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II

(Atos ndo legislativos)

ATOS ADOTADOS POR INSTANCIAS CRIADAS POR
ACORDOS INTERNACIONAIS

S6 os textos originais UNECE fazem fé ao abrigo do direito internacional piiblico. O estatuto e a data de entrada em vigor do presente
regulamento devem ser verificados na versio mais recente do documento UNECE comprovativo do seu estatuto, TRANS/WP.29/343,
disponivel no seguinte enderego:

http:/[www.unece.org/trans/main/wp29/wp29wgs/wp29gen/wp29fdocstts.html

Regulamento n.° 67 da Comissio Econémica das Nacdes Unidas para a Europa (UNECE) —

Prescri¢des uniformes relativas a: I. Homologagio de equipamento especifico dos veiculos a motor

das categorias M e N que utilizam gases de petréleo liquefeitos nos seus sistemas de propulsio;

II. Homologacgio de veiculos das categorias M e N equipados com equipamento especifico para

a utilizagdo de gases de petréleo liquefeitos nos seus sistemas de propulsio no que diz respeito a
instalacio desse equipamento [2016/1829]

Integra todo o texto vilido até:
Suplemento 14 a série 01 de alteragdes — Data de entrada em vigor: 9 de outubro de 2014
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1. AMBITO DE APLICACAO

O presente regulamento ¢é aplicével a:

1.1. Parte | Homologacdo de equipamento especifico dos veiculos a motor das categorias M e N (') que
utilizam gases de petréleo liquefeitos nos seus sistemas de propulsio;

1.2. Parte II Homologagdo de veiculos das categorias M e N (!) equipados com equipamento especifico para
a utilizacdo de gases de petrdleo liquefeitos nos seus sistemas de propulsdo no que diz respeito a
instalagdo desse equipamento.

2. DEFINICAO E CLASSIFICACAO DOS COMPONENTES

Os componentes do equipamento para GPL para utilizagdio nos veiculos sdo classificados segundo
a pressdo maxima de funcionamento e a fungdo, em conformidade com a figura 1.

Classe 0  Pecas a alta pressdo, incluindo tubos e acessérios que contenham GPL liquido a uma pressdo
superior a 3 000 kPa.

Classe 1  Pegas a alta pressdo, incluindo tubos e acessérios que contenham GPL liquido a sua pressdo de
vapor ou a uma pressdo de vapor superior que pode chegar a 3 000 kPa.

Classe 2 Pecas a baixa pressdo, incluindo tubos e acessérios, que contenham GPL em estado gasoso
a uma pressio maxima de funcionamento inferior a 450 kPa e superior a 20 kPa acima da
pressdo atmosférica.

Classe 2A Pegas a baixa pressdo para uma variagio de pressdo limitada, incluindo tubos e acessérios que
contenham GPL em estado gasoso a uma pressio mdxima de funcionamento inferior
a 120 kPa e superior a 20 kPa acima da pressdo atmosférica.

Classe 3 Valvulas de seguranga e valvulas de descompressdo funcionando na fase liquida.

Nio sdo abrangidos pelo presente regulamento os componentes de sistemas de GPL projetados para uma
pressdo mdxima de funcionamento inferior a 20 kPa acima da pressdo atmosférica.

Um componente pode compreender diversas pecas, cada uma das quais pertencente a uma determinada
classe relativa a pressdo mdxima de funcionamento e a funcio.

(") Tal como definido na Resolugdo consolidada sobre a construgdo de veiculos (R.E.3), documento ECE/TRANS/WP.29/78/Rev.3, ponto 2)
— www.unece.org/trans/main/wp29/wp29wgs/wp29gen/wp29resolutions.html


http://www.unece.org/trans/main/wp29/wp29wgs/wp29gen/wp29resolutions.html

L 285/4 Jornal Oficial da Unido Europeia 20.10.2016
Figura 1
Classificacio segundo a pressio médxima de funcionamento e a fungio
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Para efeitos do presente regulamento, entende-se por:
2.1. «Pressdo», a pressdo relativa em relagdo a pressio atmosférica, salvo indicagdo em contrério.
2.1.1. «Pressdo de servico», a pressdo estabilizada com o gds a uma temperatura uniforme de 15 °C.
2.1.2. «Pressdo de ensaio», a pressdo a qual um componente é submetido durante o ensaio de homologacio.
2.13 «Pressdo de projeto (PP)», a pressio maxima para a qual um componente foi projetado e com base na qual
se determina a sua resisténcia.
2.1.4 «Pressdo de funcionamento», a pressio sob condi¢des normais de funcionamento.
2.1.5. «Pressio maxima de funcionamento» a pressdo mdxima que pode ser gerada num componente durante

o0 seu funcionamento.
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2.1.6. «Pressdo de classificacdo», a mdxima pressio de funcionamento admissivel num componente consoante
a sua classificagéo.

2.2, «Equipamento especificon:

a) Reservatorio;

b) Acessérios montados no reservatdrio;

¢) Vaporizador/regulador de pressio;

d) Vilvula de corte;

e) Dispositivo de injegdo de gds, injetor ou misturador de gés;
f) Unidade de dosagem do gés, separada ou combinada com o dispositivo de inje¢do de gés;
g) Mangueiras flexiveis;

h) Boca de enchimento;

i) Vilvula antirretorno;

j)  Vélvula de descompressdo do tubo de gis

k) Filtro;

1) Sensor de pressdo ou de temperatura;

m) Bomba de combustivel;

n) Acoplamento de enchimento;

0) Unidade de controlo eletrénico;

p) Rampa de combustivel;

q) Dispositivo limitador de pressio;

1) Bloco de componentes mdltiplos

2.3. «Reservatdrio», qualquer recipiente utilizado para a armazenagem de gés de petrdleo liquefeito.

2.3.1. Tipos de reservatérios:

a) Reservatério cilindrico normalizado, com invdlucro cilindrico, provido das aberturas necessdrias e com
os fundos arqueados (convexidade para fora) em corte longitudinal, os fundos apresentam forma
toroidal (asa de cesto ou semieliptica;

b) Reservatério especial: qualquer reservatério distinto dos reservatérios cilindricos normalizados. As
caracteristicas relativas as dimensdes sdo indicadas no anexo 10, apéndice 5.

2.3.2. «Reservatério inteiramente em materiais compésitos», um reservatorio feito exclusivamente de materiais
compdsitos, com um revestimento nio metdlico.

2.3.3. «Lote de reservatérios», um mdaximo de 200 reservatdrios do mesmo tipo produzidos consecutivamente
na mesma linha de produgio.

2.4. «Tipo de reservatdrio», reservatérios que ndo diferem entre si relativamente as seguintes caracteristicas,
conforme indicadas no anexo 10:

a) Marca ou designagdo comercial do fabricante;
b) Forma (cilindrica, forma especial);

) Aberturas (placa para acessorios/anel de metal);
d) Material;

€) Processo de soldadura (no caso de reservatdrios de metal);
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f) Tratamento térmico (no caso de reservatdrios de metal);
g) Linha de producio;

h) Espessura nominal da parede;

i) Diametro;

j) Altura (no caso de reservatorios especiais).

2.5. «Acessérios montados no reservatério», o seguinte equipamento, que pode ser auténomo ou combinado:

a) Valvula limitadora do enchimento a 80 %;

b) Indicador de nivel;

¢) Viélvula de descompressio;

d) Viélvula de servigo telecomandada, com vélvula de limita¢do do caudal;
e) Bomba de combustivel;

f) Multivalvula;

g) Cobertura estanque ao gés;

h) Bucha isoladora da fonte de alimentacio de energia elétrica

i) Vilvula antirretorno;

j) Dispositivo limitador de pressio;

2.5.1. «Valvula limitadora do enchimento a 80 %, entende-se um dispositivo que ndo permite encher
o reservatorio a mais de 80 % da sua capacidade.

2.5.2. «Indicador de nivel, entende-se um dispositivo que permite verificar o nivel de liquido no reservatério.

2.5.3. «Vélvula de descompressio (vilvula de descarga)», um dispositivo que limita a subida de pressio no
reservatorio.

2.5.3.1. «Dispositivo limitador de pressdo», entende-se um dispositivo destinado a proteger o reservatdrio contra

uma eventual explosdo em caso de incéndio, libertando o GPL armazenado.

2.5.4. «Valvula de servi¢o telecomandada, com valvula de limitacdo do caudal», entende-se um dispositivo que
permite estabelecer ou interromper a alimentagdo de GPL ao vaporizador/regulador de pressio; «teleco-
mandada» significa que a vélvula de servico é controlada a distancia pela unidade de controlo eletrénico;
quando o motor estd parado, a vélvula permanece fechada; por vilvula de limitagdo do caudal entende-se
um dispositivo para limitar o débito de GPL.

2.5.5. «Bomba de combustivel», um dispositivo para fornecer GPL liquido ao motor, aumentando a pressio do
reservatorio com a pressdo de alimentagdo da bomba de combustivel.

2.5.6. «Multivdlvula», um dispositivo composto por todos ou por parte dos acessérios mencionados nos
pontos 2.5.1 a 2.5.3 e no ponto 2.5.8.

2.5.7. «Cobertura estanque ao gds», um dispositivo para proteger os acessorios e libertar quaisquer fugas para
o ar livre.

2.5.8. Bucha isoladora da fonte de alimentacgdio (bomba do combustivel/atuadores/sensor do nivel de
combustivel).

2.5.9. «Valvula antirretorno», um dispositivo que permite o débito de GPL liquido num sentido e o impede no

sentido oposto.

2.6. «Vaporizador», um dispositivo destinado a fazer passar o GPL do estado liquido ao estado gasoso.
2.7. «Regulador de pressdo», um dispositivo destinado a reduzir e regular a pressio dos gases de petréleo
liquefeitos.

2.8. «Valvula de corte», entende-se um dispositivo destinado a travar o débito de GPL.
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2.9. «Vélvula de descompressdo do tubo de gds», um dispositivo que impede a pressdo nas tubagens de exceder
um valor predeterminado.

2.10. «Dispositivo de inje¢do do gds, injetor ou misturador do gds», um dispositivo que determina a admissdo
do GPL liquido ou gasoso no motor.

2.11. «Unidade de dosagem do gés», um dispositivo que mede efou distribui o débito de gds admitido no motor
e que pode ser separado ou combinado com o dispositivo de injedo do gds.

2.12. «Unidade de controlo eletrénico», um dispositivo que controla a solicitagdo de gds pelo motor e que corta
automaticamente a alimentagdo energética das valvulas de corte integradas no sistema de GPL, na eventua-
lidade de danificagio da tubagem de abastecimento de combustivel, por motivo de acidente ou de
bloqueio do motor.

2.13. «Sensor de pressio ou de temperatura», entende-se um dispositivo que mede a pressdo ou a temperatura.

2.14. «Filtro de GPL», entende-se um dispositivo que filtra o GPL e que pode estar integrado noutros
componentes.

2.15. «Mangueiras flexiveis», tubagens para o transporte de GPL nos estados liquido ou gasoso e a vdrias

pressdes, de um ponto para outro.

2.16. «Boca de enchimento», um dispositivo que permite encher o reservatério; pode estar integrada na valvula
limitadora do enchimento a 80 % ou localizar-se a distancia, no exterior do veiculo.

2.17. «Acoplamento de enchimento», entende-se uma ligacdo, no circuito do combustivel, entre o reservatério e
o motor. se um veiculo monocombustivel estiver sem combustivel, o motor pode funcionar através de
um reservatorio de emergéncia, que pode ser ligado ao acoplamento de enchimento.

2.18. «Rampa de combustivel», um tubo ou uma conduta que liga os dispositivos de injecio de combustivel.
2.19. «Gds de petrdleo liquefeito (GPL)», entende-se qualquer produto composto essencialmente pelos seguintes
hidrocarbonetos:

propano, propeno (propileno), butano comum, isobutano, isobutileno, buteno (butileno) e etano.

A norma europeia EN 589:1993 especifica os requisitos e métodos de ensaio aplicaveis ao GPL para
veiculos automéveis, comercializado e distribuido nos paises membros do CEN (Comité Europeu de
Normalizagio).

2.20. «Conjunto da mangueira», um conjunto composto por uma mangueira flexivel e respetivos acoplamentos.

PARTE I

HOMOLOGACAO DE EQUIPAMENTO ESEECfFICO DOS VEICULOS A MOTOR DAS CATEGORIAS M E N QUE
UTILIZAM GASES DE PETROLEO LIQUEFEITOS NOS SEUS SISTEMAS DE PROPULSAO

3. PEDIDO DE HOMOLOGACAO

3.1 O pedido de homologacido de um equipamento especifico deve ser apresentado pelo titular da marca
comercial ou pelo seu representante, devidamente acreditado.

3.2. Deve ser acompanhado dos documentos a seguir mencionados, em triplicado, e dos seguintes elementos:
3.2.1. Descrigdo pormenorizada do tipo de equipamento especifico (conforme indicado no anexo 1);

3.2.2. Desenho do equipamento especifico, com suficiente pormenorizagio e a uma escala adequada;

3.2.3. Verificagdo do cumprimento das especificagdes prescritas no ponto 6 do presente regulamento.

3.3. A pedido do servico técnico responsdvel pela realizagio dos ensaios de homologacdo, devem ser

fornecidas amostras do equipamento especifico.

