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DYREKTYWA RADY
z dnia 17 wrze$nia 1984 r.

w sprawie zblizenia ustawodawstw Pafistw Czlonkowskich odnoszacych si¢ do butli do gazu bez
szwéw, wykonanych z niestopowego aluminium oraz stopu aluminiowego

(84/526/EWG)

RADA WSPOLNOT EUROPEJSKICH,

uwzgledniajgc  Traktat ustanawiajacy Europejska Wspdlnote
Gospodarcza, w szczegdlnosci jego art. 100,

uwzgledniajgc wniosek Komisji (),

uwzgledniajac opini¢ Parlamentu Europejskiego (),
uwzgledniajac opini¢ Komitetu Ekonomiczno-Spotecznego (%),
a takze majgc na uwadze, co nastepuje:

w Panstwach Czlonkowskich budowa oraz odpowiednie kon-
trole butli do gazu podlegaja bezwzglednie obowigzujacym
przepisom, ktére réznig si¢ miedzy jednym a drugim Pan-
stwem Czlonkowskim i w konsekwencji stanowia przeszkode
w handlu tymi butlami; dlatego jest konieczne zblizenie tych
przepisow;

dyrektywa Rady 76/767[EWG z dnia 27 lipca 1976 r. w
sprawie zblizenia ustawodawstw Pafistw Czlonkowskich odno-
szacych sie do wspdlnych przepisow dotyczacych zbiornikow
ci$nieniowych oraz procedury ich kontroli (*), zmieniona Ak-
tem Przystapienia z 1979 r., ustanawia w szczegdlnosci proce-
dur¢ zatwierdzenia wzoru EWG oraz procedure weryfikacji
zgodnosci europejskiej; zgodnie z ta dyrektywa niezbedne jest
ustanowienie przepiséw dotyczacych wymagan technicznych,
ktérym muszg odpowiadaé butle gazowe bez szwéw, wykona-
ne z niestopowego aluminium oraz stopu aluminiowego typu
EWG o pojemnosci 0,5-150 litréw, aby po przeprowadzeniu
kontroli i stosownym ich oznakowaniu mogly by¢ swobodnie
przywozone, wprowadzone do obrotu oraz stosowane,

PRZYJMUJE NINIEJSZA DYREKTYWE:

Artykut 1

1. Niniejsza dyrektywe stosuje si¢ do butli do gazu bez
szwow, wykonanych z niestopowego aluminium i ze stopu
aluminiowego, skladajacych si¢ z jednego fragmentu o pojem-
nosci 0,5-150 litréw, ktére moga by¢ powtdrnie napelniane
oraz przeznaczone sa do przewozu skroplonych lub rozpusz-

04 z 13.9.1974, str. 75.
z 8.1.1975, str. 52.

z 15.3.1975, str. 32.
22 27.9.1976, str. 153.

czonych gazéw pod ciSnieniem. Powyzsze butle gazowe zwane
sa dalej ,butlami”.

2. Niniejszej dyrektywy nie stosuje si¢ do:

— butli wyprodukowanych ze stopu aluminiowego, ktérego
minimalna gwarantowana wytrzymalo$¢ na rozciaganie jest
wigksza niz 500 N/mm?,

— butli, w ktérych uszczelnienie dna odbywa si¢ poprzez
dodanie metalu.

Artykut 2

Do celéw niniejszej dyrektywy za butle typu EWG uwaza si¢
kazda butle, zaprojektowang i wyprodukowana w taki sposéb,
ze spelnia ona wymagania okreSlone w niniejszej dyrektywie
oraz dyrektywie 76/767[EWG.

Artykut 3

Zadne z Pafistw Czlonkowskich nie moze odméwié, zabronié
lub ograniczy¢ wprowadzania do obrotu i stosowania butli
typu EWG, z powodéw odnoszacych si¢ do jej budowy i
kontroli w rozumieniu dyrektywy 76/767[EWG oraz niniejszej
dyrektywy.

Artykut 4

Wszystkie butle typu EWG podlegaja zatwierdzeniu wzoru
EWG.

Wszystkie butle typu EWG podlegaja weryfikacji zgodnosci
europejskiej, z wyjatkiem butli, ktérych nadci$nienie kontrolne
przy probie wodnej wynosi maksymalnie 120 baréw oraz
ktérych pojemnos¢ wynosi maksymalnie 1 litr.

Artykut 5

Wszelkie zmiany niezbedne dla dostosowania do postepu
technicznego sekgji 2.1.5, 2.4, 3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4, 5 i
6 zalgcznika 1 oraz pozostalych zalacznikéw do niniejszej
dyrektywy, zostang przyjete zgodnie z procedurg ustanowiong
w art. 20 dyrektywy 76/767[EWG.
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Artykut 6

Procedure ustanowiong w art. 17 dyrektywy 76/767[EWG
stosuje si¢ do sekeji 2.3 zalgcznika I do niniejszej dyrektywy.

Artykut 7

1.  Panstwa Czlonkowskie wprowadza w zycie przepisy usta-
wowe, wykonawcze i administracyjne niezbedne do wykonania
niniejszej dyrektywy w ciggu osiemnastu miesiecy od dnia jej
notyfikacji () i niezwlocznie powiadamiaja o tym Komisje.

2. Panstwa Czlonkowskie zapewniaja przekazanie Komisji

(') Niniejsza dyrektywa zostata notyfikowana Panstwom Czlonkowskim
w dniu 26 wrze$nia 1984 r.

tekstow przepisow prawa krajowego przyjetych w dziedzinie
objetej niniejsza dyrektywa.

Artykut 8

Niniejsza dyrektywa jest skierowana do Panstw Czlonkowskich.

Sporzadzono w Brukseli, dnia 17 wrzesnia 1984 r.

W imieniu Rady
P. BARRY
Przewodniczgcy
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1.1.

1.2.

1.3.

2.1.

ZALACZNIK 1

POJECIA ORAZ SYMBOLE STOSOWANE W NINIEJSZYM ZALACZNIKU

GRANICA PLASTYCZNOSCI

Do celéw niniejszej dyrektywy warto$ci granicy plastycznoci stosowane do obliczania cze$ci poddawanych
ci$nieniu sa nastepujace:

— dla stopéw aluminiowych granica plastycznodci R ., tzn. naprezenie, przy kiérym wystepuje niepropor-
cjonalne wydtuzenie prébki o wielkosci 0,2 % dlugosci pomiarowej,

— dla aluminium niestopowego w stanie miekkim nieproporcjonalna granica plastycznosci 1 %.

Do celéw niniejszej dyrektywy ,ciSnienie rozrywajace” oznacza cisnienie, przy ktorym nastepuje plastyczna
niestabilno$¢, tzn. najwyzsze ci$nienie osiggane podczas préby ciSnienia rozrywajacego.

Symbole stosowane w niniejszym zalaczniku maja nastgpujace znaczenie:

P = nadcisnienie kontrolne przy prébie wodnej w barach;

P = ci$nienie rozrywajace butli zmierzone przy probie na rozerwanie w barach;

P = rachunkowe teoretyczne minimalne ci$nienie rozrywajace w barach;

R = minimalna warto$¢ granicy plastycznosci gwarantowanej przez producenta butli w N/mm?

R~ = minimalna warto$¢ wytrzymalosci na rozcigganie gwarantowanej przez producenta butli w N/mm?;
a = rachunkowa minimalna grubo$¢ Scianki czesci walcowej w mm;

D = nominalna $rednica zewnetrzna butli w mm;

R~ = rzeczywista wytrzymalo$¢ na rozcigganie w N/mm?

d = §rednica trzpienia dla préb zginania w mm.

WYMAGANIA TECHNICZNE

MATERIALY WYKORZYSTYWANE, OBROBKA CIEPLNA I MECHANICZNA

Stop aluminiowy lub aluminium niestopowe jest okreslane poprzez sposob produkcji, jego nominalny skfad
chemiczny oraz obrobke cieplna, ktérej podlega butla, jej odporno$¢ na korozje i wlasciwosci mechaniczne.
Producent podaje odpowiednie informacje przy uwzglednieniu wymagan wymienionych ponizej. Do celow
zatwierdzenia wzoru EWG, kazda zmiang tych informacji uwaza si¢ za zmiang materiatu.

