIK MIKROSTRUKTUURI UURIMINE

Kui tekib kahtlus mdrade olemasolus (nt tippkorrosiooni joonekujulise moodustise korral), saab kahtlusest
vabaneda kahtlustdratavas piirkonnas ronga telje suhtes risti tehtud 16ike metallograafilise uurimise teel.
Vorreldakse korrosiooni laadi (kristallidevaheline voi kristallisisene) ja stigavust ronga tdmbe- ja survepingega
mdjutatud kiilgedel.

Sulamit kisitletakse vastuvdetavana juhul, kui korrosioon on mélemal ronga kiiljel ithesugune.

Kui aga ronga tdmbepingega mojutatud kiiljel ilmneb kristallidevaheline korrosiooniméranemine, mis on
survepinge all olnud kiilje korrosioonist selgelt siigavam, kisitletakse rongast katses libikukkununa.

ARUANDED

Tuleb viidata sulami nimele ja/vdi standardnumbrile.

Tuleb esitada sulami koostise piirvddrtused.

Tuleb nimetada balloonide valmistamise valu analiiiis.

Aruandes tuleb esitada sulami mehaanilised omadused ja nimetatud omaduste miinimumndouded.

Tuleb esitada katsetulemused.
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III LISA

EMU TUUBIKINNITUSTUNNISTUS

(riiklikud normid)
kohaldades ndukogu 17. septembri 1984. aasta direktiivi 84/526/EMU

OMBLUSETA LEGEERIMATA ALUMIINIUMIST JA ALUMIINIUMSULAMITEST GAASIBALLOONIDE KOHTA

EMU tiiiibikinnituse nr. ......ooooiiiiiiiiiiiiiii e, KUUPEEY ...oiiiiiiii i
BalloOni THUP ...eveeiit e e e e

EMU tistibikinnitusmark § -o...ovooiiiii s @ ..................................................

Tiiiibi EMU kinnituse saamiseks hindamise tulemused ja tiiiibi pdhiomadused on éra toodud kéesoleva dokumendi lisas.

Teabe saamiseks POOTAUTA ..........oiiiiiii

(allkiri)
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EMU TUUBIKINNITUSTUNNISTUSE TEHNILINE LISA

. EMU tiiiibikinnituse saamiseks teostatud EMU titiibiuuringute tulemused.

. Tiitibi pohiomadused, eelkdige:

— tiiiibikinnituse saanud balloonitiiiibi pikildbildige, millest nahtub:
— nominaalne vilisldbimddt D ja tootja poolt kehtestatud lubatud konstruktsioonilised korvalekalded,
— ballooni seina miinimumpaksus a,

— ballooni pdhja ja iilaosa miinimumpaksus, viitega tootja poolt kehtestatud lubatud konstruktsioonilistele
korvalekalletele,

Lo

‘min” ~max

— miinimum- ja maksimumpikkus(ed), L
— maht voi mahud, V.,V |
min’ max’
— rohk, P,
— tootja nimifjoonise number ja kuupiev,
— balloonitiiiibi nimetus,

— sulam vastavalt jaole 2.1 (tiitip/keemiline koostis/tootmismeetod|termiline t66tlus/tagatud mehaanilised omadused
(tdmbejoud — voolavuspiir)).
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IV LISA

NAIDIS
EMU VASTAVUSTOENDUSTUNNISTUS

Néukogu 17. septembri 1984. aasta direktiivi 84/526/EMU kohaldamine.

[NSPeKtECTIMISASULUS ... ...otiiit e e
KUUPEEV ..o
EMU tiibikinnituse NI ........ooiiiiii

Mahutite Kirjeldus ...
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VASTAVUSTOENDUSKATSED
1. PROOVIBALLOONIDE MOOTMED
Partii koosneb Viiksem mdddetud paksus
Katse AR Veemahutavus Mass tijhjalt
nr ki nr (itrites) k) sein pohi
(mm) (mm)
2. PROOVIBALLOONIDEGA TEOSTATUD MEHAANILISED KATSED
Tombekatse
o+ Katsekeha A Hisdrauliline
Katse F{?r.Tllhse vastavuses . o ) ; f g g})dekatse 18hkemis- Prao kirjeldus
nr ootluse EURONORM | Voolavuspiir | Témbejoud Pikenemine pragu- survekatse (lisatud kirjeldus v6i skeem)
nr a 2-80, R, R, A nemiseta (bar)
N, 2 N, 2 %
b) 11-80 (N/mm?) (Nfmm?) (%)
satetega

Piiritletud miinimumvairtused

Mina, allakirjutanu, kinnitan kiesolevaga jérgmist: olen kontrollinud, et direktiivi 84/526/EMU I lisa 5.2 jaoga ette
nihtud vastavustdendustoimingud, katsed ja kontrollid on teostatud vastuvdetavate tulemustega.

Erimérkused

(inspekteerimisasutuse nimi)