Se necessério, devem ser fornecidas amostras suplementares.
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4. MARCACOES

4.1. Todos os componentes apresentados para homologagdo devem indicar a marca ou designagdo comercial
do fabricante e o tipo. No caso de componentes ndo metdlicos, devem igualmente indicar o més e o ano
de fabrico. Esta marcagdo deve ser indelével e claramente legivel.

4.2. Todo o equipamento deve comportar um espago de dimensdes suficientes para a marca de homologagio,
incluindo a classificagio do componente (ver anexo 2-A) e, no caso de componentes da classe 0, também
a pressdo de projeto (PP); Este espago ¢ indicado nos desenhos referidos no ponto 3.2.2.

4.3. Todos os reservatdrios devem também ter um rétulo soldado, com os seguintes elementos claramente
legiveis e indeléveis:

a) Namero de série;

b) Capacidade em litros;

¢) Marcagdo «GPL;

d) Pressdo de ensaio (kPa);

€) A mencio: «(Nivel mdximo de enchimento: 80 %»;
f) Ano e més da homologagdo (p. ex., 99/1);

g) Marca de homologacio, nos termos do ponto 5.4;

h) Inscricio «BOMBA INTERIOR», juntamente com uma marcagio que identifique a bomba
eventualmente montada no reservatorio.

4.4. Para além das disposi¢des dos pontos 4.1 e 4.2, é necessdrio utilizar uma das marcas adicionais referidas
em seguida para vilvulas de servico telecomandadas e valvulas de corte telecomandadas, em
conformidade com o ponto 4.7 do anexo 3 ou com o ponto 1.7. do anexo 7, respetivamente:

a) «Hl»
b) «HZ»
C) «H3»
5. HOMOLOGACAO
5.1. Se as amostras do equipamento apresentadas para homologagio cumprirem o disposto nos pontos 6.1

a 6.13 do presente regulamento, é concedida a homologacio do tipo de equipamento em causa.

5.2. A cada tipo de equipamento homologado ¢ atribuido um ndmero de homologagdo. Os dois primeiros
algarismos (atualmente 01, correspondendo a série 01 de alteracdes, que entrou em vigor em
13 de novembro de 1999) indicam a série que inclui as principais e mais recentes alteragdes técnicas
introduzidas no regulamento a data da emissdo da homologacdo. Uma mesma parte contratante nio pode
atribuir o mesmo cédigo alfanumérico a outro tipo de equipamento.

5.3. A homologagio, extensio da homologacio ou recusa da homologagio de um tipo de equipamento para
GPL ou de uma pega deste, nos termos do presente regulamento, deve ser comunicada as partes
contratantes no Acordo que apliquem o regulamento, por meio de um formuldrio conforme ao modelo
apresentado no anexo 2-B do presente regulamento. Caso diga respeito a um reservatério, deve ser
adicionado o anexo 2-B, apéndice.

5.4. Em todos os equipamentos que se integrem num tipo homologado ao abrigo do presente regulamento,
deve ser afixada visivelmente, no espaco referido no ponto 4.2, para além das marcagdes estipuladas nos
pontos 4.1 e 4.3 acima, uma marca de homologagio internacional que consiste em:

5.4.1. Um circulo envolvendo a letra «E», seguida do nimero distintivo do pais que concedeu a homologagio (!).

(") Os nimeros distintivos das partes contratantes no Acordo de 1958 sdo reproduzidos no anexo 3 da Resolu¢do consolidada sobre
a construgdo de veiculos (R.E.3), documento ECE/TRANS/WP.29/78/Rev.3 — www.unece.org/trans/main/wp29/wp29wgs/wp29gen/
wp29resolutions.html


http://www.unece.org/trans/main/wp29/wp29wgs/wp29gen/wp29resolutions.html
http://www.unece.org/trans/main/wp29/wp29wgs/wp29gen/wp29resolutions.html
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5.4.2. O niimero do presente regulamento, seguido da letra «R», de um travessdo e do niimero de homologagio,
colocados a direita do circulo previsto no ponto 5.4.1 anterior. O niimero de homologagdo consiste no
nimero de homologacio do tipo de componente, que consta do respetivo certificado (ver ponto 5.2 e
anexo 2-B), precedido por dois algarismos que indicam a sequéncia da mais recente série de altera¢des ao
presente regulamento.

5.5. A marca de homologacio deve ser indelével e claramente legivel.

5.6. O anexo 2-A do presente regulamento contém exemplos da disposi¢do da marca de homologagdo acima
descrita.

5.7. No caso de um componente da classe 0, marca-se também a pressdo de projeto na proximidade da marca

de homologacio prevista no ponto 5.4. acima.

6. ESPECIFICACOES RELATIVAS AOS VARIOS COMPONENTES DO EQUIPAMENTO PARA GPL
6.1. Disposi¢Oes gerais

O equipamento especifico de veiculos que utilizam o GPL nos seus sistemas de propulsdo deve funcionar
de modo correto e seguro.

Os materiais de que é composto esse equipamento e que estejam em contacto com o GPL devem ser
compativeis com este combustivel.

As pegas do equipamento cujo funcionamento correto e seguro possa ser influenciado pelo GPL, por
pressdo elevada ou por vibragdes devem ser submetidas aos ensaios adequados descritos nos anexos do
presente regulamento. Deve, em especial, cumprir-se o disposto nos pontos 6.2 a 6.13.

A instalacio de equipamento para GPL homologado nos termos do presente regulamento deve cumprir
o estipulado em matéria de compatibilidade eletromagnética (CEM), em conformidade com
o Regulamento n.° 10, série 02 de altera¢des, ou norma equivalente.

6.2. Disposigdes relativas aos reservatorios

Os reservatérios de GPL devem ser homologados nos termos do disposto anexo 10 do presente

regulamento.
6.3. Disposigdes relativas aos acessérios montados no reservatorio
6.3.1. O reservatério deve ser equipado com os seguintes acessorios, separados ou combinados (multivélvulas):
6.3.1.1. Vilvula limitadora do enchimento a 80 %;
6.3.1.2. Indicador de nivel;
6.3.1.3. Vilvula de descompressdo (vilvula de descarga);
6.3.1.4. Vilvula de servico telecomandada, com vélvula de limitacio do caudal.
6.3.2. Se necessdrio, o reservatério pode ser equipado com uma cobertura estanque ao gés.
6.3.3. O reservatério pode ser equipado com uma bucha isoladora da fonte de alimentagdo, para protegdo dos

atuadores e da bomba do GPL.

6.3.4. O reservatorio pode ser equipado no seu interior com uma bomba de GPL.
6.3.5. O reservatorio pode ser equipado com uma vélvula antirretorno.
6.3.6. O reservatério deve ser equipado com um dispositivo limitador de pressio (DLP). Podem ser

homologados como dispositivos limitadores de pressdo os seguintes dispositivos ou fungdes:

a) Tampdo fusivel (acionado termicamente);
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b) Vélvula de descompressdo, sob condicio de cumprir o disposto no ponto 6.15.8.3 abaixo; ou

¢) Uma combinagio dos dois dispositivos anteriores;

d) Qualquer outra solugdo técnica equivalente, desde que proporcione o mesmo nivel de desempenho.

6.3.7. Os acessorios mencionados nos pontos 6.3.1 a 6.3.6 devem ser homologados nos termos do disposto nos

seguintes anexos:

a) Anexo 3 do presente regulamento no que respeita aos acessorios referidos nos pontos 6.3.1, 6.3.2,

6.3.3 ¢ 6.3.6;

b) Anexo 4 do presente regulamento no que respeita aos acessorios referidos no ponto 6.3.4;

¢) Anexo 7 do presente regulamento no que respeita aos acessorios referidos no ponto 6.3.5;

6.4. — 6.14. Disposicdes relativas a outros componentes

Os restantes componentes, indicados no quadro 1 seguinte, devem ser homologados nos termos dos
anexos enumerados nesse quadro:

Quadro 1
Ponto Componente Anexo
6.4. Bomba de combustivel 4
6.5. Vaporizador (!) 6
Regulador de pressdo (')
6.6. Vélvulas de corte 7
Vélvulas antirretorno
Vilvulas de descompressdo da tubagem de gés
Acoplamento de enchimento
6.7. Mangueiras flexiveis 8
6.8. Boca de enchimento 9
6.9. Dispositivos de injegdo de gds/Misturador de gés () 11
ou
Injetores
6.10. Unidade de dosagem do gés (?) 12
6.11. Sensores de pressdo 13
Sensores de temperatura
6.12. Unidade de controlo eletrénico 14
6.13. Filtros de GPL 5
6.14. Dispositivo limitador de pressdo 3

(') Em combinagdo ou em separado.
() S6 é aplicavel se o atuador da dosagem de gds ndo estiver incorporado no dispositivo de inje¢do de gds.

(}) S6 é aplicdvel se a pressdo de funcionamento do misturador de gds exceder 20 kPa (classe 2).
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6.15. Normas gerais de projeto aplicdveis aos componentes
6.15.1. Disposi¢des relativas a vélvula limitadora do enchimento a 80 %
6.15.1.1. A junta entre o flutuador e a unidade de fecho da vélvula limitadora do enchimento a 80 % deve ser

indeformdvel em condi¢des normais de utilizacio.

6.15.1.2. Se a vilvula limitadora do enchimento a 80 % adaptada ao reservatério incluir flutuador, este deve resistir
a uma pressdo externa de 4 500 kPa.

6.15.1.3. A unidade de fecho do dispositivo que limita o enchimento a um méximo de 80 % + 0/- 5 % da
capacidade do reservatério, e para a qual a valvula limitadora do enchimento a 80 % foi concebida, deve
resistir a uma pressdo de 6 750 kPa. Na posicdo de interrup¢do, o débito de enchimento a uma pressio
diferencial de 700 kPa ndo deve exceder 500 cm?/minuto. A vélvula deve ser ensaiada em todos os
reservatorios nos quais pode ser instalada, ou, em alternativa, o fabricante deve indicar, através de célculo,
a que tipos de reservatdrio esta vilvula se adequa.

6.15.1.4. Se a vélvula limitadora do enchimento a 80 % ndo incluir flutuador, ndo deve ser possivel prosseguir
o enchimento, apés a interrup¢do, a um débito superior a 500 cm?/minuto.

6.15.1.5. O dispositivo deve ser apresentar uma marca permanente, que indique o tipo de reservatério para o qual
foi projetado, o didmetro, o angulo e, se aplicdvel, instrugdes de montagem.

6.15.2. Nos dispositivos que contenham GPL e funcionem a energia elétrica, devem verificar-se as seguintes
caracteristicas, para evitar faiscas em superficies de fratura do componente:

a) Isolamento elétrico, de modo a impedir a passagem de corrente através das pegas que contém o GPL;
b) O sistema elétrico do dispositivo deve ser isolado em relagio:

i) ao corpo,

ii) ao reservatdrio, no que respeita a bomba de combustivel.

A resisténcia elétrica do isolamento deve ser superior a 10 MQ.

6.15.2.1. As ligagdes elétricas no interior da bagageira e do habitdculo devem cumprir o disposto relativamente a
classe de protecdo IP 40, em conformidade com a norma CEI 60529-1989+A1:1999.

6.15.2.2. Todas as outras ligagdes elétricas devem cumprir o disposto relativamente a classe de isolamento IP 54,
em conformidade com a norma CEI 60529-1989+A1:1999.

6.15.2.3. Para uma ligacdo elétrica isolada e segura, a bucha da fonte de alimentagdo (bomba de GPL/atuadores|
[sensor do nivel de GPL) deve ser de tipo hermeticamente selado.

6.15.3. Disposi¢des especificas relativas a valvulas ativadas por energia elétricajexterna (hidrdulica, pneumdtica):

6.15.3.1. As vilvulas ativadas por energia elétricajexterna (por exemplo, vélvula limitadora de enchimento a 80 %,
véalvula de servigo, vdlvulas de corte, vélvulas antirretorno, vélvula de descompressio do tubo de gis,
acoplamento de enchimento) devem ficar na posicdo «fechada», quando a sua fonte de energia estiver

desligada.

6.15.3.2. A alimentacdo elétrica da bomba de combustivel deve ser desligada na eventualidade de defeito ou de
perda de energia na unidade de controlo eletrdnico.

6.15.4. Fluido permutador de calor (disposigdes relativas a compatibilidade e a pressdo)

6.15.4.1. Os materiais constituintes de um dispositivo que, durante o seu funcionamento, entrem em contacto com
o fluido permutador de calor do dispositivo devem ser compativeis com este fluido e projetados de modo
a resistir a uma pressdo de 200 kPa do mesmo fluido. O material deve estar conforme ao disposto no
anexo 15, ponto 17.
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6.15.4.2. O compartimento que contém o fluido permutador de calor do vaporizador/regulador de pressio deve ser
a prova de fugas a uma pressio de 200 kPa.