Do produkeji butli moga by¢ stosowane:
a) kazde aluminium niestopowe o zawartosci aluminium przynajmniej 99,5 %;

b) stopy aluminiowe, o skladzie chemicznym okreslonym w tabeli 1 oraz ktére poddane zostaly wyszcze-
g6lnionej w tabeli 2 obrébce cieplnej oraz obrébce mechanicznej.
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TABELA 1

Sktad chemiczny w %

Inne
Cu Mg Si Fe Mn Zn Cr Ti+ Zr| Ti facz- Al
nie
Stop B
min. — 4,0 — — 0,5 — — — — reszta
max. | 0,10 | 5,1 0,5 0,5 1,0 02 025 020 | 0,10 ] 0,15
Stop C
min. | — 06 | 0,7 — 0,4 — — — — reszta
max. | 0,10 | 1,2 1,3 0,5 1,0 0,2 | 0,25 — 0,10 | 0,15
TABELA 2
Obrébka cieplna oraz obrébka mechaniczna
Stop B W nastepujacej kolejnosci:
1. Przeciwkorozyjna obrobka pétfabrykatu:
— okres okreslony przez producenta,
— temperatura migdzy 210 °C a 260 °C.
2. Glebokie ciggnienie o stopniu obrébki plastycznej na zimno najwyzej 30 %.
3. Ksztaltowanie ramion butli: temperatura materialu pod koniec procesu
ksztaltowania musi wynosi¢ przynajmniej 300 °C
Stop C 1. Wyzarzanie rozpuszczajace przed hartowaniem:
— okres obrobki okreSlony przez producenta,
— temperatura nie moze by¢ w zadnym przypadku nizsza od 525 °C i
wyzsza od 550 °C.
2. Hartowanie
3. Starzenie sztuczne:
— okres okreSlony przez producenta,
— temperatura miedzy 140 °C a 190 °C.

¢) do produkgji butli moze by¢ uzyty kazdy inny stop aluminiowy, pod warunkiem ze przeszedl pomyslnie
préby na korozje opisane w zalaczniku II.

2.1.3. Producent butli musi uzyska¢ oraz dostarczy¢ atesty analizy topienia materialéw uzytych do produkeji butli.

2.1.4. Musi istnie¢ mozliwo$¢ przeprowadzenia niezaleznych analiz. Prébki do tych analiz nalezy pobraé z
potfabrykatu w postaci dostarczonej producentowi butli lub z gotowych butli. Jesli zdecydowano, ze probki
sa pobierane z butli, dozwolone jest uzy¢ do tego celu jedng z butli wybranych przedtem do przeprowa-
dzenia prob mechanicznych okreslonych w ppkt 3.1 lub préby na rozerwanie okreslonej w ppkt 3.2.

2.1.5. Obrébka cieplna oraz obrdbka mechaniczna stopéw wymienionych w ppkt 2.1.2 lit. b) i ¢).
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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.

Ostatnim procesem produkgji butli, z wyjatkiem obrébki koricowej, jest sztuczne starzenie.

Producent podaje wlasciwosci przeprowadzonej przez niego obrébki koncowej, tzn.:
— temperatury nominalne wyzarzania rozpuszczajgcego i sztucznego starzenia,

— nominalny okres rzeczywistego czasu przebywania w temperaturze wyzarzania rozpuszczajacego oraz w
temperaturze sztucznego starzenia.

Producent w przypadku obrébki cieplnej utrzymuje powyzsze parametry w nastepujacych granicach:
— temperatura wyzarzania rozpuszczajacego: do + 5 °C,
— temperatura sztucznego starzenia: do * 5 °C,

— rzeczywisty czas przebywania: do £ 10 %.

Jednakze producent moze podal dla wyzarzania rozpuszczajacego oraz dla sztucznego starzenia zakres
temperatur, z rznica migdzy wartoSciami skrajnymi nieprzekraczajacymi 20 C. Dla kazdej z tych wartosci
skrajnych podaje on nominalny okres rzeczywistego czasu przebywania.

Dla kazdej wartoSci temperatury miedzy warto$ciami skrajnymi, nominalny okres rzeczywistego czasu
obrobki jest okreslany dla okresu wyzarzania rozpuszczajacego poprzez interpolacje linearng a dla okresu
sztucznego starzenia poprzez linearng interpolacje logarytmu czasu.

Producent, w przypadku obrébki cieplnej w temperaturze lezacej w poddanym zakresie, utrzymuje nomi-
nalny okres rzeczywistego czasu przebywania obliczony wedlug powyzszej procedury z dokladnoscia do
10 %.

Producent wskazuje, w dokumentacji przedkladanej w celu weryfikacji zgodnosci europejskiej, wlasciwosci
przeprowadzonej przez niego koricowej obrébki cieplnej.

Oprécz koricowej obrébki cieplnej producent wskazuje réwniez informacje o kazdej obrdbee cieplnej
przeprowadzonej w temperaturze powyzej 200 °C.

Proces wytworzenia butli nie moze obejmowaé hartowania z nastgpujacym po nim sztucznym starzeniem.

Producent musi réwniez okresli¢ wiasciwosci ostatniej obrobki cieplnej przeprowadzonej w temperaturze
powyzej 200° C, gdzie to niezbedne, biorac pod uwage réznice migdzy poszczegdlnymi czeciami butli.

Okresdla takze kazdy proces obrobki plastycznej (np. wyciskanie, glebokie ciggnienie, formowanie ramion
butl), podczas ktérego temperatura materiatu nie przekroczyta 200 °C i po ktérym nie nastapita obrobka
cieplna w temperaturze lezacej powyzej tej wartosci; poza tym musi poinformowaé o polozeniu czesci butli
poddanych najsilniejszej obrébce plastycznej na zimno oraz o odpowiednim stopniu obrébki plastycznej na
zimno.

Do celéw stosowania niniejszych przepiséw stopniem obrobki plastycznej na zimno jest stosunek ——, przy
s

czym S stanowi przekrdj wyjsciowy, natomiast s jest przekrojem koncowym.

Producent utrzymuje powyzsze parametry obrébki cieplnej oraz procesu obrébki plastycznej w nastgpujacych
granicach:

— okres obrdbki cieplnej do + 10 %, natomiast temperature do = 5 °C,

— stopien obrébki plastycznej na zimno czgdci butli poddanej najsilniejszej obrobee plastycznej na zimno
do * 6 % w przypadku $rednicy butli do 100 mm oraz do + 3 % w przypadku Srednicy butli powyzej
100 mm.

2.1.5.2.2. Jednakze producent moze wskazal zakres temperatur dla obrébki cieplnej, w ktérym réznica miedzy

skrajnymi wartoSciami wynosi nie przekracza 20 °C. Dla kazdej z tych skrajnych wartosci podaje on
nominalny okres rzeczywistego czasu obrobki. Dla kazdej wartosci temperatury miedzy wartosciami
skrajnymi, nominalny okres rzeczywistego czasu obrobki jest obliczany poprzez interpolacj¢ linearng. W
przypadku obrobki cieplnej w temperaturze lezacej w poddanym zakresie, producent utrzymuje nominalny
okres rzeczywistego czasu przebywania obliczony wedlug powyzszej procedury z dokladnoscia do 10 %.
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2.1.5.2.3. Producent musi wskaza¢ w dokumentacji przedkladanej w celu weryfikacji zgodnosci europejskiej wlasciwosci
przeprowadzonej przez niego ostatniej obrébki cieplnej oraz procesu obrobki plastycznej.

2.1.5.3.  Gdy producent wybral mozliwo$¢ podania zakresu temperatur obrébki cieplnej zgodnie z ppkt 2.1.5.1.2 i
2.1.5.2.2,, do celéw zatwierdzania wzoru EWG przygotowuje on dwie serie butli, z ktérych jedna sklada si¢
z butli poddanych obrdbce cieplnej w najnizszej przewidzianej temperaturze, natomiast druga sklada si¢ z
butli poddanych obrébce cieplnej w najwyzszej przewidzianej temperaturze, przy najkrétszym mozliwie
czasie przebywania.