6.15.5. Um componente que contenha pegas de alta pressdo e pegas de baixa pressio deve ser projetado de modo
que a pressdo nas pegas de baixa pressio ndo suba acima de 2,25 vezes a pressdo de projeto mdxima para
a qual foi submetido a ensaio. Os componentes ligados diretamente a pressdo do reservatério devem ser
projetados para a pressio de classificagio de 3 000 kPa. Ndo ¢é permitida a libertagio de gds para
o compartimento do motor, nem para o exterior do veiculo.

6.15.6. Disposigdes especificas para prevenir a circulagio de gas

6.15.6.1. A bomba da classe 1 deve ser projetada de modo que, na eventualidade, por exemplo, de obstrucio da
tubagem ou de ndo abertura de uma vélvula de corte, a pressio de saida nunca exceda 3 000 kPa. Tal
pode ser conseguido desligando a bomba ou provocando a recondugio do GPL para o reservatdrio.

A bomba da classe 0 deve ser projetada de modo que, na eventualidade, por exemplo, de obstrugio da
tubagem ou de ndo abertura de uma vilvula de corte, a pressdo de saida nunca exceda a pressdo de
projeto dos componentes a jusante da bomba. Tal pode ser conseguido desligando a bomba ou
provocando a recondugdo do GPL para o reservatério.

6.15.6.2. O vaporizador/regulador de pressdo deve ser projetado de modo a impedir qualquer circulagdo de gés
quando lhe ¢ fornecido GPL a uma pressdo < 4 500 kPa com o regulador fora de servico.

6.15.7. Disposigoes relativas a vdlvula de descompressdo do tubo de gis

6.15.7.1. As viélvulas de descompressdo da tubagem de gés da classe 0 devem ser projetadas de modo a abrir a uma
pressdo de 3 200 100 kPa.

As valvulas de descompressdo da tubagem de gds da classe 1 devem ser projetadas de modo a abrir a uma
pressdo igual a 1,07 PP do tubo + 100 kPa.

6.15.7.2. A vilvula de descompressdo da classe 1 ndo deve apresentar fugas internas até a pressdo de 3 000 kPa.

As vélvulas de descompressdo da classe 0 ndo devem apresentar fugas internas até a pressdo de projeto
(PP) do tubo.

6.15.8. Disposi¢des relativas a vélvula de descompressdo (vilvula de descarga)

6.15.8.1. A vélvula de descompressio deve ser montada na zona de gds no interior do reservatério, ou sobre
o reservatério, na drea em que o combustivel se encontra no estado gasoso.

6.15.8.2. A vilvula de descompressio do tubo de gds deve ser projetada de modo a abrir a uma pressio
de 2 700 £ 100 kPa.

6.15.8.3. A capacidade de escoamento da vélvula de descompressio, determinado com ar comprimido a uma
pressdo 20 % superior a pressio normal de funcionamento, deve ser o seguinte:

Q = 10,66 x A%%2
em que:

Q

A = drea da superficie exterior do reservatério em m2.

débito de ar em m?/min normalizados (pressdo absoluta de 100 kPa e temperatura de 15 °C);

Os resultados do ensaio de escoamento devem ser corrigidos em relacdo as condi¢bes normais:
pressdo do ar de 100 kPa de pressdo absoluta e a uma temperatura de 15 °C.

Se a vélvula de descompressdo for considerada um dispositivo limitador de pressdo, o seu débito minimo
deve ser de 17,7 m?/min.
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6.15.8.4. A vélvula de descompressdo ndo pode ter fugas internas até 2 600 kPa.
6.15.8.5. O dispositivo limitador de pressdo (fusivel) deve ser projetado de modo a abrir a uma temperatura
de 120 £ 10 °C.
6.15.8.6. O dispositivo limitador de pressdo (fusivel) deve ser projetado de modo a ter, quando aberto, a seguinte
capacidade de escoamento:
Q=273xA
em que:
= caudal de ar em m3/min normalizados (pressdo absoluta de 100 kPa e temperatura de 15 °C);
A = drea da superficie exterior do reservatério em m2.
O ensaio de escoamento deve ser realizado a uma pressdo ascendente do ar de 200 kPa (absoluta) e
a uma temperatura de 15 °C.
Os resultados do ensaio de escoamento devem ser corrigidos em relagdo as condi¢des normais:
pressdo absoluta do ar de 100 kPa e temperatura de 15 °C.
6.15.8.7. O dispositivo limitador de pressdo deve ser montado na zona de gés do reservatorio.
6.15.8.8. O dispositivo limitador de pressio deve ser adaptado ao reservatério de modo a poder descarregar para
a cobertura estanque ao gds, se for prescrita a presenca desta tltima.
6.15.8.9. O dispositivo limitador de pressdo (fusivel) deve ser ensaiado segundo o disposto no anexo 3, ponto 7.
6.15.9. Dissipacdo de energia da bomba de combustivel
Com o nivel minimo de combustivel, em que o motor ainda funciona, o desenvolvimento de calor pela(s)
bomba(s) de combustivel ndo deve, em caso algum, provocar a abertura da vélvula de descompressdo.
6.15.10. Disposi¢des relativas a boca de enchimento
6.15.10.1. A boca de enchimento deve estar equipada com, pelo menos, uma vélvula antirretorno estanque ao gés, e
deve ter sido concebida para ndo poder ser desmontada.
6.15.10.2. A boca de enchimento deve ser protegida contra a contaminagio.
6.15.10.3. A forma e as dimensdes da zona de encaixe da boca de enchimento devem obedecer ao estipulado nas
figuras do anexo 9.
A boca de enchimento representada na figura 5 € aplicivel somente a veiculos a motor das categorias M,,
M,, N,, N; e M,com massa total maxima > 3 500 kg.
6.15.10.4. A boca de enchimento representada na figura 4 pode ser também aplicdvel a veiculos a motor das
categorias M,, M, N,, N, e M,com massa total mdxima > 3 500 kg (!).
6.15.10.5. O exterior da boca de enchimento ¢ ligado ao reservatério por uma mangueira ou um tubo flexivel.
6.15.10.6.  Disposicdes especificas relativas a boca de enchimento europeia para veiculos ligeiros (anexo 9 —
figura 3):
6.15.10.6.1. O volume morto entre a superficie de estanquidade e a parte dianteira da vélvula antirretorno ndo deve

exceder 0,1 cm?;

(") Tal como definidas na Resolugdo consolidada sobre a construgido de veiculos (RE3), documento ECE/TRANS/WP.29/78/Rev.3, ponto 2.
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6.15.10.6.2. O débito através do conector, a uma diferenca de pressdo de 30 kPa, deve ser de, pelo menos, 60 litros|
[min., se o ensaio for efetuado com dgua.

6.15.10.7.  Disposi¢des especificas relativas & boca de enchimento europeia para veiculos pesados (anexo 9 —
figura 5):

6.15.10.7.1. O volume morto entre a superficie de estanquidade e a parte dianteira da vélvula antirretorno ndo deve
exceder 0,5 cm?;

6.15.10.7.2. O débito através da boca de enchimento, com a vélvula antirretorno aberta mecanicamente, a uma
diferenca de pressdo de 50kPa deve ser de, pelo menos, 200 litros/min., se o ensaio for efetuado com
dgua.

6.15.10.7.3. A boca de enchimento europeia deve cumprir os requisitos do ensaio de impacto descrito no anexo 9,

ponto 7.4.
6.15.11. Disposigdes relativas ao indicador de nivel
6.15.11.1. O dispositivo para verificar o nivel de liquido no reservatério deve ser de tipo indireto (p. ex., magnético)

e estar situado entre o interior e o exterior do reservatério. Se for de tipo direto, as ligacdes elétricas
devem cumprir as especifica¢des IP54, em conformidade com a norma CEI EN 60529:1997-06.

6.15.11.2.  Se o indicador de nivel do reservatério incluir um flutuador, este deve resistir a uma pressdo externa de

3 000 kPa.

6.15.12. Disposigdes relativas a cobertura estanque ao gds do reservatdrio

6.15.12.1. A saida da cobertura estanque ao gds deve ter uma sec¢do transversal livre total de, pelo menos,
450 mm?2.

6.15.12.2. A cobertura estanque ao gds ndo deve apresentar fugas a uma pressio de 10 kPa com a(s) abertura(s)
fechada(s), nem deformagdo permanente. E admissivel uma fuga maxima de vapor de 100 cm?/hora.

6.15.12.3. A cobertura estanque ao gas deve ser projetada para resistir a uma pressio de 50 kPa.

6.15.13. Disposi¢des relativas a vélvula de servigo telecomandada, com vélvula de limita¢do do caudal
6.15.13.1.  Disposicdes relativas a vélvula de servico

6.15.13.1.1. Se a vélvula de servico estiver combinada com uma bomba de abastecimento de GPL, deve ser aposta
a inscricio «<BOMBA INTERIOR», juntamente com os elementos identificativos desta Gltima na placa de
marcagdo do reservatério de GPL ou na multivdlvula, se existir. As liga¢es elétricas no interior do
reservatorio de LPG devem cumprir o disposto relativamente a classe de protecdo IP 40, em conformidade
com a norma CEI 60529-1989+A1:1999.

6.15.13.1.2. As vélvulas de servico da classe 1 devem resistir a uma pressio de 6 750 kPa, tanto na posi¢do aberta
como na posi¢do de interrupgdo. As vilvulas de servigo da classe 0 devem resistir a uma pressdo igual
a 2,25 PP, tanto na posigdo aberta como na posigdo de interrupcio.

6.15.13.1.3. Na posi¢do de interrupgdo, a vélvula de servico ndo deve permitir fugas internas no sentido da circulagio
do caudal, podendo, todavia, existir fugas no sentido oposto.

6.15.13.2.  Disposicdes relativas a valvula de limitagdo do caudal
6.15.13.2.1. A valvula de limitacio do caudal deve ser montada no interior do reservatério.

6.15.13.2.2. A vélvula de limitagio do caudal deve ser provida de uma derivacdo, para permitir a igualizacio das
pressoes.
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6.15.13.2.3. A vilvula de limitagdo do caudal deve desligar-se automaticamente quando o diferencial de pressdes entre
a entrada e a saida atingir 90 kPa. Nestas circunstancias, o débito ndo deve exceder 8 000 cm?/min.

6.15.13.2.4. Estando a vdlvula de limitacdo do caudal na posicdo de interrupgdo, o débito através da derivacdo ndo
deve exceder 500 cm?/min. a uma pressdo diferencial de 700 kPa.

7. MODIFICACOES E EXTENSAO DA HOMOLOGACAO DE UM TIPO DE EQUIPAMENTO PARA GPL

7.1. Qualquer modificagdo de um tipo de equipamento para GPL deve ser notificada a entidade homologadora
que homologou o tipo em causa. Essa entidade homologadora pode entio:

7.1.1. Considerar que as modificagdes introduzidas nio sdo suscetiveis de produzir efeitos negativos signifi-
cativos e que o equipamento continua a obedecer aos requisitos estabelecidos; ou

7.1.2. Decidir que o equipamento tem de ser sujeito a uma nova série, parcial ou completa, de ensaios.

7.2. A confirmagio ou recusa da homologagdo, com especificagio das alteragdes ocorridas, deve ser
comunicada as partes contratantes no Acordo que apliquem o presente regulamento, através do
procedimento indicado no ponto 5.3.

7.3. A entidade homologadora que emite a extensdo da homologacio deve atribuir um niimero de série a cada
formuldrio de comunicacdo previsto para uma extensao.

8. (EM ABERTO)

9. CONFORMIDADE DA PRODUCAO

Os procedimentos relativos ao controlo da conformidade da produgdo devem corresponder aos estabe-
lecidos no apéndice 2 do Acordo (E/ECE[324-E/ECE/TRANS/505/Rev.2), com os seguintes requisitos:

9.1. O fabrico de qualquer equipamento homologado nos termos do presente regulamento deve respeitar
o tipo homologado, mediante o cumprimento do disposto no ponto 6.

9.2. Para verificar o cumprimento do disposto no ponto 9.1, devem ser efetuados controlos adequados da
produgdo.
9.3. Devem ser cumpridos os requisitos minimos relativos aos ensaios de controlo da conformidade da

producio, enunciados nos anexos 8, 10 e 15 do presente regulamento.

9.4. A entidade que tiver concedido a homologagdo pode verificar, em qualquer momento, os métodos de
controlo da conformidade aplicados em cada unidade de produgdo. A periodicidade normal destas
verificagdes serd uma vez por ano.

9.5. Além disso, cada reservatério deve ser ensaiado a uma pressdo minima de 3 000 kPa, em conformidade
com o disposto no anexo 10, ponto 2.3, do presente regulamento.

9.6. Todo o conjunto da mangueira correspondente a classe 1 (alta pressdo), segundo a classificagio do
ponto 2 do presente regulamento, deve ser ensaiado, durante meio minuto, com gds a pressio de
3 000 kPa pelo titular da homologacio.

9.6.1. Todo o conjunto da mangueira utilizado na classe de alta pressdo (classe 0), segundo a classificagio do
ponto 2 do presente regulamento, deve ser ensaiada, durante meio minuto, com gis a PP declarada pelo
titular da homologacio.
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9.7. No caso de reservatérios soldados, pelo menos um em cada 200 e mais um dos restantes devem ser
submetidos ao exame radiografico previsto no anexo 10, ponto 2.4.1.

9.8. Durante a producdo, um em cada 200 reservatérios e mais um dos restantes devem ser submetidos aos
ensaios mecanicos supramencionados, nos termos do anexo 10, ponto 2.1.2.

10. SANCOES PELA NAO CONFORMIDADE DA PRODUCAQ

10.1. A homologagio concedida a um tipo de equipamento nos termos do presente regulamento pode ser
revogada se ndo se cumprir o disposto no ponto 9.

10.2. Se uma parte contratante no Acordo que aplique o presente regulamento revogar uma homologagio que
tenha previamente concedido, deve notificar imediatamente desse facto as restantes partes contratantes
que apliquem o presente regulamento, utilizando um formuldrio de comunicagdo correspondente ao
modelo apresentado no anexo 2-B do presente regulamento.

11. DISPOSICOES TRANSITORIAS RELATIVAS AOS VARIOS COMPONENTES DO EQUIPAMENTO PARA GPL

11.1. A contar da data oficial de entrada em vigor da série 01 de alteracdes do presente regulamento, nenhuma
parte contratante que aplique o presente regulamento deve recusar um pedido de homologacio ao abrigo
do presente regulamento, com a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteragdes.

11.2. Uma vez decorridos trés meses apds a data oficial de entrada em vigor da série 01 de alteragdes ao
presente regulamento, as partes contratantes que o apliquem s6 devem conceder homologag¢des se o tipo
de componente a homologar cumprir as disposi¢des do presente regulamento, com a redagdo que lhe foi
dada pela série 01 de alteragdes.

11.3. Nenhuma parte contratante que aplique o presente regulamento deve recusar um tipo de componente
homologado ao abrigo da série 01 de alteracdes ao presente regulamento.

11.4. Até 12 meses ap6s a data de entrada em vigor da série 01 de alteragdes ao presente regulamento,
nenhuma parte contratante que o aplique deve recusar um tipo de componente homologado ao abrigo do
presente regulamento na sua forma original.

11.5. Findo o periodo de 12 meses apds a entrada em vigor da série 01 de alteragBes, as partes contratantes que
apliquem o presente regulamento podem recusar a venda de um tipo de componente que ndo cumpra os
requisitos da série 01 de alteracdes ao presente regulamento, a ndo ser que o componente em causa seja
considerado uma peca de substitui¢do para veiculos em circulago.

12. CESSACAO DEFINITIVA DA PRODUCAO

Se o titular da homologagio deixar completamente de fabricar um tipo de equipamento homologado nos
termos do presente regulamento, deve informar desse facto a entidade que concedeu a homologagio.
Apbs receber a comunicagdo correspondente, essa entidade deve do facto informar as outras partes
contratantes no Acordo que apliquem o presente regulamento por meio de um formuldrio de
comunicagdo conforme ao modelo constante do anexo 2-B do presente regulamento.

13. DESIGNACOES E ENDERECOS DOS SERVICOS TECNICOS RESPONSAVEIS PELA REALIZAGAO DOS ENSAIOS DE
HOMOLOGACAO E DAS ENTIDADES HOMOLOGADORAS

As partes contratantes no Acordo que apliquem o presente regulamento comunicam ao Secretariado das
Nagdes Unidas os nomes e enderecos dos servicos técnicos responsiveis pela realizacio dos ensaios de
homologagio, bem como das entidades homologadoras que concedem as homologagdes, aos quais devem
ser enviados os formuldrios que certificam a concessdo, a extensdo, a recusa ou a revogagio da
homologagio, emitidos noutros paises.
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PARTE II

HOMOLOGAgAO DE VEICULOS DAS CATEGORIAS M E N EQUIPADOS COM EQUIPAMENTO ]jSPECfFICO PARA
A UTILIZACAO DE GASES DE PETROLEO LIQUEFEITOS NOS SEUS SISTEMAS DE PROPULSAO NO QUE DIZ
RESPEITO A INSTALACAO DESSE EQUIPAMENTO.

14. DEFINICOES
14.1. Para efeitos do disposto na parte Il do presente regulamento, entende-se por:
14.1.1. «Homologagdo de um veiculo», a homologa¢do de um modelo de veiculo no que diz respeito a instalagdo

de equipamento especifico para utilizagdo de gases de petréleo liquefeitos no seu sistema de propulsio;

14.1.2. «Modelo de veiculo», um veiculo ou uma familia de veiculos equipados com equipamentos especificos
para utilizagdo de GPL nos seus sistemas de propulsio e que ndo diferem entre si relativamente as
seguintes caracteristicas:

14.1.2.1. Fabricante;

14.1.2.2. Designagdo do tipo, determinada pelo fabricante;

14.1.2.3. Aspetos essenciais de construgdo e projeto:

14.1.2.3.1.  Quadro/plataforma do piso (diferencas ébvias e fundamentais);
14.1.2.3.2.  Instalagdo do equipamento para GPL (diferengas 6bvias e fundamentais).

14.1.3. «Fase de imobilizacdo comandada», o periodo durante o qual o motor de combustio é desligado automati-
camente para poupar combustivel e pode arrancar de novo de modo automatico.

15. PEDIDO DE HOMOLOGAGCAO

15.1. O pedido de homologagio de um modelo de veiculo no que respeita a instalagio de equipamento
especifico para a utilizacdio de gases de petrdleo liquefeitos no seu sistema de propulsio deve ser
apresentado pelo fabricante do veiculo ou pelo seu representante, devidamente acreditado.

15.2. O pedido deve ser acompanhado dos documentos a seguir enumerados, em triplicado: descri¢do do
veiculo, incluindo todos os elementos pertinentes referidos no anexo 1 do presente regulamento.

15.3. Deve ser apresentado ao servico técnico responsdvel pela realizacio dos ensaios de homologagio um
veiculo representativo do modelo de veiculo a homologar.

16. HOMOLOGACAO

16.1. Se o veiculo apresentado para homologagio nos termos do presente regulamento estiver equipado com
todo o equipamento especifico necessario para a utilizacdo de gases de petréleo liquefeitos no seu sistema
de propulsdo e cumprir o disposto no ponto 17, deve ser concedida a homologagdo ao modelo de veiculo
em causa.

16.2. A cada modelo de veiculo homologado ¢ atribuido um nimero de homologagdo. Os seus dois primeiros
algarismos indicam a série de alteragdes que incorpora as mais recentes e principais alteracdes técnicas
introduzidas no regulamento a data de emissdo da homologagio.

16.3. A concessdo, extensdo ou recusa de homologa¢io de um modelo de veiculo alimentado a GPL, nos
termos do presente regulamento, deve ser comunicada as partes contratantes no Acordo que apliquem
o presente regulamento através do envio de um formuldrio correspondente ao modelo apresentado no
anexo 2-D do presente regulamento.

16.4. Em todos os modelos de veiculos que correspondem a um modelo homologado ao abrigo do presente
regulamento, deve ser afixada visivelmente num espaco de ficil acesso indicado no formuldrio de
homologacio referido o ponto 16.3 anterior, uma marca de homologacio internacional composta por:

16.4.1. Um circulo envolvendo a letra «E», seguida do nimero distintivo do pais que concedeu a homologagio (!).

(") Os nimeros distintivos das partes contratantes no Acordo de 1958 sdo reproduzidos no anexo 3 da Resolugdo consolidada sobre
a construcdo de veiculos (R.E.3), documento ECE[TRANS/WP.29/78Rev.3
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16.4.2. O niimero do presente regulamento, seguido da letra «R», de um travessdo e do niimero de homologagio,
colocados a direita do circulo previsto no ponto 16.4.1 acima.

16.5. Se o veiculo a homologar for conforme a um veiculo ji homologado ao abrigo de um ou mais
regulamentos anexos ao Acordo, no pais que concedeu a homologacio ao abrigo do presente
regulamento, o simbolo prescrito no ponto 16.4.1 acima ndo tem de ser repetido. Neste caso, os niimeros
de regulamento e de homologagio e os simbolos adicionais de todos os regulamentos nos termos dos
quais a homologacdo foi concedida no pais que a emitiu em aplicagdo do presente regulamento devem ser
dispostos em colunas verticais, situadas a direita do simbolo previsto no ponto 16.4.1 acima.

16.6. A marca de homologacio deve ser indelével e claramente legivel.

16.7. A marca de homologacio deve ser aposta na chapa de identificagdo do veiculo ou na sua proximidade.

16.8. O anexo 2-C do presente regulamento contém exemplos da disposicio da marca de homologac¢do acima
referida.

17. DISPOSICOES RELATIVAS A INSTALACAO DE EQUIPAMENTO ESPECIFICO PARA A UTILIZACAO DE GASES DE

PETROLEO LIQUEFEITOS NO SISTEMA DE PROPULSAO DE UM VEICULO
17.1. Generalidades

17.1.1. O equipamento para GPL instalado no veiculo deve funcionar de modo a ndo poder ser excedida
a pressdo de projeto para a qual foi concebido e homologado.

17.1.2. Cada peca do sistema deve ser homologada enquanto pega independente, em conformidade com a parte I
do presente regulamento.

17.1.2.1. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.1.2 acima, se a unidade de controlo eletrénico do GPL for
integrada na unidade de controlo eletrénico do motor estiver coberta por uma homologagio relativa a
instalagdo no veiculo em conformidade com a parte II do presente regulamento e com o Regulamento
ne 10, ndo é necessirio homologar a unidade de controlo eletrénico do GPL separadamente.
A homologagio do veiculo deve igualmente estar em conformidade com as disposi¢des aplicaveis estabe-
lecidas no anexo 14 do presente regulamento.

17.1.3. Os materiais utilizados no sistema devem ser compativeis com o GPL.

17.1.4. Todas as pecas do sistema devem ser fixadas corretamente.

17.1.5. O sistema de GPL ndo deve apresentar fugas.

17.1.6. O sistema de alimentagdo a GPL deve ser instalado de modo a ficar o mais protegido possivel contra

quaisquer danos, como os devidos a movimentos dos componentes do veiculo, colisdes, poeiras e outros
detritos, carga e descarga do veiculo ou deslocagdes da carga transportada.

17.1.7. Ao sistema de alimentagdo de GPL ndo devem ser aplicados outros acessorios para além dos estritamente
necessarios ao funcionamento correto do motor do veiculo.

17.1.7.1. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.1.7 acima, os veiculos a motor das categorias M,, M;, N,, N; e M,
com massa total mdxima > 3 500 kg e um tipo de carrogaria SA (') (*) podem ser equipados com um
sistema de aquecimento do habitdculo ligado ao sistema de alimentagdo a GPL.

17.1.7.2. O sistema de aquecimento referido no ponto 17.1.7.1 acima deve ser autorizado se os servigos técnicos
responsdveis pela homologacio o considerarem adequadamente protegido e ndo suscetivel de afetar
o funcionamento previsto para o sistema normal de alimentagdo a GPL.

17.1.7.3. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.1.7, um veiculo monocombustivel sem sistema de mobilidade
minima pode ser equipado com um acoplamento de enchimento no sistema de alimentacio a GPL.

(") Tal como definido na Resolugdo consolidada sobre a construgdo de veiculos (R.E.3), documento ECE/TRANS/WP.29/78/Rev.3, ponto 2)
— www.unece.org/trans/main/wp29[wp29wgs/wp29gen/wp29resolutions.html
(3 Tal como definidas na Resolugdo consolidada sobre a construgido de veiculos (RE3), documento ECE/TRANS/WP.29/78/Rev.3, ponto 2.
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17.1.7.4. O acoplamento de enchimento referido no ponto 17.1.7.3 acima deve ser autorizado se os servigos
técnicos responsdveis pela homologagio o considerarem adequadamente protegido e ndo suscetivel de
afetar o funcionamento previsto para o sistema normal de GPL. O acoplamento de enchimento deve ser
combinado com uma vélvula antirretorno estanque ao gds separada, que permita apenas o funcionamento
do motor.

17.1.7.5. Nos veiculos monocombustivel, deve ser aposta uma etiqueta junto ao acoplamento de enchimento, em
conformidade com o disposto no anexo 17 do presente regulamento.

17.1.8. Identificagdo dos veiculos das categorias M, e M, alimentados a GPL.

17.1.8.1. Os veiculos das categorias M, e M; devem apresentar uma chapa, em conformidade com o disposto no
anexo 16 do presente regulamento.

17.1.8.2. A chapa serd instalada na frente e na retaguarda do veiculo de categoria M, ou M; e no exterior das
portas do lado esquerdo, para os veiculos de condugio a direita, e do lado direito, para os veiculos de
condugio a esquerda.

17.2. Outras disposigdes

17.2.1. Nenhum componente do sistema de alimentagdo a GPL, incluindo materiais de prote¢do nele integrados,
deve sobressair da superficie externa do veiculo, a excegdo da boca de enchimento, cuja saliéncia em
relagdo a linha nominal da carrocaria s6 pode ter um maximo de 10 mm.