2.3. OBLICZANIE CZESCI PODDAWANYCH CISNIENIU
23.1. Grubo$¢ Scianki czg$ci walcowej butli do gazu nie moze by¢ mniejsza od wartosci obliczonej na podstawie
ponizszego wzoru:
_ PD
i=0r _ MM
~+Ph
3

gdzie R jest kazdorazowo mniejszg z dwdch ponizszych wartosci:

J— Re
— 0,85 x R .
2.3.2. Minimalna grubo$¢ $cianki a nie moze by¢ w zadnym przypadku mniejsza niz 100 + 1,5 mm.
2.3.3. Grubo$¢ Scianki oraz ksztalt dna i ramion butli muszg zapewniaé wypelnienie warunkéw préb okreslonych

w ppkt 3.2 (préba na rozerwanie) oraz w ppkt 3.3 (préba na zmeczenie przy obciazeniu tetnigcym).

2.3.4. W celu uzyskania korzystnego rozkladu naprezen, grubo$¢ Scianki butli w strefie przejsciowej miedzy czescia
walcowa a dnem powinna si¢ stale zwigkszaé, o ile dno jest grubsze od czg$ci walcowe;.

2.4. BUDOWA I WYKONANIE

2.4.1. Producent sprawdza grubo$¢ $cianek oraz stan powierzchni wewnatrz i na zewnatrz kazdej butli w celu
zweryfikowania, czy:

— grubos¢ Scianek nie jest w zadnym miejscu mniejsza niz okre$lono na rysunku,

— strona wewnetrzna i zewnetrzna butli jest wolna od wad, ktére moga stanowi¢ zagrozenie dla
bezpieczefistwa uzytkowania butli.

2.4.2. Nieokraglos¢ czesci walcowych powinna by¢ ograniczona w stopniu, w ktérym réznica miedzy najwickszg i
najmniejszg $rednicg zewngtrzng w tym samym przekroju nie wynosi wiecej niz 1,5 % $rodkowej Srednicy.

Odchylenie od linii tworzacych czgsci walcowej butli nie moze przekracza¢ 3 mm na metr.

2.4.3. Podstawy butli, o ile sa stosowane, musza wykazywal wystarczajgca wytrzymalo§¢ oraz by¢ wytworzone z
materiatu odpowiadajacego uzytej stali ze wzgledu na korozje. Ich forma powinna nadawa¢ butli odpowied-
nig stateczno$¢. Podstawy butli nie mogg umozliwia¢ zbierania si¢ wody ani przedostawania si¢ wody miedzy
podstawe a butle.

3, PROBY

3.1. PROBY MECHANICZNE

Proby mechaniczne sa przeprowadzane, z wyjatkiem wymagan okre§lonych ponizej, zgodnie z nastgpujacymi
normami europejskimi:
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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.

Norma europejska  2-80: préba rozciagania stali;

Norma europejska  3-79: proba twardosci stali Brinella;

Norma europejska  6-55: proba zginania stali;

Norma europejska 11-80: proba rozciagania blach i taSm stalowych o grubosci ponizej 3 mm;

Norma europejska 12-55: préba zginania blach i tasm stalowych o grubosci ponizej 3 mm.

Ogélne wymagania

Wszystkie proby mechaniczne dokonywane dla sprawdzenia wilasciwosci materiatowych butli do gazu sa
przeprowadzane na prébkach materialéw pobieranych z gotowych butli.

Rodzaj préb oraz ocena wynikow préb

Na kazdej butli probnej jest przeprowadzana jedna préba rozciggania w kierunku wzdluznym oraz cztery
proby zginania w kierunku obwodowym.

Préba rozciggania

Probka do proby rozciagania musi odpowiadaé przepisom:
— rozdzialu 4 normy europejskiej 2-80, jesli jej grubos¢ wynosi 3 mm lub wigcej,

— rozdzialu 4 normy europejskiej 11-80, jedli jej grubo$¢ wynosi mniej niz 3 mm. W takim przypadku
niezaleznie od grubosci probki do préby rozciggania, szeroko$¢ oraz dtugo$¢ prébki do proby rozciaga-
nia wynosi miedzy oznakowaniami 12,5 wzglednie 50 mm.

Obie powierzchnie probki do préby rozciagania odpowiadajace Sciance wewngtrznej i zewngtrznej butli, nie
moga by¢ poddane obrébee.

— W doniesieniu do stopéw C okreslonych w ppkt 2.1.1 lit. b) oraz stopéw okreslonych w ppkt 2.1.2
lit. ¢) wydluzenie po zerwaniu nie moze by¢ mniejsze niz 12 %.

— W doniesieniu do stopéw B okreSlonych w ppkt 2.1.2 lit. b) okreslonych po zerwaniu musi wynosi¢
przynajmniej 12 %, jesli proba rozciagania jest przeprowadzana na jednej probce pobranej ze Scianki
butli. Préba rozciaggania moze by¢ roéwniez przeprowadzona na czterech probkach rozmieszczonych
réwnomiernie na Sciance butli. W takim przypadku powinny zostaé osiagniete nastepujace rezultaty:

— zadna z pojedynczych warto$ci nie moze leze¢ ponizej 11 %,

— S$rednia warto$¢ czterech pomiaréw musi wynosi¢ przynajmniej 12 %.
— W przypadku aluminium niestopowego wydtuzenie przy zerwaniu nie moze by¢ mniejsze niz 12 %.
Warto$¢ okreslona dla wytrzymatosci na rozcigganie nie moze by¢ mniejsza niz R .

Granicg rozciagliwosci, okreslang w ramach préby wytrzymatosci na rozcigganie jest warto§é, ktora zgodnie z
pkt 1.1 byla stosowana do obliczania butli.

Wartoscig okreslong dla granicy rozciggliwoéci nie moze by¢ mniejsza niz R
Préba zginania

Proba zginania jest przeprowadzana na probkach, ktére otrzymuje si¢ poprzez rozcigcie zwoju o szerokosci
réwnej 3a na dwie rowne czedci; szeroko$¢ prébki nie moze by¢ w zadnym przypadku mniejsza niz 25 mm.
Kazdy z pasow moze by¢ obrobiony jedynie na brzegach. Krawedzie mogg by¢ zaokraglone przy uzyciu
katownika najwyzej w 1/10 grubosci prébki lub Scigte pod katem 45 %.

Préba zginania jest przeprowadzana przy uzyciu trzpienia o $rednicy d oraz dwéch cylindréw oddalonych od
siecbie 0 odcinek d + 3a. Podczas proby wewnetrzna strona zwoju musi przylega¢ do trzpienia.
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3.1.2.2.3. Podczas zginania wokoét trzpienia, na probce nie moga wystapi¢ rysy, o ile odleglos¢ obu wewnetrznych
stron zgietej probki nie jest wigksza niz $rednica trzpienia (patrz. diagram w dodatku 2).

3.1.2.2.4. Stosunek $rednicy trzpienia do grubo$ci prébki n) nie moze przekraczaé wartosci wyszczegblnionych w
ponizszej tabeli:

Rzeczywista wytrzymalo§¢ na rozcigganie

Wartosci n
R, W N/mm?’

do 220

ponad 220-330
ponad 330-440
ponad 440

[c- BN I NIV, |

3.2. PROBA WODNA NA ROZERWANIE
3.2.1.  Warunki préby

Butle, na ktérych przeprowadzana jest powyzsza préba, nosi¢ oznaczenia w sposob przewidziany w sekcji 6
ponize;j.

3.2.1.1.  Préb¢ wodng na rozerwanie nalezy przeprowadzaé w dwoch nastepujacych po sobie etapach przy uzyciu
instalacji probnej umozliwiajacej staly wzrost ci$nienia az do rozerwania butli oraz rejestracje krzywej
przebiegu ci$nienia w czasie. Probe nalezy przeprowadzaé w temperaturze pokojowej.

3.2.1.2. W pierwszym etapie ciSnienie powinno wzrasta¢ stale az do osiggni¢cia wartosci odpowiadajacej poczatkowi
plastycznego odksztalcenia. Wzrost ci$nienia nie moze wynosi¢ wigcej niz 5 bars.

Po osiagnigciu plastycznego odksztalcenia (drugi etap) wydajno$¢ pompy nie moze przekraczaé dwukrotnosci
wydajno$ci w pierwszym etapie; musi ona by¢ nastgpnie niezmienna az do rozerwania butli.

3.2.2. Interpretacja préby

3.2.2.1. Interpretacja proby wodnej na rozerwanie obejmuje:

— analiz¢ krzywej ci$nienia w czasie w celu ustalenia ci$nienia rozrywajacego,

— badanie pgknigcia i powierzchni peknigcia,

— w przypadku butli z wklgstym dnem badanie, czy dno nie wypuklito si¢ na zewnatrz.
3.2.2.2.  Zmierzone ci$nienie rozrywajace (P) musi by¢ wyzsze od wartosci:

20a R,
Pnzg
D-a

3.2.2.3.  Préba na rozerwanie nie moze spowodowa¢ fragmentacji butli.

3.2.2.4.  Gléwne peknigcie nie moze by¢ kruche, tzn. linie przerwania nie moga przebiegal promieniowo, lecz musza
by¢ nachylone w stosunku do plaszczyzny Srednicy oraz wykazywaé przewezenie.

Peknigcie jest dopuszczalne, tylko wtedy, jesli odpowiada jednemu z nast¢pujacych opiséw:
— butle o grubosci a najwyzej 13 mm:
— peknigcie musi w przewazajacej czg$ci przebiegaé w kierunku wzdluznym,

— peknigcie nie powinno wykazywacd rys poprzecznych,
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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.

— pekniecie nie powinno sigga¢ dalej niz 90° obwodu butli w obie strony od miejsca poczatku
pekniecia,

— pekniecie nie powinno si¢ rozprzestrzenia¢ na te czesci butli, ktdre sg grubsze od poéltorakrotnosei
maksymalnej grubodci $cianki zmierzonej w polowie wysokosci butli; jednakze w przypadku butli z
wypuklym dnem peknigcie nie moze sigga¢ do $rodka dna;

— butle o grubosci a powyzej 13 mm: pekniecie musi w przewazajacej czgSci przebiegaé w kierunku
wzdluznym.

Rysa nie powinna wykazywaé zadnych charakterystycznych wad materialowych.

PROBA NA ZMECZENIE PRZY OBCIAZENIU TETNIACYM

Butle, na ktorych jest przeprowadzana powyzsza proba, musza nosi¢ oznaczenia przewidziane w sekgji 6.
Préba na zmeczenie przy obciazeniu tetnigcym jest przeprowadzana na dwoéch butlach, za ktére producent
daje gwarancje, ze w praktyce dotrzymuja przewidzianych konstrukcyjnie wymiaréw minimalnych, przy
uzyciu cieczy niedziatajacej korozyjnie.

Préba jest przeprowadzana cyklicznie. Gérne ci$nienie cykliczne jest rowne ci$nieniu P, lub réwne dwém
trzecim ci$nienia P,.

Dolne ci$nienie cykliczne nie moze przekraczaé 10 % gérnego ci$nienia cyklicznego.

Liczba cykli zmiany obciazenia oraz maksymalna czestotliwo$¢ sa okreslone w ponizszej tabeli:

Maksymalne stosowane ci$nienie P, 23 P,

Minimalna liczba cykli 12 000 80 000

Maksymalna czgstotliwo$¢ (w cyklach 5 12

na minutg)

Temperatura zmierzona na zewnetrznej stronie Scianek butli nie moze podczas préby przekraczaé 50 °C.

Probe uwaza si¢ za pomyslna, jesli butla osiggnie wymagang liczbe zmian obciazenia bez nieszczelnosci.

PROBA WODNA
Cisnienie hydrostatyczne w butli musi stale wzrasta¢ az do osiagniecia ci$nienia P,.

Butla musi pozostawa¢ tak dlugo pod dziataniem ci$nienia P, az stanie si¢ pewne, ze nie istnieje tendencja
do obnizenia ci$nienia ani zadna nieszczelnos¢.

Po probie butla nie moze wykazywaé zadnego trwalego odksztalcenia.

Butle nieodpowiadajace wymogom préby nalezy odrzucié.

KONTROLA JEDNORODNOSCI BUTLI

Kontrola ta polega na sprawdzeniu, czy dwa dowolne punkty na zewnetrznej powierzchni butli nie wykazuja
roznicy twardosci wigkszej niz 15 HB. Kontrola powinna by¢ dokonana w przekroju réwnomiernie
roztozonych punktach w dwéch przekrojach butli w poblizu ramion butli oraz dna.
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3.6.

3.7.

4.1

4.2.

4.2.1.

4.2.2.

KONTROLA JEDNORODNOSCI PARTII

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przez producenta, przy pomocy préby twardosci lub innej odpowiedniej
metody, czy przy selekcji produktow wyjsciowych lub przy przeprowadzaniu obrobki cieplnej nie zostat
popelniony blad.

KONTROLA DEN BUTLI

Przez §rodek dna butli dokonuje si¢ przekroju podtuznego; jedna z powierzchni przekroju zostaje wypole-
rowana i zbadana w 5 do 10-krotnym powickszeniu.

Butle uwaza si¢ za wadliwa, jesli zostaly stwierdzone rysy. Uwaza si¢ ja za takze za wadliwa, gdy
stwierdzone naklucia i wtracenia sa na tyle duze, ze istnieje zagrozenie dla bezpieczenstwa.

ZATWIERDZENIE WZORU EWG

Zatwierdzenie wzoru EWG okreslone w art. 4 niniejszej dyrektywy moze obejmowal typy butli lub rodziny
butli.

Za rodzing butli uwaza si¢ butle, ktére pochodza z tej samej fabryki i r6znig sie jedynie dlugoscia w ramach
ponizszych wymiaréw:

— najmniejsza taczna dlugo$¢ musi by¢ przynajmniej réwna trzykrotnosci Srednicy butli,
— najwigksza taczna dlugo$¢ nie moze przekraczaé poéttorakrotnosci facznej dlugosci skontrolowanej butli.

Ubiegajacy o zatwierdzenie wzoru EWG przedklada, wraz z wszelkimi dodatkowymi informacjami wymaga-
nymi przez Pafistwo Czlonkowskie, dla kazdej rodziny butli niezbedna dokumentacje dla ponizszych préb
oraz udostgpnia Panstwu Czlonkowskiemu parti¢ 50 butli lub 2 partie po 25 butli zgodnie z ppkt 2.1.5.3, z
ktorej lub z z ktérych pobrana zostanie wymagana dla przeprowadzenia ponizszych préb liczba butli.

Ubiegajacy si¢ podaje w szczegdlnosci typ obrobki cieplnej i obrobki mechanicznej, temperatury oraz czas
obrébki zgodnie z ppkt 2.1.5. Udostgpnia on réwniez atesty analizy wytopu materialdw uzytych do
produkgji butli.

W trakcie procesu zatwierdzenia wzoru EWG Panstwo Czlonkowskie:
weryfikuje, czy:
— obliczenia okreslone w ppkt 2.3 s3 poprawne,

— w dwdch z pobranych butli grubo$¢ Scianek odpowiada wymaganiom ppkt 2.3, przy czym pomiar jest
przeprowadzany na plaszczyZnie trzech przekrojow poprzecznych oraz na calym obszarze przekroju
wzdluznego dna butli i ramion butli,

— speliono wymagania okreslone w ppkt 2.1 i 2.4.3,

— spelniono wymagania okreslone w ppkt 2.4.2 we wszystkich butlach pobranych przez Panstwo Czlon-
kowskie,

— czy strony wewnetrzne i zewnetrzne butli s3 wolne od wad, ktére obnizaja bezpieczenistwo ich
uzytkowania.

przeprowadza na wybranych butlach nastepujace proby:

— préby na korozje: korozja migdzykrystaliczna oraz korozja w naprezeniu na 12 prébkach zgodnie z
zalgcznikiem 11,
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4.3.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

— proby okreslone w ppkt 3.1 na dwoch butlach; w przypadku butli o dlugosci 1 500 mm lub wigcej
préby rozciagania sg przeprowadzane w kierunku wzdtuznym a proby zginania na probkach pobranych z
gornych i dolnych czgéci Scianki butli,

— proba okre$lona w ppkt 3.2 na dwéch butlach,
— proba okreslona w ppkt 3.3 na dwoch butlach,
— proba okreslona w ppkt 3.5 na jednej butli,

— kontrola okreslona w ppkt 3.7 na wszystkich pobranych butlach.