17.2.2. Com excecio do reservatério de GPL, numa sec¢do transversal do veiculo, nenhum componente do
sistema de alimentagdo a GPL, incluindo materiais de protecdo nele integrados, deve ficar saliente para
além do limite inferior do veiculo, a menos que, num raio de 150 mm, exista outra peca do veiculo
saliente mais abaixo.

17.2.3. Nenhum componente do sistema de alimentacio a GPL deve situar-se num raio inferior a 100 mm do
escape ou de idéntica fonte térmica, a menos que adequadamente isolado contra o calor.

17.3. O sistema de alimentagio a GPL

17.3.1. Um sistema de alimentacdo a GPL deve incluir, pelo menos, os seguintes componentes:
17.3.1.1. Reservatério de combustivel;

17.3.1.2. Vilvula limitadora do enchimento a 80 %;

17.3.1.3. Indicador de nivel;

17.3.1.4. Vilvula de descompressio;

17.3.1.5. Vilvula de servico telecomandada, com vélvula de limita¢do do caudal;

17.3.1.6. Regulador de pressdo e vaporizador (eventualmente combinados) (*);

17.3.1.7. Vélvula de corte telecomandada;

17.3.1.8. Boca de enchimento;

17.3.1.9. Tubos e mangueiras;

17.3.1.10.  Condutas de transporte do gds entre os componentes do sistema de alimentacio a GPL;
17.3.1.11.  Dispositivo de inje¢do do gés, injetor ou misturador do gés;

17.3.1.12.  Unidade de controlo eletrénico;

(") Estes componentes podem ndo ser necessarios em caso de injecdo GPL liquido.
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17.3.1.13.  Dispositivo limitador de pressido (fusivel).

17.3.2. O sistema de alimentagdo a GPL pode também incluir os seguintes componentes:

17.3.2.1. Cobertura estanque ao gds, cobrindo os acessérios adaptados ao reservatério de GPL;

17.3.2.2. Vélvula antirretorno;

17.3.2.3. Vilvula de descompressdo do tubo de gés;

17.3.2.4. Unidade de dosagem do gis;

17.3.2.5. Filtro de GPL;

17.3.2.6. Sensor de pressdo ou de temperatura;

17.3.2.7. Bomba de alimentagdo a GPL;

17.3.2.8. Bucha isoladora da fonte de energia elétrica para o reservatério (bomba do combustivel/atuadores/sensor
do nivel de combustivel);

17.3.2.9. Acoplamento de enchimento (unicamente veiculos monocombustivel e sem sistema de mobilidade
minima);

17.3.2.10.  Sistema de selecdo do combustivel e sistema elétrico;

17.3.2.11.  Rampa de combustivel.

17.3.3. Os acessorios adaptados ao reservatdrio referidos nos pontos 17.3.1.2 a 17.3.1.5 podem ser combinados.

17.3.4. A vélvula de corte telecomandada referida no ponto 17.3.1.7 pode ser combinada com o vaporizador/
[regulador de pressio.

17.3.5. Na parte do sistema de alimentagdo a GPL onde a pressdo ¢ inferior a 20 kPa, podem ser instalados
outros componentes necessarios ao funcionamento eficaz do motor.

17.4. Instalacdo do reservatdrio de combustivel

17.4.1. O reservatorio de combustivel deve ser instalado em regime permanente no veiculo. Nio deve ser
instalado no compartimento do motor.

17.4.2. O reservatério de combustivel deve ser instalado na posigdo correta, em conformidade com as instrugdes
do seu fabricante.

17.4.3. O reservatério de combustivel deve ser instalado de modo a evitar contacto entre metais, exceto nos seus
pontos de fixacdo permanente.

17.4.4. A fixagdo firme do reservatério ao veiculo deve ser efetuada por pontos permanentes ou mediante uma
estrutura e tiras de fixagdo.

17.4.5. Com o veiculo em condi¢des de utilizagdo, o reservatério de combustivel deve situar-se, pelo menos,
200 mm acima da superficie de rodagem.

17.4.5.1. O disposto no ponto 17.4.5 ndo se aplica se o reservatorio estiver adequadamente protegido a frente e
dos lados e nenhuma parte sua sobressair abaixo dessa estrutura de protecio.

17.4.6. O(s) reservatério(s) de combustivel deve(m) ser montado(s) e fixado(s) de modo que, uma vez cheio(s), as

seguintes acelera¢des possam ser absorvidas sem dano:
Veiculos das categorias M, e N:
a) 20 g no sentido da deslocacio;

b) 8 g numa horizontal perpendicular ao sentido da deslocagio.
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Veiculos das categorias M, e N,:

a) 10 g no sentido da deslocacio;

b) 5 g numa horizontal perpendicular ao sentido da deslocacio.
Veiculos das categorias M, e N;:

a) 6,6 g no sentido da deslocacio;

b) 5 g numa horizontal perpendicular ao sentido da deslocacio.

Pode ser utilizado um método de cdlculo em lugar do ensaio, se o requerente do pedido de homologagio
demonstrar ao servico técnico a respetiva equivaléncia.

17.5. Outras disposi¢des aplicdveis ao reservatorio de GPL

17.5.1. Se a um tnico tubo de distribuigdo estiverem ligados dois ou mais reservatérios, cada um deles deve ser
equipado com uma vélvula antirretorno instalada a jusante da valvula de servigo telecomandada. No tubo
de distribui¢do do GPL, a jusante da vélvula antirretorno, deve também ser instalada uma vélvula de
descompressio. E necessirio instalar um sistema de filtragem adequado a montante da(s) vélvula(s)
antirretorno, para evitar o seu entupimento.

17.5.2. A vélvula antirretorno e a vélvula de descompressio do tubo sdo dispensdveis se, quando fechada,
a vélvula de servigo telecomandada resistir a uma pressdo de refluxo superior a 500 kPa.

Neste caso, o controlo das valvulas de servico telecomandadas deve ser fabricado de modo a impossibilitar,
em qualquer momento, a abertura simultinea de mais de uma vélvula de servi¢o telecomandada.
O intervalo necessario a comutagdo ¢ limitado a dois minutos.

17.6. Acessorios montados no reservatério
17.6.1. Vilvula de servico telecomandada, com vélvula de limitacio do caudal
17.6.1.1. A vélvula de servico telecomandada, com vélvula de limitacio do caudal, deve ser instalada diretamente

no reservatorio, sem outros acessorios.

17.6.1.2. A vilvula de servico telecomandada, com vélvula de limitagdo do caudal, deve ser controlada de modo
a fechar automaticamente quando o motor estiver desligado, independentemente da posi¢do da chave de
ignigdo, e a permanecer fechada enquanto o motor ndo voltar a funcionar.

17.6.1.3. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.6.1.2 acima, no caso de sistemas de injecdo de carburante liquido,
se for exigido um sistema de reciclagem de combustivel a fim de purgar o sistema das bolhas de gds
(obstrucdo por vapor), a vélvula de servico telecomandada com vilvula de limitagdo do caudal pode
manter-se aberta por um periodo ndo superior a 10 segundos antes do arranque do motor em modo GPL.

17.6.1.4. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.6.1.2 acima, a vdlvula telecomandada do cilindro pode permanecer
na posicdo aberta durante as fases de imobilizagdo comandada.

17.6.1.5. Se estiver fechada durante as fases de imobilizagdo comandada, a vélvula telecomandada do cilindro deve
cumprir o disposto no ponto 4.7 do anexo 3.

17.6.2. Vilvula de descompressdo acionada por retorno de mola, no reservatério

17.6.2.1. A vilvula de descompressdo acionada por retorno de mola deve ser instalada no reservatério de GPL de
modo a ficar ligada ao espaco de vapor e a poder evacuar os gases para a atmosfera circundante. Pode
descarregd-los para a cobertura estanque ao gds se esta cumprir o disposto no ponto 17.6.5 abaixo.

17.6.3. Viélvula limitadora de enchimento a 80 %

17.6.3.1. A limitadora automatica do nivel de enchimento deve adequar-se ao reservatorio de combustivel no qual
estd instalada na posi¢do correta, para que o combustivel introduzido no reservatério nio possa
ultrapassar 80 % da capacidade deste ultimo.
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17.6.4. Indicador de nivel

17.6.4.1. O indicador de nivel deve adequar-se ao reservatério de combustivel e ser instalado na posicdo correta.
17.6.5. Cobertura estanque ao gds no reservatorio

17.6.5.1. Sobre os acessérios do reservatério deve ser instalada uma cobertura estanque ao gds que cumpra

o disposto nos pontos 17.6.5.2 a 17.6.5.5 abaixo, a menos que o reservatério esteja instalado no exterior
do veiculo e os seus acessorios estejam protegidos das poeiras e da dgua.

17.6.5.2. A cobertura estanque ao gds deve ter uma saida para a atmosfera, se necessdrio mediante uma manga e
um tubo de evacuacio.

17.6.5.3. A abertura de evacuagdo da cobertura estanque ao gis deve ser dirigida para baixo. Ndo pode, todavia,
descarregar para pontos de passagem das rodas nem para fontes de calor, como o escape.

17.6.5.4. As mangueiras ou tubos de evacuagdo instalados na parte inferior da carrogaria do veiculo a motor, para
evacuagio da cobertura estanque ao gds, devem ter uma abertura com uma seccdo livre minima de
450 mm?2. Se na mangueira ou no tubo de evacuagio estiverem instalados tubos (de gds ou outros) ou
fios elétricos, a abertura deve ter também uma secc¢io livre minima de 450 mm?2.

17.6.5.5. Com as aberturas fechadas, a cobertura e as mangueiras devem ser estanques ao gds a uma pressdo de
10 kPa e ndo apresentar qualquer deformagdo permanente, com um débito maximo admissivel de
100 cm?/h para fugas.

17.6.5.6. A mangueira de ligacdo deve ser adequadamente fixada a cobertura estanque e ao tubo de evacuagdo, de
modo a formar uma junta estanque ao gas.

17.7. Tubos e mangueiras

17.7.1. Os tubos devem ser feitos de material sem soldadura: cobre ou, em alternativa, aco inoxiddvel ou aco com
revestimento anticorrosao.

17.7.2. Se for utilizado cobre sem soldadura, o tubo deve ser protegido por um invélucro de borracha ou
plastico.
17.7.3. O diametro exterior dos tubos feitos de cobre ndo deve exceder 12 mm, com paredes com uma espessura

minima de 0,8 mm; as tubagens de ago e de ago inoxidavel ndo devem exceder os 25 mm de didmetro
exterior, para servicos de gds, com paredes de uma espessura adequada.

17.7.4. O tubo de gds pode ser em material ndo metdlico, desde que cumpra o disposto no ponto 6.7 do presente
regulamento.

17.7.5. O tubo pode ser substituido por uma mangueira, desde que cumpra o disposto no ponto 6.7 do presente
regulamento.

17.7.6. Com excegdo dos tubos ndo metdlicos, os tubos devem ser fixados de modo a ndo ficar sujeitos

a vibragdes ou tensdes.

17.7.7. As mangueiras e os tubos ndo metdlicos devem ser fixados de modo a ndo ficarem sujeitos a tensdes.

17.7.8. Nos pontos de fixagdo, o tubo de alimentacio ou a mangueira devem ser providos de material de
protecao.

17.7.9. A tubagem de alimentagdo, rigida ou flexivel, ndo deve localizar-se em pontos de apoio para macacos.

17.7.10. Em pontos de atravessamento, os tubos ou as mangueiras devem ser providos de material de protegdo,

independentemente de ser revestida por um invédlucro.
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17.8. Ligacdes entre os componentes do sistema de alimentagdo a GPL

17.8.1. Nido sdo autorizadas juntas por soldadura ou brasagem, nem por compressio de tipo denteado.
A soldadura e a brasagem podem ser autorizadas para ligar as diferentes pegas de acoplamentos amoviveis
ao tubo ou ao compornente.

17.8.2. Entre os tubos apenas sio admitidas acessorios compativeis quanto a corrosio.

17.8.3. Entre tubos de ago inoxidavel deve haver unicamente acessérios de ago inoxidavel.

17.8.4. As caixas de distribui¢do devem ser feitas de material anticorrosdo.

17.8.5. Os tubos devem ser ligados por juntas adequadas, por exemplo juntas de compressdo em duas pecas para

tubos de aco e juntas com redugdes dos dois lados ou com dois rebordos para tubos de cobre. Os tubos
devem ser ligados com as juntas apropriadas. Nas ligacdes entre tubos ndo sio admissiveis, em circun-
stncia alguma, acoplamentos que possam danificd-los. A pressio de rotura dos acoplamentos deve ser
igual, ou superior, a especificada para os tubos acoplados.

17.8.6. O niimero de juntas deve ser limitado ao minimo.
17.8.7. As juntas devem localizar-se em pontos que possam ser acessiveis para efeitos de inspegdo.
17.8.8. A tubagem de alimentacdo, rigida ou flexivel, que atravessa o habitdculo ou um compartimento de

bagagens fechado ndo deve ter um comprimento superior ao razoavelmente necessdrio. Considera-se que
esta disposi¢do foi cumprida se o tubo ou manga ndo ultrapassarem a distancia entre o reservatério e
a parede lateral do veiculo.