Jesli wyniki préb sa zadowalajace, Pafstwo Czlonkowskie wystawia $wiadectwo zatwierdzenia wzoru EWG
zgodnie z wzorem przedstawionym w zalgczniku IIL

WERYHKACJA ZGODNOSCI EUROPE]JSKIE]

Do celéw weryfikacji zgodno$ci europejskiej producent butli jest zobowigzany do dostarczenia jednostce
kontrolujgcej:

$wiadectwa zatwierdzenia wzoru EWG;
atestow analiz wytopu materialéw uzytych do produkeji butli;
dokumentéw dotyczacych pochodzenia materiatu, z ktérego wytworzono butle gazowe;

dokumentéw dotyczacych obrobki cieplnej oraz obrébki mechanicznej, przy czym nalezy podaé metode
zastosowang zgodnie z ppkt 2.1.5;

wykazy butli do gazu uwzgledniajacej wymagane w sekcji 6 liczbami i oznaczeniami.

W trakcie weryfikacji zgodnosci europejskiej:

Jednostka kontrolujgca:

— upewnia si¢, ze $wiadectwo zatwierdzenia wzoru EWG zostalo otrzymane i Ze butle sa z nimi zgodne,

— sprawdza dokumenty odnoszace si¢ do danych dotyczace materiatow,

— sprawdza, czy wymagania techniczne okreslone w pkt 2 sa spelnione, w szczegdlnosci sprawdza poprzez
zewnegtrzne i, jesli to mozliwe, wewnetrzne ogledziny butli, czy produkcja oraz kontrole przeprowadzone
przez producenta zgodnie z ppkt 2.4.1 moga zosta¢ uznane za zadowalajace; ogledziny takie obejmuja
przynajmniej 10 % wyprodukowanych butli,

— przeprowadza probe odpornosci na korozje miedzykrystaliczng na trzech prébkach pobranych po jednej
z ramion butli, cz¢ici Srodkowej oraz dna butli, zgodnie ze stopach okre$lonych w ppkt 2.1.2 lit. ¢)
zgodnie z sekcjg 1 zalgcznika I,

— przeprowadza proby okreslone w ppkt 3.1 i 3.2,

— sprawdza prawidlowo$¢ danych podanych przez producenta w wykazie przewidzianym w ppkt 5.1.5.
Kontrola ta jest przeprowadzana w sposéb wyrywkowy,

— ocenia wyniki kontroli jednorodnosci partii przeprowadzonej przez producenta zgodnie z ppkt 3.6.

Jesli wyniki kontroli s3 zadowalajace, jednostka kontrolujaca wystawia $wiadectwo weryfikacji zgodnosci
europejskiej wedlug wzoru przedstawionego w zalaczniku IV.

W celu przeprowadzenia prob okreslonych w ppkt 3.1 i 3.2 pobiera si¢ wyrywkowo dwie butle z kazdej
partii lub czesci partii dwustu dwoch butli pochodzgcych z tego samego wytopu i poddanych przewidzianej
obrébee cieplnej w tych samych warunkach.

Jedna z tych butli poddaje si¢ probom okreslonym w ppkt 3.1 (proby mechaniczne), drugg natomiast
poddaje si¢ prébom przewidzianym w ppkt 3.2 (proba na rozerwanie). Jesli okaze si¢, ze proba zostata
przeprowadzona niepoprawnie lub popelniono blad w pomiarach, probe powtarza sig.
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5.2.2.1.

5.2.2.2.

5.2.3.

5.2.4.

5.3.

Jesli rezultaty jednej lub wigcej prob okaza si¢ nawet tylko czeSciowo niezadowalajace, przyczyny tego faktu
powinien zbada¢ producent pod nadzorem jednostki kontrolujacej.

Jesli rezultatéw nie mozna wytlumaczy¢ obrobka cieplna, partia jest odrzucana.

Jesli niezadowalajace rezultaty mozna wytlumaczy¢ obrobka cieplng, producent moze poddaé wszystkie butle
danej partii dalszej obrobce cieplnej. Obrébka taka moze mie¢ miejsce tylko jeden raz.

W takim przypadku:
— producent przeprowadza kontrolg przewidziang w ppkt 3.6,

— jednostka kontrolujgca przeprowadza wszystkie proby okreslone w ppkt 5.2.2.

Rezultaty préb przeprowadzonych po dokonaniu takiej obrébki musza odpowiada¢ wymaganiom niniejszej
dyrektywy.

Selekcja probek oraz przeprowadzanie prob odbywa si¢ w obecnoSci i pod nadzorem przedstawicicla
jednostki kontrolujacej. Jednakze odnoénie do proby okreslonej w ppkt 5.2.1 tiret czwarte, obecno$¢
jednostki kontrolujacej jest niezbedna tylko podczas wyboru prébek oraz kontroli wynikéw.

Po przeprowadzeniu wszystkich tych préb, wszystkie butle z danej partii s3 poddawane w obecnosci i pod
nadzorem przedstawiciela jednostki kontrolujacej prébie wodnej zgodnie z ppkt 3.4.

ZWOLNIENIE Z WERYFKAC]I ZGODNOSCI EUROPE]JSKIE]

Zgodnie z art. 15 lit. a) dyrektywy 76/767/[EWG w odniesieniu do butli okreslonych w art. 4 niniejszej
dyrektywy, ktore sa zwolnione z weryfikacji zgodnosci europejskiej, wszystkie proby i kontrole przewidziane
w ppkt 5.2, sa przeprowadzane przez producenta na jego odpowiedzialnos¢.

Producent musi dostarczy¢ jednostce kontrolujacej wszystkie dokumenty oraz sprawozdana z przeprowadze-
nia prob i kontroli.

ZNAKI I NAPISY
Znaki i napisy okre§lone w niniejszym punkcie sg umieszczane na ramionach butli.

W odniesieniu do butli o pojemnosci nieprzekraczajacej 15 litrow, te znaki i napisy moga by¢ umieszczane
na ramionach butli lub na innej, wystarczajgco wzmocnionej czgsci butli.

W odniesieniu do butli o $rednicy mniejszej niz 75 mm znaki musza mie¢ wysoko$¢ 3 mm.

Bez wzgledu na wymagania okreSlone w sekcji 3 zalacznika I do dyrektywy 76/767/EWG producent
umieszcza znak zatwierdzenia wzoru EWG w nastepujacej kolejnosci:

— w przypadku butli okre§lonych w art. 4 niniejszej dyrektywy:
— stylizowana litera E,
— numer seryjny 2 niniejszej dyrektywy,

— wielka(-ie) litera(-y) identyfikacyjna(-¢) Pafistwa Czlonkowskiego, ktore zatwierdzito wzér EWG oraz
ostatnie dwie cyfry roku zatwierdzenia,

— numer zatwierdzenia wzoru EWG (np.: E 2D 79 45),
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6.1.

6.1.1.

6.2.

— w przypadku butli podlegajacych wylacznie zatwierdzeniu wzoru EWG,
— stylizowana litera S obramowana szeSciokgtem,
— numer seryjny 2 niniejszej dyrektywy,

— wielka(-ie) litera(-y) identyfikacyjna(-e) Panstwa Czlonkowskiego, ktére zatwierdzito wzér EWG oraz
ostatnie dwie cyfry roku zatwierdzenia,

— numer zatwierdzenia wzoru EWG (np.: @2 D 79 54),

Bez wzgledu na wymagania okreSlone w sekcji 3 zalacznika II do dyrektywy 76/767/EWG jednostka
kontrolujgca umieszcza znak weryfikacji zgodnosci europejskiej w nastgpujacej kolejnosci:

— mala litera ,¢”,

— wielka(-ie) litera(-y) identyfikacyjna(-e) Panistwa Czlonkowskiego, w ktérym przeprowadzono weryfikacje
zgodnosci europejskiej, gdzie to stosowne, z jedng lub dwoma cyframi dla okreslenia podziatu terytorial-
nego,

— znak jednostki kontrolujacej umieszczany przez pracownika jednostki, gdzie to wiasciwe uzupeliony
przez znak tego pracownika,

— szeSciokat,

— data weryfikacji zgodnosci europejskiej: rok, miesigc. (np.: e D 12 48 (] 80/01).

OZNACZENIA DOTYCZACE BUDOWY

odnosnie do materiatu:

cyfra wskazujgca wartosci R w N/mm? na ktérej oparto obliczenia;
odnosnie do proby wodnej:

warto$¢ nadci$nienia kontrolnego w barach, a nastgpnie z symbolem ,bar”.
odnos$nie do typu butli:

tara butli, wlacznie z cz¢Sciami trwale polgczonymi z butla, bez zaworu zamykajacego, w kilogramach oraz
minimalna pojemno$¢ butli gwarantowana przez producenta, w litrach.

Tar¢ oraz pojemno$¢ nalezy poda¢ z dokladnoscig do dziesigtnego miejsca po przecinku. Warto$¢ ta nalezy
w przypadku pojemnosci zaokragli¢ w dot, natomiast w przypadku wagi zaokragli¢ w gore.

odnosnie do pochodzenie:
wielka(-ie) litera(-y) okreslajaca(-¢) kraj pochodzenia, wraz ze znakiem producenta i numerem fabrycznym.

Diagram przedstawiajacy znaki i oznaczenia znajduje si¢ w dodatku 1.
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1.1

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

ZALACZNIK 11

PROBY NA KOROZJE

PROBA DLA OCENY PODATNOSCI NA KOROZJE MIEDZYKRYSTALICZNA

Opisana ponizej metoda polega na tym, ze probki pobrane z gotowej butli podlegajacej kontroli sg
réwnocze$nie zanurzane w jednym z dwoch réznych roztworéw prébnych i po okreslonym okresie
przetrzymywania sg badane w celu stwierdzenia ewentualnej korozji miedzykrystalicznej oraz okreslenia jej
rodzaju oraz stopnia. Stopien rozszerzenia si¢ korozji migdzykrystalicznej okresla si¢ metalograficznie na
szlifach biegnacych w poprzek zajetej powierzchni.

POBRANIE PROBEK

Probki pobierane s z ramion butli, czgsci Srodkowej oraz dna butli (rysunek 1), w taki spos6b, aby mozna
bylo przeprowadzi¢ te proby na metalu pochodzacym z tych trzech czesci butli, przy pomocy zaréwno
roztworu A okre$lonego w ppkt 1.3.2.1, jak i roztworu B okreslonego w ppkt 1.3.2.2.

Kazda probka musi odpowiadaé ogdlnemu ksztaltowi oraz wymiarom wskazanym w rysunku 2.

Powierzchnie al a2 a3 a4, bl b2 b3 b4, al a2 b2 bl, a4 a3 b3 b4 sa odpitowywane przy pomocy pily
taSmowej, a nastgpnie starannie obrabiane precyzyjnym pilnikiem. Powierzchnie al a4 b4 bl i a2 a3 b3 b2
odpowiadajagce wewngtrznym lub zewnetrznym powierzchniom butli, s3 pozostawiane w stanie wytworzenia.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI PRZED WYTRAWIANIEM KOROZYJNYM
Niezbedne odczynniki

HNO, dla analizy, gestos¢ 1,33,

HF dla analizy, gesto$¢ 1,14 (40 %),

dejonizowana woda.

Metoda

W zlewce przyrzadzany jest nastgpujacy roztwor:

HNO;: 63 cm’,

HF: 6 cm’,

H,0: 929 cm’.

Doprowadzi¢ roztwér do temperatury 95 °C.

Kazda probka zawieszona na drucie aluminiowym jest przez minut¢ traktowana powyzszym roztworem.
Potem jest ona plukana w biezacej wodzie, a nastgpnie w wodzie dejonizowane;.

Prébka jest nastepnie zanurzana przez minute w kwasie azotowym, jak to okreslono w ppkt 1.2.1. w
temperaturze pokojowej, w celu usuniecia ewentualnego osadu miedzianego.

Spluka¢ w dejonizowanej wodzie.

W celu uniknigcia utlenienia prébek, nalezy natychmiast po ich przygotowaniu zanurzy¢ je w przygotowa-
nym dla nich roztworze prébnym (patrz ppkt 1.3.1).
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1.3.2.1.

1.3.2.1.1.

1.3.2.1.2.

1.3.2.1.3.

1.3.2.1.4.

PRZYGOTOWANIE PROBY

Nalezy uzy¢ jednego z dwoch nastepujacych roztworéw prébnych wedlug uznania jednostki kontrolujacej:
zawierajgcego 57 gfl chlorku sodowego i 3 g/l nadtlenku wodoru (roztwér A) lub drugiego zawierajacego
30 g/l chlorku sodowego i 5 g/l kwasu solnego (roztwér B).

Przygotowanie roztworéw prébnych
Roztwér A

Wymagane produkty

NaCl skrystalizowane dla analizy,

H,0, 100-110 poj. - leczniczy,

KMnO, dla analizy;

H,SO, dla analizy, gestos¢ 1,83,
dejonizowana woda.

Miareczkowanie nadtlenku wodoru

Poniewaz nadtlenek wodoru jest malo stabilny, jego miano musi by¢ konieczne sprawdzone przed kazdym
uzyciem. Odbywa si¢ to w nastgpujacy sposob:

pobiera si¢ pipeta 10 cm’ nadtlenku wodoru, rozpuszcza si¢ w 1000 ¢cm’ (w naczyniu pomiarowym)
dejonizowanej wody i otrzymuje w ten sposéb roztwoér nadtlenku wodoru, ktéry jest okreslany jako roztwor
C. W kolbie Erlenmeyera umieszcza si¢ przy pomocy pipety:

— 10 ¢cm’® roztworu nadtlenku wodoru C,

— ok. 2 cm’ kwasu siarkowego, gestos¢ 1,83.

Oznaczenie nastepuje przy pomocy roztworu nadmanganianu 1,859 g/l. Nadmanganian stuzy sam jako
wskaznik.

Wyja$nienie miareczkowania

Reakcja nadmanganianu z nadtlenkiem wodoru w $rodowisku kwasu siarkowego jest zapisywana w
nastgpujacy sposob:

2 KMnO, + 5 H,0, + 3 H,SO, — K,SO, + 2MnSO, + 8 HO + 5 O,
w wyniku czego otrzymuje si¢ réwnowaznosé: 316 g KMnO, = 170 g H,0.,.

Wskutek tego gram czystego nadtlenku wodoru reaguje z 1, 859 g nadmanganianu; zatem musi by¢ uzyty
roztwér nadmanganianu 1,859 gfl, ktory nasyca 1 g/l nadtlenku wodoru. Nadtlenek wodoru jest przedtem
rozcieficzany stukrotnie, dlatego 10 cm® probki odpowiada 0,1 cm’® pierwotnego nadtlenku wodoru.

Poprzez mnozenie liczby cm® przez 10 roztworu nadmanganianu uzytego do miareczkowania, otrzymuje si¢
miano T (w gfl) pierwotnego nadtlenku wodoru.

Przygotowanie roztworu
Receptura na 10 litrow:

W dejonizowanej wodzie rozpuszcza si¢ 570 g chlorku sodowego w taki sposéb, aby otrzymaé laczng
pojemno$¢ ok. 9 litréw. Nastepnie dodaje si¢ nadtlenku wodoru w ilosci wskazanej ponizej oraz dopelnia
roztwér po dobrym wymieszaniu z dejonizowang wodg do 10 litréw.
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1.3.2.2.

1.3.2.2.1.

1.3.2.2.2.

1.3.3.1.

1.3.3.2.

1.3.3.3.

Obliczenie objetosci nadtlenku wodoru, ktdrg nalezy dodaé do roztworu
Wymagana ilo$¢ czystego nadtlenku wodoru: 30 g.