17.8.8.1. Nos habitdculos e num compartimento de bagagens fechado ndo deve haver tubagem de transporte de
gas, com as seguintes excecdes:

a) LigacOes da cobertura estanque ao gas; bem como

b) Ligagdo entre o tubo ou manga de gis e a boca de enchimento, desde que protegida por um invélucro
resistente ao GPL e que eventuais fugas de gds sejam descarregadas diretamente para a atmosfera.

17.8.8.2. O disposto nos pontos 17.8.8 e 17.8.8.1 acima nio se aplica aos veiculos das categorias M, ou M, se os
tubos ou as mangueiras estiverem providos de uma manga resistente ao GLP com uma saida para
a atmosfera. A extremidade aberta da manga ou conduta deve estar situada no ponto mais baixo possivel.

17.9. Vilvula de corte telecomandada

17.9.1. Na tubagem de gds, deve ser instalada uma vélvula de corte telecomandada, entre o reservatério e
o vaporizador|regulador de pressdo, o mais proxima possivel deste.

17.9.2. A vélvula de corte telecomandada pode ser incorporada no vaporizador/regulador de pressdo.

17.9.3. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.9.1 acima, a vilvula de corte telecomandada pode ser instalada
num local do compartimento do motor especificado pelo fabricante do sistema de GPL se existir um
sistema de retorno do combustivel entre o regulador de pressio e o reservatério.

17.9.4. A vilvula de corte telecomandada deve ser instalada de modo que o fornecimento de combustivel cesse
quando o motor for desligado ou quando, estando o veiculo igualmente equipado com outro sistema de
alimentagdo de combustivel, for selecionado o outro combustivel. Admite-se um atraso de dois segundos
para efeitos de diagnostico.

17.9.5. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.9.4 acima, no caso de sistemas de injegdo de carburante liquido, se
for exigido um sistema de reciclagem de combustivel a fim de purgar o sistema das bolhas de gis
(obstrucdo por vapor), a vilvula de corte telecomandada pode manter-se aberta por um periodo ndo
superior a 10 segundos antes do arranque do motor em modo GPL.
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17.9.6. Sem prejuizo do disposto no ponto 17.9.4 acima, a vélvula de corte telecomandada pode permanecer na
posi¢do aberta durante as fases de imobilizacdo comandada.

17.9.7. Se estiver fechada durante as fases de imobilizacio comandada, a vilvula de corte telecomandada deve
cumprir o disposto no ponto 1.7 do anexo 7.

17.10 Boca de enchimento

17.10.1. A boca de enchimento deve ser estar segura relativamente a movimentos de rotacdo e protegida de
poeiras e de dgua.

17.10.2. Se o reservatorio de GPL for instalado no habitdculo ou numa bagageira fechada, a boca de enchimento
deve localizar-se no exterior do veiculo.

17.11. Sistema de sele¢do do combustivel e instalagdo elétrica

17.11.1. Os componentes elétricos do sistema de GPL devem ser protegidos de sobrecargas. No cabo de
distribui¢do de energia elétrica, deve existir, pelo menos, um fusivel independente.

17.11.1.1. O fusivel deve ser instalado num local conhecido, facilmente acessivel sem ser necessdrio utilizar
ferramentas.
17.11.2. A energia elétrica para alimentagdo de componentes do sistema de GPL que contenham gds ndo pode ser

conduzida pela tubagem do gés.

17.11.3. Os componentes elétricos instalados em pegas do sistema de GPL nas quais a pressdo exceda 20 kPa
devem ser ligados e isolados de modo a ndo haver passagem de corrente elétrica através de pecas que
contenham GPL.

17.11.4. Os cabos elétricos devem ser adequadamente protegidos contra danos. As liga¢des elétricas no interior da
bagageira e do habitdculo devem cumprir o disposto relativamente a classe de prote¢io IP 40, em
conformidade com a norma CEI 60529-1989+A1:1999. Todas as outras ligagdes elétricas devem cumprir
o disposto relativamente a classe de protecdo IP 54, em conformidade com a norma CEI 60529-1989

+A1:1999.

17.11.5. Os veiculos com mais de um sistema de combustivel devem dispor de um sistema de selecio do
combustivel.

17.11.6. As ligagdes e os componentes elétricos da cobertura estanque ao gds devem ser concebidos de modo

a ndo se produzirem faiscas.

17.12. Dispositivo limitador de pressdo

17.12.1. O dispositivo limitador de pressio deve ser adaptado ao(s) reservatdrio(s) de combustivel de modo
a poder descarregar na cobertura estanque ao gds, quando a sua presenga ¢ prescrita, desde que esta
cumpra o disposto no ponto 17.6.5 acima.

18. CONFORMIDADE DA PRODUCAO

Os procedimentos relativos ao controlo da conformidade da producio devem corresponder aos definidos
no apéndice 2 do Acordo (E[ECE[324-E[ECE/TRANS/505/Rev.2), com os seguintes requisitos:

18.1. O fabrico de qualquer veiculo homologado nos termos do presente regulamento deve respeitar o tipo
homologado, mediante o cumprimento do disposto no ponto 17.

18.2. Para verificar o cumprimento do disposto no ponto 18.1 acima, devem ser efetuados controlos adequados
da producio.
18.3. A entidade que tiver concedido a homologagio pode verificar, em qualquer momento, os métodos de

controlo da conformidade aplicados em cada unidade de produgdo. A periodicidade normal destas
verificacdes serd uma vez por ano.
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19. SANCOES PELA NAO CONFORMIDADE DA PRODUGAQO

19.1. A homologacdo concedida a um modelo de veiculo nos termos do presente regulamento pode ser
revogada se ndo se cumprir o disposto no ponto 18.

19.2. Se uma parte contratante no Acordo que aplique o presente regulamento revogar uma homologagdo que
havia previamente concedido, deve informar desse facto as outras partes contratantes que apliquem
o presente regulamento através de um formuldrio de comunica¢do conforme com o modelo apresentado
no anexo 2-D do presente regulamento.

20. MODIFICACAO E EXTENSAO DA HOMOLOGACAO DE UM MODELO DE VEICULO

20.1. Qualquer modificagio na instalacgdo do equipamento especifico para utilizagdo de gases de petrdleo
liquefeitos no sistema de propulsdo do veiculo deve ser notificada a entidade que homologou o modelo de
veiculo em causa. Essa entidade homologadora pode entio:

20.1.1. considerar que as modificacdes introduzidas nio sdo suscetiveis de ter efeitos adversos aprecidveis e que
o veiculo ainda cumpre os requisitos; ou

20.1.2. exigir um novo relatério de ensaio do servigo técnico responsivel pela realizacdo dos ensaios.

20.2. A confirmagdo ou recusa da homologagio, com especificacio das alteragdes ocorridas, deve ser
comunicada as partes contratantes no Acordo que apliquem o presente regulamento, através do
procedimento indicado no ponto 16.3.

20.3. A entidade competente que emite a extensdo da homologagio atribui um ndmero de série a essa extensdo
e informa desse facto as restantes partes contratantes no Acordo de 1958 que apliquem o presente
regulamento através de um formuldrio de comunicagdo conforme ao modelo apresentado no anexo 2-D
do presente regulamento.

21. CESSACAO DEFINITIVA DA PRODUCAO

Se o titular da homologagdo deixar completamente de fabricar um modelo de veiculo homologado nos
termos do presente regulamento, deve informar desse facto a entidade que concedeu a homologagio.
Apbs receber a comunicagio correspondente, essa entidade deve do facto informar as outras partes
contratantes no Acordo que apliquem o presente regulamento por meio de um formuldrio de
comunicagdo conforme ao modelo constante do anexo 2-D do presente regulamento.

22. DISPOSICOES TRANSITORIAS RELATIVAS A INSTALACAO DE VARIOS COMPONENTES DE UM EQUIPAMENTO
PARA GPL E A HOMOLOGACAO DE UM VEICULO EQUIPADO COM EQUIPAMENTO ESPECIFICO PARA O USO DE
GASES DE PETROLEO LIQUEFEITOS NO SEU SISTEMA DE PROPULSAO NO QUE DIZ RESPEITO A INSTALACAO
DESSE EQUIPAMENTO

22.1. A contar da data oficial de entrada em vigor da série 01 de alteracdes do presente regulamento, nenhuma
parte contratante que aplique o presente regulamento deve recusar um pedido de homologacio ao abrigo
do presente regulamento, com a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteragdes.

22.2. A contar da data oficial da entrada em vigor da série 01 de alteragdes ao presente regulamento, nenhuma
parte contratante que aplique o presente regulamento pode proibir a instalacio num veiculo e a utilizagio
como equipamento de origem de um componente homologado ao abrigo do presente regulamento, com
a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteracdes.

22.3. Durante o periodo de 12 meses apés a data de entrada em vigor da série 01 de alteragdes ao presente
regulamento, nenhuma parte contratante que o aplique pode permitir a utilizagdo, como equipamento de
origem, de um tipo de componente homologado ao abrigo do presente regulamento na sua forma
original, quando instalado num veiculo transformado para a utilizacgio de GPL no seu sistema de
propulsdo.

22.4. Findo o periodo de 12 meses apds a entrada em vigor da série 01 de alteragBes, as partes contratantes que
apliquem o presente regulamento devem proibir a utilizagio como equipamento de origem de um
componente que ndo cumpra os requisitos do presente regulamento, com a redagdo que lhe foi dada pela
série 01 de alteragdes, quando instalado num veiculo transformado para a utilizagio de GPL no seu
sistema de propulsio.
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22.5. Findo o periodo de 12 meses apds a entrada em vigor da série 01 de alteracdes ao presente regulamento,
as partes contratantes que o apliquem podem recusar a concessdo do primeiro registo nacional (primeira
entrada em circulagdo) a um modelo de veiculo que ndo cumpra as prescricdes do presente regulamento,
com a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteragdes ao presente regulamento.

23. DESIGNACOES E ENDERECOS DOS SERVICOS TECNICOS RESPONSAVEIS PELA REALIZACAO DOS ENSAIOS DE
HOMOLOGAGAO E DAS ENTIDADES HOMOLOGADORAS

As partes no Acordo que apliquem o presente regulamento comunicam ao Secretariado das Nagdes
Unidas os nomes e enderecos dos servicos técnicos responsdveis pela realizacio dos ensaios de
homologacdo, bem como das entidades homologadoras que concedem as homologagdes, aos quais devem
ser enviados os formuldrios que certificam a concessdo, a extensdo, a recusa ou a revogacio da
homologagdo, emitidos noutros paises.
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ANEXO 1

CARACTERISTICAS ESSENCIAIS DO VEICULO, DO MOTOR E DO EQUIPAMENTO PARA GPL

Descrigdo do(s) veiculo(s)

IMIATCAL ettt e e e et e e e ettt e e e e eas
MOAELO(S): ...
Nome e enderego do fADTICANTE: ..........cciiiiiii it
1. Descrigdo do(s) motor(es)

1.1. FADTICATIEE: ....viviiiii ettt ettt ettt ettt s et a ettt ettt ettt e et
1.1.1. Cédigo(s) de motor do fabricante (conforme marcagdo no motor, ou outro meio de identificagdo): .........
1.2 Motor de combustdo interna

1.2.1.-1.2.4.4. Nao utilizado

1.2.4.5. Descrigdo do equipamento de alimenta¢ido a GPL:

1.2.4.5.1. DESCIIGAO O SISTEIMAL ...ttt ettt ettt ettt ettt ae e st et e st e bttt ettt
| O T O B - ¢ o 1 () O U U TS O OO OSSPSR P PP PPPPTN
T.2.4.5. 1.2 MOGELO(S): o.vveieeeeeeee e
1.2.45.1.3.  Esquemas/diagramas da instalagio no(s) VeICUlO(S): .......coorvririiiiiiiiiiict e
1.2.4.5.2. Vaporizador(es)[regulador(es) de pressdo:

) O T 2 B Y 3 o 1) PSP P UPPSURPPRRNt
1.2.4.5.2.20 MOAELO(S): .o
1.2.4.5.2.3.  NUmero de homOloZaga0: .......c.oiiiiiiiiiii i
1.2.4.5.2.4.  Nio utilizado

1.204.5.2.5. DESEIINOS: ...viviiiiiiiie ettt
1.2.4.5.2.6.  Nuamero de pontos de regulagio PriNCIPAIS: .......cvveriiriiiiiieiiie it
1.2.4.5.2.7.  Descrigdo dos principios de regulagio por meio dos pontos de regulagdo principais: .............ccoeovrciicniee
1.2.4.5.2.8.  Numero de pontos de regulacdo da marcha lenta: ..............ocooiiiiiiiiiiiiiiiie e
1.2.4.5.2.9.  Descri¢do dos principios de regulacio por meio dos pontos de regulagdo da marcha lenta: ....................
1.2.4.5.2.10. Outras possibilidades de regulagdo: em caso afirmativo, descrevé-las e juntar desenhos:

1.2.4.5.2.11. Pressdo(0es) de funcionamento (1): ...........ocoviiiiiiiee oo kPa
1.2.4.5.3. Unidade misturadora: sim/ndo (3

1.24.5.3. 1. NUITIEIO? ..oiiiiiiiiiii ittt ettt ettt ettt ettt

1.2.4.5.3.2.  MATCA(S): ooeieeiiiieeee et
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1.2.4.5.3.3.  MOELO(S): o.vveieeeeeee e
1,204,534, DESEINOS: ..ouiiiiiiiiie ettt
1.2.4.5.3.5.  Local de instalagio [incluir desenho(S)]: ........ccooviiiiiiiiii e
1.2.4.5.3.6.  Possibilidades de regulagao: .........ccooviiiiiiiiii i
1.2.4.5.3.7.  Pressdo(0es) de funcionamento (1): ...........cccooiiiiiiioiioiiei et kPa
1.2.4.5.4. Unidade de dosagem do gds: sim/ndo (?)

T.204.5.4. 1. INUTITIEIO: ..ooviiiiii ettt ettt ettt a e et at e oot e st e et e e et e et e e ke et e e e et e e enb e e nb e e enteeenne e
O N A Y ¥ o1 () U PO O P PSP PPSSUUPPPRIINt
1.204.5.4.3.  MOELO(S): o.ovviieeie e
124544, DIESENNOS: ..oviiiiii itttk ettt ettt ettt
1.2.4.5.4.5.  Local de instalagio [incluir desenho(s)]: .......oooiioiiiiiiiii i
1.2.4.5.4.6.  Possibilidades de regulagdo (descrigdo):

1.2.4.5.4.7.  Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........oocioiiiiiiiiiiiiioi e kPa
1.2.4.5.5. Dispositivo(s) de inje¢do do gds ou injetor(es): sim/ndo (?)

O T T B - ¢ o 1 () OO SO P PP U U PUPPPPPRN
1.2.4.5.5.2. MOAELO(S): .vviiiie oo
1.2.4.5.5.3.  (Ndo utilizado)

1.2.4.5.5.4.  Pressdo(0es) de funcionamento (1): ...........cccooiiiiiiioiioiioi et kPa
1.2.4.5.5.5.  Desenhos de iNStalacdio: ............c..ocviiiiiiiiiiii oo kPa
1.2.4.5.6. Unidade de controlo eletrénico da alimentagio a GPL:

1.2.4.5.6.1.  MATCA(S): oooiiiiiiietee oot
1.204.5.6.2.  MOELO(S): o..vviieiiieeeee e
1.2.4.5.6.3.  Local de inStalagior .......cooiiiiiiiiiiiiiee e
1.2.4.5.6.4.  Possibilidades de TeQUIACAO: ...........ooiiiiiiiiii e
1.2.4.5.7. Reservatério de GPL:

1.204.5.7. 00 VIATCA(S): +uvveeeeiiiiee ettt e ettt e ettt e ettt e e ettt e e et e e et e e e sttt e e e kbt e e e e s tb e e e et bt e e e tba e e e tat e e e ettt e e e entbeeeetbeeeene
1.2.4.5.7.2.  Tipo(s) (InCluir desennos): ........cooiiiiiiii i
1.2.4.5.7.3. NUMETO € FESEIVAIOTION: ©...vivvitiitiiiieeieete it ettt teete ettt ettt et e ettt et e st e ete s e ete e st et e ebeeseeteessestete s ene e e
1.24.5.7.4, Capacidade: .......cooiiiiiii et litros
1.2.4.5.7.5.  Bomba de alimentagdo a GPL no reservatério: sim/ndo (3)

1.2.4.5.7.6.  (Ndo utilizado)

1.2.4.5.7.7.  Desenhos de instalacio do re€SErVALOTIO: ...........ccvivviiieiiieiiiieeee e
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1.2.4.5.8. Acessérios do reservatorio de GPL:

1.2.4.5.8.1.  Vilvula limitadora de enchimento a 80 %:

O R T B R - ¢ o 1) OSSP P PP PPPRRN
1.2.4.5.8.1.2. MOELO(S): o..vveeeeeeeeee e
1.2.4.5.8.1.3. Principio de funcionamento: flutuadorfoutro (3 (incluir descri¢do ou desenhos): ..........cccoocvviiiirienennnnn
1.2.4.5.8.2.  Indicador de nivel:

) O R 2 B Y 3 - 1) PSP PSP UPSRUPPRNt
1.2.4.5.8.2.2. MOTELO(S): o..vvieeeieeeeee et
1.2.4.5.8.2.3. Principio de funcionamento: flutuador/outro (? (incluir descri¢do ou desenhos): .........cccoococvviviriinnies
1.2.4.5.8.3.  Vilvula de descompressdo (vdlvula de descarga):

O R T N R - ¢ o 1 () O R OO PP PRSP PP PPPPRN
1.2.4.5.8.3.2. MOAELO(S): ..oviieie oo
1.2.4.5.8.3.3. Caudal em condi¢des normais de fUNCIONAMENTO: ........cooiiiiriiiiii it
1.2.4.5.8.4.  Dispositivo limitador de pressdo

1.2.4.5.8.4. 1. MATCA(S): ooeeeiiiieieeie e e
1.2.4.5.8.4.2. MOAELO(S): ..o v
1.2.4.5.8.4.3. DEeSCIiCA0 € ESQUEIMIAS: ......eiiiiuiiiiiiiiii ittt ettt e ettt e et e ettt et e e et e e ettt e e et e e e e e
1.2.4.5.8.4.4. Temperatura de fUNCIONAIMENTO: .....c..eviiiiitietieieieite ettt ettt ettt ettt ettt ettt e ebe et eae st et e see e e e
1.2.4.5.8.4.5. MALETIAL: .....iiiiiiiiiii oo
1.2.4.5.8.4.6. Caudal em condi¢des normais de fUNCIONAMENTO: ........c..ociiiiiiiiiiiiiieiee e
1.2.4.5.8.5.  Vilvula de servico telecomandada, com vélvula de limitacdo do caudal:

J O R T T B Y 3 o 1) PSP PUUPSRURUPPRNt
1.2.4.5.8.5.2. MOAELO(S): ..o
1.2.4.5.8.6.  Multivalvula: sim/ndo (3

1.204.5.8.0. 1. IMATCA(S): +eieeeeiiiiiiiii e e e e oottt ettt e e oottt e e e e e ettt e e e e e ettt e e e e e e e et bbbt e e e e e e e at ittt e e e e e e e ntteraaaaaeaas
1.2.4.5.8.6.2. MOAELO(S): ...ovvieeeeeee e
1.2.4.5.8.6.3. Descri¢do da multivdlvula (incluir desenhos): ............ccoooiiiiiiiiiiic e
1.2.45.8.7.  Cobertura estanque ao gds:

1.2.4.5.8.7. 1. MATCA(S): ooeeeeeeiiteee e
1.2.4.5.8.7.20 MOAELO(S): ..oviiiii oo
1.2.4.5.8.8.  Bucha isoladora da fonte de alimentacdo (bomba de combustivel/atuadores):

1.2.4.5.8.8. 1. IMATCA(S): ..oeiieiieieeie oot
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1.2.4.5.8.8.2.

1.2.4.5.8.8.3.

1.2.4.5.9.

1.2.4.5.9.1.

1.2.4.5.9.2.

1.2.4.5.9.3.

1.2.4.5.9.4.

1.2.4.5.10.

1.2.4.5.10.1.

1.2.4.5.10.2.

1.2.4.5.10.3.

1.2.4.5.10.4.

1.2.4.5.11.

1.2.4.5.11.1.

1.2.4.5.11.2.

1.2.4.5.11.3.

1.2.4.5.12.

1.2.4.5.12.1.

1.2.4.5.12.2.

1.2.4.5.12.3.

1.2.4.5.12.4.

1.2.4.5.13.

1.2.4.5.13.1.

1.2.4.5.13.2.

1.2.4.5.13.3.

1.2.4.5.13.4.

1.2.4.5.14.

1.2.4.5.14.1.

1.2.4.5.14.2.

1.2.4.5.14.3.

1.2.4.5.14.4.

MOAELO(S): .ot
DIESEIINOS: ..ttt
Bomba de alimentagdo (GPL): sim/ndo (%)

Y T e 1) T OO TN O PP PPPPPPPN
MOAELO(S): .o
Bomba montada no reservatério de GPL: sim/ndo (})

Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........ccoooiiioiieieie e kPa
Vilvula de corte/valvula antirretorno/valvula de descompressio da tubagem de gés:

sim/ndo (3

MOAELO(S): .o
DESCIICAO € ESUEITIAS: ......uuiiiiiiiii i
Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........coiooiiiiiioiii e kPa

Boca de enchimento a distancia (3:

MOAELO(S): .
DESCIICAO € ESUEITIAS: ......uiiiiiiiiiii ettt e e e e e e saaae e
Mangueiras/tubos flexiveis:

| R 1) P USSP PR UUUPPRURUPPRRNt
MOAELO(S): .o
DIESCIICAO: 1iiiiiiiiiiiiiii i
Pressdo(0es) de funcionamento (1): .........ccoiioiiioiiiiii e kPa
Sensor(es) de pressdo e de temperatura ():

IVAICA(S): +.evvttee ettt ettt ettt ettt ettt e ettt e e ettt e et e e th e e et b e e e b b e e e e ab e e e e etat e e e nntbeeeetaeeeenne
MOAELO(S): .o
DIESCIIGAO: .ttt et e e et e et e e e e e e e
Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........ccoooiiioiiiieiec e kPa

Filtro(s) de GPL (3):

MOAELO(S): ..
I e 5 1o 1o S OO U TP PPPPPPPPN

Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........ccoooiiiioiiie i kPa
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1.2.4.5.15.

1.2.4.5.15.1.

1.2.4.5.15.2.

1.2.4.5.15.3.

1.2.4.5.16.

1.2.4.5.16.1.

1.2.4.5.16.2.

1.2.4.5.16.3.

1.2.4.5.17.

1.2.4.5.17.1.

1.2.4.5.17.2.

1.2.4.5.17.3.

1.2.4.5.17.4.

1.2.4.5.18.

1.2.4.5.18.1.

1.2.4.5.18.2.

1.2.4.5.18.3.

1.2.4.5.18.4.

1.2.4.5.19.

1.2.4.5.19.1.

1.2.4.5.19.2.

1.2.4.5.19.3.

1.2.4.5.19.4.

1.2.4.5.19.5.

1.2.5.

1.2.5.1.

Acoplamento de enchimento (veiculos monocombustivel sem sistema de mobilidade minima) (2):

| T e 1) U T O OO P TR PPPPPPPPN
MOAELO(S): e
Descricdo e desenhos de inStalagho: ........o.ooviiiiiiiiiiiii i
Ligacdo do sistema de aquecimento ao sistema de GPL: sim/ndo (3

Y o 1) ORI
MOAELO(S): .ot
Descrigio e desenhos de InStalagio: ...........coooiiiiiiiiii oot
Rampa de combustivel ():

| T e 1) USROS PP PP PPPT
MOAELO(S): .
Descrigdo e desenhos de inStalagao: ..........ccoooiiiiiiiiii i
Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........ccoooiiiiiiieie e kPa
Bloco de componentes mltiplos (}:

Y T e 1) T TSNP PP PP PPPU
MOAELO(S): e e
DESCIIGAD € ESUEITIAS: .....uutiiiieiiiii ettt ettt ettt ettt e ettt e e et e e e et e e e saiee e
Pressdo(0es) de funcionamento (1): ..........ccoooiiioiiiii e kPa
Outra documentacio:

Descricdo do equipamento para GPL e sistema de salvaguarda do catalisador na comuta¢io de gasolina
para GPL ou vice-versa

Configuracdo do sistema (circuitos elétricos, ligagdes de vdcuo, tubos de compensagio, etc.)
Representacdo grafica do smMDOLO: ........ooiiiiiiiiiiii i
Caracteristicas de Te@UIAGAO: .........oiiiiiiiiii e
Namero da homologagdo do veiculo a gasolina, se jd concedida: ...........cccooviviiiiiiiiiiii
Sistema de refrigerago: (liquido/ar) (3

Descricdo/esquemas do sistema relativo ao equipamento para GPL.

(") Especificar a tolerancia.
(3 Riscar o que ndo é aplicdvel.



L 285/32 Jornal Oficial da Unido Europeia 20.10.2016

ANEXO 2-A

DISPOSIC[\O DA MARCA DE HOMOLOGACAO DE UM TIPO DE EQUIPAMENTO PARA GPL

(ver ponto 5.4 do presente regulamento)

.l

— T3 67R—012439 CLASS#()

=
n=

a>5mm

(1) Classes 0, 1, 2, 2A ou 3

A marca de homologacdo acima, afixada no equipamento para GPL, indica que este tltimo foi homologado nos Paises
Baixos (E 4), nos termos do Regulamento n.° 67, com o niimero de homologa¢do 012439. Os dois primeiros algarismos
do nimero de homologacio indicam que a homologagio foi concedida em conformidade com o disposto no
Regulamento n.° 67, com a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteracdes.
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ANEXO 2-B

COMUNICAGAO

[Formato maximo: A 4 (210 x 297 mm)]

emitida por:  Designagdo da entidade administrativa:

referentea ():  Concessdo da homologacdo

Extensdo da homologacio
Recusa da homologagdo
Revogagio da homologagdo

Cessagdo definitiva da produgio

de um tipo de equipamento para GPL nos termos do Regulamento n.° 67

N.° de homologagdo: Extensdo n.:

1.