Jesli n..aldtlenek wodoru zawiera T graméw H,0, na litr, wymagana objetos¢ w centymetrach szesciennych
wynosi:

1000 - 30
T
Roztwér B
Wymagane produkty:
NaCl skrystalizowane, dla analizy,
HCl czyste stezone 37 % HCl,
dejonizowana woda.
Przygotowanie roztworu:
Receptura na 10 litrow:

W 9 litrach dejonizowanej wody rozpuszcza si¢ 300 g chlorku sodowego oraz 50 g HCl (50 g = 0,5 %)
oraz dopelnia roztwér po dobrym wymieszaniu do 10 litréw.

Warunki wytrawiania
Wytrawianie w roztworze A

Roztwér korozyjny umieszcza si¢ w krystalizatorze laboratoryjnym (lub w duzej zlewce), wstawianym
nastepnie do tazni wodnej. Laznia wodna jest nastgpnie mieszana przy uzyciu przetrzgsacza magnetycznego,
natomiast temperatura regulowana przy uzyciu termometru stykowego.

Probka jest zawieszana przy uzyciu drutu aluminiowego w roztworze probnym lub zanurzana w ten sposob,
ze lezy wylgcznie na rogach, przy czym nalezy preferowad ostatnig metode. Czas wytrawiania wynosi sze§¢
godzin, temperatura jest ustalana na poziomie 30 °C £ 1 °C. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby zostala uzyta taka
ilo$¢ odczynnika, przy ktérej na 1 cm? powierzchni prébki jest do przypada przynajmniej 10 cm’.

Po wytrawianiu w roztworze prébka jest sptukiwana woda, okoto 30 sekund zanurzana w rozcienczonym do
polowy kwasie azotowym, ponownie splukiwana woda, a nastgpnie wysuszana sprezonym powietrzem.

Mozna poddawaé wytrawianiu w roztworze jednoczesnie wigksza ilos¢ probek, pod warunkiem ze naleza
one do tego samego typu stopu i nie dotykaja si¢ wzajemnie. Oczywiscie nalezy utrzymywaé minimalna ilo§¢
odczynnika na jednostk¢ powierzchni prébki.

Wytrawianie w roztworze B

Roztwér korozyjny umieszcza si¢ w odpowiednim naczyniu szklanym (np. w zlewce). Préba jest przeprowa-
dzana w temperaturze pokojowej. Je$li nie mozna uniknag¢ podczas proby zmian temperatury otoczenia,
poleca si¢ przeprowadzenie proby w lazni wodnej, ktérej temperatura jest przy pomocy termostatu
regulowana na poziomie 23 °C. Czas wytrawiania wynosi 72 godziny.

Przymocowanie probek w roztworze probnym odbywa si¢ w sposob okreslony w ppkt 2.3.1. Po zakon-
czeniu umieszczenia w roztworze probki sa dokladnie splukiwane dejonizowana woda oraz wysuszane
beztluszczowym sprezonym powietrzem. W kazdym przypadku nalezy zwracaé uwagg, aby stosunek roztwér
prébny/powierzchnia probki w mljem? wynosit 10:1 (patrz ppkt 2.3.1.).
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1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.5.

1.6.

PRZYGOTOWANIE PROBEK DO KONTROLI
Niezbedne produkty
Donica do wytapiania, przykladowo o nastepujacych wymiarach:

— Srednica zewnetrzna: 40 mm,
— wysoko$é: 27 mm,

— grubos¢ Scianek: 2,5 mm,

Araldit DCY 230

Utwardzacz HY 951 } lub material rownorzedny.

Procedura

Kazda prébka jest wstawiana pionowo do donicy do wytapiania, w ten sposéb, ze strona al a2 a3 a4 dotyka
dna. Probke zalewa si¢ mieszankg z Aralditu DCY 230 i utwardzacza HY 951 w stosunku 9:1.

Czas schniecia wynosi okolo 24 godzin.

Nastepnie, najlepiej na tokarce, zdejmuje si¢ z powierzchni al a2 a3 a4 pewna ilo§¢ materialu w ten sposéb,
ze kontrola przekroju a'l a'2 a'3 a'4 pod mikroskopem nie wykazuje korozji wychodzacej z powierzchni al
a2 a3 a4. Odlegto$¢ migdzy powierzchniami skrawania al a2 a3 a4 i a'l a'2 a'3 a'4, tzn. warstwa wytoczona
na tokarce, musi wynosi¢ przynajmniej 2 mm (rysunek 2 i 3).

Kontrolowany przekrdj jest polerowany mechanicznie tlenkiem glinowym na papierze, a nastgpnie na tarczy
polerskiej filcowe;.

MIKROGRAFICZNA KONTROLA PROBEK

Powyzsza kontrola polega na tym, ze na czesci obszaru szlifu podlegajacej kontroli zgodnie z ppkt 1.6,
stwierdza si¢ natezenie korozji miedzykrystalicznej. W ten sposob mozna wzig¢ pod uwage wlasciwosci
materialowe zaréwno na zewnetrznej, jak i na wewnetrznej powierzchni Scianki oraz wewnatrz Scianki.

Nastepnie szlif jest badany wpierw w malym powigkszeniu (na przyklad 40-krotnym) w celu stwierdzenia
najbardziej skorodowanych powierzchni, potem w mocniejszym powickszeniu, z reguly 300-krotnym, w celu
umozliwienia oceny rodzaju i zakresu korozji.

INTERPRETACJA KONTROLI MIKROGRAFICZNE]

Powierzchowno$¢ korozji miedzykrystalicznej stwierdza si¢ w nastepujacy sposéb:

1) w przypadku stopéw o strukturze rekrystalicznej, glebokos¢ siggania korozji na calym obszarze szlifu nie
moze przekroczy¢ najwyzszej z obu ponizszych wartoci:

— trzech wielkosci ziarna, zmierzonych w poprzek badanej powierzchni,
— 0,2 mm;

Jednakze wyzsze wartoSci sa miejscami dopuszczalne, pod warunkiem ze nie zostaly stwierdzone w
wigcej niz czterech odcinkowych przekrojach strukturalnych w 300-krotnym powigkszeniu;

2) w przypadku stopéw o strukturze uksztaltowanej poprzez obrobke plastyczng na zimno, glebokos¢
siggania korozji, zmierzona z obu powierzchni tworzacych wewngtrzna i zewnetrzna $cianke butli, nie
moze przekroczy¢ 0,1 mm.
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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.

PROBY NA OCENE PODATNOSCI NA KOROZJE W NAPREZENIU

Opisany ponizej proces polega na tym, ze pierScienie wycigte z walcowej czgsci butli s3 poddane naprezeniu
i zanurzone przez okreSlony czas w sztucznej wodzie morskiej, nastepnie pierScienie sa wyjmowane z wody
morskiej i wystawione przez dluzszy czas na powietrze, cala procedura jest powtarzana w ciggu 30 dni. Jesli
pierScienie nie wykazuja po tych 30 dniach Zadnych rys, stop moze by¢ uwazany za nadajacy si¢ do
produkgji butli do gazu.

POBIERANIE PROBEK

Z walcowej czgSci butli pobiera si¢ sze$¢ pierScieni o szerokoSci 4a lub 25 mm; nalezy kazdorazowo
wybiera¢ wigksza warto$¢ (patrz rysunek 1). Probki musza mie¢ przekrdj 60° oraz poddawane by
naprezeniu przy pomocy Sruby samogwintujacej oraz dwoch mutr (patrz rysunek 2).

Wewngtrzne i zewnetrzne powierzchnie prébek nie s3 obrabiane.

PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI PRZED PROBA NA KOROZJE

Wszystkie Slady tluszczu, oleju i kleju, uzywanych wraz z ciggadlem (patrz ppkt 2.3.2.4), nalezy usungé przy
pomocy odpowiedniego rozpuszczalnika.

PRZEPROWADZENIE PROBY
Przygotowanie roztworu prébnego

W celu wytworzenia sztucznej wody morskiej rozpuszeza si¢ 3,5 + 0,1 czeSci wagowych chlorku sodowego
w 96,5 czesciach wagowych wody.

Warto$¢ pH $wiezo przygotowanego roztworu musi si¢ znajdowaé w zakresie 6,4-7,2.

Warto$¢ pH moze by¢ skorygowana jedynie przy pomocy rozcieficzonego kwasu solnego lub rozcieficzonej
sody.

Roztwér nie moze by¢ dopelniony poprzez dodanie roztworu soli opisanego w ppkt 2.3.1.1, lecz jedynie
poprzez dodanie wody destylowanej az do pierwotnej wysokosci w naczyniu. Dopelnianie moze by¢, gdy jest
to niezbedne, dokonywane codziennie.

Roztwoér jest co tydzien catkowicie wymieniany.

Naprezenie pierScieni

Trzy pierscienie sg $ciskane w celu naprezenia zewngtrznej powierzchni.
Trzy pierécienie sa otwierane w celu naprezenia wewnetrznej powierzchni.

Warto$¢ naprezenia jest réwna najwyzszemu dopuszczalnemu naprezeniu, jesli grubo$¢ Scianek jest obliczana
w nastepujacy sposob:

ﬁ, przy czym gwarantowane minimalne naprgZenie granicy rozciagliwosci mierzonej w N/mm?
wynosi 0,2 %.

Efektywne naprezenie moze by¢ zmierzone przy pomocy elektrycznego tensometru elektrooporowego.
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2.3.2.5.

2.3.2.6.

23.2.7.
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.

Naprezenie moze by¢ réwniez zmierzone wedlug nastgpujacego wzoru:

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

gdzie:
D' = §ciSnigta (lub otwarta) Srednica piercienia,
D = zewnetrzna $rednica butli w mm,
a = grubo$¢ $cianki butli w mm,

R,
R =2 N/mm?,

1,3
E = modul sprezystoici podtuznej w N/mm? = 70 000 N/mm?,

z = wspdlezynnik korygujacy (rysunek 3).

Sruby musza by¢ koniecznie elektrycznie oddzielone od pierécieni lub chronione przed jakimkolwiek
zetknigciem si¢ z roztworem.

Wszystkie sze$¢ pierScieni jest catkowicie zanurzane przez 10 minut w roztworze soli.
Nastepnie s3 wyjmowane z roztworu i przez 50 minut wystawione na powietrze.
Cala procedura jest powtarzana przez 30 dni lub do momentu peknigcia pierscienia.

Probki s3 badane wzrokowo pod katem ewentualnych rys.

INTERPRETACJA WYNIKOW
Stop jest uwazany za nadajacy si¢ do produkcji butli gazowych, jesli Zaden ze znajdujacych si¢ pod

naprezeniem pierScieni pod koniec préby (po 30 dniach) nie wykazuje rys, mozliwych do rozpoznania
golym okiem lub w stabym powigkszeniu (10-30-krotnym).

EWENTUALNA PROBA METALOGRAFICZNA

Jesli istnienia rys nie mozna catkowicie wykluczy¢ (chocby w przypadku wyzartych zaku¢ w formie
szeregowej), mozna przeprowadzi¢ uzupelniajacg probe metalograficzng w przekroju. Powierzchnia przekroju
jest w podejrzanym miejscu ustawiana w poprzek osi pierScienia. Nastgpnie na naprezonych i $cisnigtych
powierzchniach pierscienia jest porownywana forma (migdzy- lub $rédkrystaliczna) i glebokos¢ wnikania
korozji.

Stop jest uwazany za odpowiedni, jesli obraz korozji jest ten sam na obu stronach pierscienia.

Jesli jednak naprezona strona pierScienia wykazuje migdzykrystaliczne rysy, ktére sa wyraznie glebsze od
korozji na $cisnigtej stronie, test nalezy uznac za negatywny.

SPRAWOZDANIA
Nalezy podaé okreslenie stopu iflub jego numer normy.
Nalezy podaé granice skladu stopu.

Nalezy podaé rzeczywistg analize wytopu, z ktérego wytworzono butle.

Nalezy podaé rzeczywiste whasciwosci mechaniczne stopu obok wymaganych warunkéw minimalnych tych
wiasciwosci.

Nalezy poda¢ wyniki préby.
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ZALACZNIK I

SWIADECTWO ZATWIERDZENIA WZORU EWG

(Przepisy krajowe)
stosujac dyrektywe Rady 84/526/EWG z dnia 17 wrze$nia 1984 r. dotyczacy

BUTLI DO GAZU BEZ SZWOW, WYKONANYCH Z NIESTOPOWEGO ALUMINIUM ORAZ STOPU

ALUMINIOWEGO
Zatwierdzenie wzoru EWG nr ... Datal oveiiii e
TP BULL: o
(opis rodziny butli, podlegajacej zatwierdzeniu wzoru EWG)
P D:o AL
L coeeemeee e, L5 oo Vot oo Vo e
Producent lub przedstawiciel: ..o
(nazwisko i adres producenta lub jego przedstawiciela)
Znak zatwierdzenia wzoru EWG: E ............................................ @ ............................................

Wyniki badania przeprowadzonego w celu zatwierdzenia wzoru EWG oraz gldwne cechy wzoru sa zalgczone do
niniejszego $wiadectwa.

Wszelkich informacji udziela: ...
(nazwa 1 adres jednostki zatwierdzajacej)
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ZALACZNIK TECHNICZNY DO SWIADECTWA ZATWIERDZENIA WZORU EWG

1. Wyniki kontroli do celéw zatwierdzenia wzoru EWG.

2. Dane dotyczace gléwnych cech wzoru, w szczeg6lnosci:
— rysunek przekroju wzdluznego typu butli, ktéra podlega zatwierdzeniu, z nastgpujacymi danymi:
— nominalna $rednica zewngtrzna D, wraz z przewidziang przez producenta tolerancja wykonawcza,
— minimalna grubo$¢ $cianki walcowej a,
— minimalna grubo$¢ dna butli oraz ramion butli, wraz z ustalona przez producenta tolerancja wykonawcza,
— minimalna oraz maksymalna dlugos¢ wzglednie minimalne oraz maksymalne dlugosci L, L

w
— pojemno$¢ (pojemnodci) V. V_
— ci$nienie kontrolne P;

— nazwa producenta/nr rysunku i daty;
— nazwa typu butlj;

— dane dotyczace stopu zgodnie z ppkt 2.1 (rodzaj/sklad chemiczny/sposGb obrébkijobrobka cieplna/gwarantowane
wlasciwosci mechaniczne [wytrzymato$¢ na rozcigganie — granica rozciagliwosci)].
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ZALACZNIK IV
WzOR
SWIADECTWO WERYFIKACJI ZGODNOSCI EUROPEJSKIE]

Zastosowanie dyrektywy Rady 84/526/EWG z dnia 17 wrzeénia 1984 r.

Jednostka KontrolUfaca: ..o

Numer zatwierdzenia Wzort EWG: ... . e

OPis DULLE ... e e

Numer partii produkeji od ... O e

PrOQUCEIT: oo ittt ittt ettt et e e e e e e e e e
(nazwa i adres)

PafiStWO: .ot OZNACZENIE: ottt it

W aSCIC el .
(nazwisko 1 adres)
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WERYFIKACJA

1. POMIARY PROBEK BUTLI

Skiad partii Zmierzona minimalna grubos¢
Préba od Nf oo Pojemnodé Tara
nr do nr (woda) (kg) $cianki dna mm
""""""""""""" {mm) {mm)

2. PROBY MECHANICZNE NA PROBKACH BUTLI

Proba
nr

Préba rozciggania

Obrébka | Préba  wed- Préba wodna

deplna lug  normy | Granica roz- &z?c,'t;zzl::): delg:g;f_ Préba zgina- | na rozerwa- Opis miejsca pgkn‘%e;cia
” europejskicj clagliwosci Saeanic przy i nia 180° nie (opis lub zalgczony diagram)
) 2-80 Re i ' (bary)
N, 2
b 11-so | L (vjmm) 04

Podane minimalne warto§ci

Ja, nizej podpisany, niniejszym za$wiadczam, Ze sprawdzilem, ze przeprowadzono pomyélnie czynnoéci weryfikacyjne,
proby i kontrole okreslone w pkt 5.2 zalgcznika I do dyrektywy Rady 84/526/EWG z dnia 17 wrze$nia 1984 r.

Uwagl SZCZEZOIME: ..ot e

W imieniu

(jednostka kontrolujaca)