Equipamento para GPL em causa (%):

Reservatério, incluindo os acessorios nele instalados, conforme indicado no apéndice 1 do presente anexo.
Vélvula limitadora de enchimento a 80%

Indicador de nivel

Vélvula de descompressio (valvula de descarga)

Dispositivo limitador de pressdo

Vélvula de servigo telecomandada, com vélvula de limitagdo do caudal:

Multivélvula, incluindo os seguintes acessérios:

Cobertura estanque a0 gds

Bucha isoladora da fonte de alimentagdo (bomba de combustivel/atuadores)
Bomba de combustivel

Vaporizador/regulador de pressio

Vélvulas de corte

Valvula antirretorno

Vélvula de descompressdo (valvula de descarga) da tubagem de gas
Acoplamento de enchimento

Tubagem flexivel

Boca de enchimento a distancia

Dispositivo de injecdo do gds ou injetor

Rampa de alimentagio de combustivel

Unidade de dosagem do gés
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10.

11.

12.

13.

14

Dispositivo misturador do gés
Unidade de controlo eletrénico
Sensor de pressdo/temperatura
Filtro de GPL

Bloco de componentes miiltiplos

Marca ou designagdo comercial:

Nome ¢ enderego do fabricante:

Se aplicavel, nome e enderego do representante do fabricante:

Apresentado para homologagdo em:

Servigo técnico responsével pela realizagdo dos ensaios de homologagio:

Data do relatério emitido por esse servigo:

Nimero do relatério emitido pelo servigo técnico:

A homologacdo foi objeto de concessido/recusa/extensdo/revogacio ():

Razdo(des) da extensdo (se aplicavel):

Local:

Data:

Assinatura:

. A documentagio anexa ao pedido ou a extensdo da homologagdo pode ser obtida mediante solicitagio nesse sentido.

(") Ndmero distintivo do pafs responsavel pela concesso/extensdo|recusarevogacio da homologagdo (ver disposicdes relativas a homologagdo no

¢

regulamento).
Riscar o que ndo € aplicavel.
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Apéndice
SO RESERVATORIOS
1. Caracteristicas do reservatério de origem (configuragio 00):
a) Marca ou designagio COMEITIAL ... ..oviiiiiii ittt
D) FOTINAL oo
€) MAETIAl: ..oiiee i,
Q) ADEITULAS: ..ot ver desenho
€) ESPESSUIA das PATEAES: .. ..viitiiiiiiiiii ittt ettt ettt ettt ettt mm
f) Didmetros (reservatdrio CllindriCo): ........c.oooviiiiiiiiii e mm
g) Altura (forma especial do reSErvatorio): .........ooiviiiiiiiiiiiii it mm
h)  SUPEIICIE EXTEITIAL ....eoviiiiiii ettt ettt cm?

i) Configuracdes relativas aos acessorios adaptados ao reservatério: ver quadro 1.

Quadro 1
N.o Rubrica Tipo Homologagdo n.o Extensdo n.°
a Vélvula limitadora de enchimento
a 80 %
b Indicador de nivel
c Vilvula de descompressdo
d Viélvula de servi¢o telecomandada, com

vélvula de limitacio do caudal

e Bomba de combustivel

f Multivélvula

g Cobertura estanque ao gés

h Bucha isoladora da fonte de alimentagdo

de energia elétrica

i Vilvula antirretorno

j Dispositivo limitador de pressdo

2. Lista de reservatdrios da mesma familia

As listas de reservatérios da mesma familia indicam o didmetro, a capacidade, a superficie externa e a(s)

configuragdo(cdes) possiveis dos acessorios instalados no reservatério.
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Quadro 2
Didmetrofaltura Superficie externa Configuragtes dos
N.o Tipo Capacidade [L] P 5 acessorios
[mm] [em’] [codigos] ()
01
02

(") Cddigo 00 e, se aplicavel, o mesmo c6digo do quadro 3.

3. Listas das configuragdes possiveis dos acessdrios instalados no reservatério

Especificar uma lista de possiveis dos acessorios que diferem da configuragdo de acessorios ensaiada (cddigo 00) e
que podem ser instalados no tipo de reservatério em causa. Para todos os acessérios, especificar o tipo, o niimero
de homologacio e de extensdo, indicando o seu proprio cddigo de configuracio.

Quadro 3

Acessorios

Tipo

Homologagdo n.o

Extensdo N.°

Configuragdes dos
acessorios [codigo]
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ANEXO 2-C

DISPOSICOES DE MARCAS DE HOMOLOGACAO

Modelo A

(ver ponto 16.4 do presente regulamento)

oo

3 67 R—012439

‘I.n n..I

a>8 mm

A marca de homologacio acima, afixada ao veiculo, indica que este tltimo, relativamente a instalagdo de equipamento
especifico para a utilizagdo de GPL no seu sistema de propulsio, foi homologado nos Paises Baixos (E 4), nos termos do
Regulamento n° 67, com o ndmero de homologagio 012439. Os dois primeiros algarismos do ndmero de
homologacdo indicam que a homologagdo foi concedida em conformidade com o disposto no Regulamento n.° 67, com

a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteracdes.

Modelo B

(ver ponto 16.4 do presente regulamento)

t -, 067012439
~7 83 041628

wi=

a>8 mm

A marca de homologacio acima, afixada ao veiculo, indica que este Gltimo, relativamente a instalagio de equipamento
especifico para a utilizagdo de GPL no seu sistema de propulsdo, foi homologado nos Paises Baixos (E 4), nos termos do
Regulamento n.° 67, com o ndimero de homologagio 012439. Os dois primeiros algarismos do nimero de
homologagio indicam que a homologagio foi concedida em conformidade com o disposto no Regulamento n.° 67, com
a redagdo que lhe foi dada pela série 01 de alteragdes, e que o Regulamento n.° 83 incluia a série 04 de alteragdes.
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ANEXO 2-D

COMUNICAGAO

[Formato maximo: A 4 (210 x 297 mm)]

emitida por:

referentea ():  Concessdo da homologacdo
Extensdo da homologagio
Recusa da homologagdo
Revogagio da homologagdo

Cessagdo definitiva da produgio

Designagdo da entidade administrativa:

de um modelo de veiculo no que diz respeito a instalagdo de sistemas de GPL nos termos do Regulamento n.° 67

N.° de homologagio: Extensdo n.:

1. Marca ou designagio comercial do veiculo:

Modelo do veiculo:

2
3. Categoria do veiculo:
4

Nome ¢ enderego do fabricante:

5. Seaplicavel, nome ¢ endereco do representante do fabricante:

6. Descrigdo do veiculo (desenhos, etc.):

7. Resultados dos ensaios:

8. Apresentado para homologagio em:

9. Servigo técnico responsavel pela realizagdo dos ensaios de homologagio:

10. Data do relatério emitido por esse servigo:

11. Niimero do relatério emitido pelo servigo técnico:

)

12. Ahomologagio foi objeto de concessido/recusa/extensdofrevogagio (2):

13. Razdo(des) da extensdo (se aplicavel):

14. Local:

15. Data:

16. Assinatura:

17. A documentagdo anexa ao pedido ou a extensdo da homologagdo pode ser obtida mediante solicitagio nesse sentido.

Desenhos, diagramas ¢ esquemas relativos aos componentes e  instalagdo do equipamento para GPL, sc considerados importantes

para efeitos do presente regulamento;

Se aplicével, desenhados dos varios equipamentos e suas posi¢des no veiculo.

() Ndmero distintivo do pais responsdvel pela concessio/extensdo|recusa/revogacio da homologagdo (ver disposicdes relativas 2 homologagdo no

regulamento).
(®) Riscar o que ndo é aplicével.
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1.1.

1.2

1.3.

1.4.

1.5.

1.6.

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGAC[\O DOS ACESSORIOS PARA RESERVATORIOS DE GPL

ANEXO 3

Vélvula limitadora de enchimento a 80 %

Defini¢do: Ver ponto 2.5.1 do presente regulamento.

Classificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 3.

Pressdo de classificacdo: 3 000 kPa.
Temperaturas de projeto:

-20°Ca65°C

As temperaturas fora deste intervalo sdo aplicaveis condigdes especiais de ensaio.

Normas gerais de projeto:

Ponto 6.15.1, disposi¢des relativas a vélvula limitadora de enchimento a 80 %.

Ponto 6.15.2, disposi¢des relativas ao isolamento elétrico.

Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a valvulas ativadas por energia elétrica.

Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior

Alta temperatura

Baixa temperatura
Estanquidade do assento
Resisténcia

Ensaios de funcionamento
Compatibilidade com o GPL
Resisténcia a corrosdo
Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico

Indicador de nivel

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 8
Anexo 15, ponto 9
Anexo 15, ponto 10
Anexo 15, ponto 11 (*)
Anexo 15, ponto 12 (¥)
Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Anexo 15, ponto 14 (*)
Anexo 15, ponto 15 (*)

Anexo 15, ponto 16 (**)

2.1. Definigdo: Ver ponto 2.5.2 do presente regulamento.

2.2. Classificagio do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 1.

2.3.

Pressdo de classificacdo: 3 000 kPa.
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2.4. Temperaturas de projeto:
-20°Ca65°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condicdes especiais de ensaio.

2.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.11, disposi¢des relativas ao indicador de nivel.
Ponto 6.15.2, disposicdes relativas ao isolamento elétrico.

2.6. Métodos de ensaio aplicveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (*¥)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (*¥)

3. Vilvula de descompressdo (vdlvula de descarga)
3.1. Defini¢do: Ver ponto 2.5.3 do presente regulamento.
3.2. Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 3.
3.3. Pressdo de classificagdo: 3 000 kPa.
3.4. Temperaturas de projeto:
-20°Caé65°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condi¢des especiais de ensaio.
3.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.8, disposicdes relativas a valvula de descompressdo (vélvula de descarga).

3.6. Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6

Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
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4.1.

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

Estanquidade do assento

Resisténcia (com 200 ciclos de
funcionamento)

Ensaio de funcionamento
Compatibilidade com o GPL
Resisténcia a corrosio

Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico

Anexo 15, ponto 8

Anexo 15, ponto 9

Anexo 15, ponto 10

Anexo 15, ponto 11 (*¥)
Anexo 15, ponto 12 (¥)
Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Anexo 15, ponto 14 (**)
Anexo 15, ponto 15 (*¥)

Anexo 15, ponto 1.6 (*¥)

Vilvula de servico telecomandada, com vélvula de limitagio do caudal:

Definigdo: Ver ponto 2.5.4 do presente regulamento.

Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): Classe 3 ou classe 0 se PP declarada.

Pressdo de classificacdo: 3 000 kPa ou PP declarada se > 3 000 kPa.

Temperaturas de projeto:

-20°Ca65°C

A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicaveis condi¢des especiais de ensaio.

Normas gerais de projeto:

Ponto 6.15.2, disposi¢des relativas ao isolamento elétrico.

Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a vélvulas ativadas por energia elétrica/fonte externa

Ponto 6.15.13, disposi¢des relativas a vélvula de servigo telecomandada, com valvula de limitagdo do caudal.

Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior

Alta temperatura

Baixa temperatura
Estanquidade do assento
Resisténcia

Ensaio de funcionamento
Compatibilidade com o GPL
Resisténcia a corrosdo
Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 8
Anexo 15, ponto 9
Anexo 15, ponto 10
Anexo 15, ponto 11 (*¥)
Anexo 15, ponto 12 (¥)
Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Anexo 15, ponto 14 (*¥)
Anexo 15, ponto 15 (*¥)

Anexo 15, ponto 16 (*¥)
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4.7. Se estiver fechada durante as fases de imobilizacdo comandada, a vélvula de servico telecomandada deve ser sujeita
as seguintes operac¢des durante o ensaio de fadiga previsto no ponto 9 do anexo 15:

a) 200 000 ciclos (marca «H,») se o motor se desligar automaticamente aquando da imobilizagdo do veiculo;

b) 500 000 ciclos (marca «H,») se, para além de a), o motor se desligar automaticamente quando o veiculo for
movido apenas com o motor elétrico;

¢) 1000 000 ciclos (marca «H;) se, para além de a) ou b), o motor se desligar automaticamente quando
o acelerador for aliviado;

Sem prejuizo das disposicdes precedentes, considera-se que a vélvula que preenche os requisitos da alinea b) satisfaz
os da alinea a), e a vélvula que preenche os requisitos da alinea c) satisfaz os das alineas a) e b).

5. Bucha isoladora da fonte de alimentacdo de energia elétrica
5.1. Defini¢do: Ver ponto 2.5.8 do presente regulamento.

5.2. Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Classe 0 para a pega em contacto com GPL liquido a uma pressdo superior a 3 000 kPa;
Classe 1 para a peca em contacto com GPL liquido a uma pressdo < a 3 000 kPa;

5.3. Pressdo de classificagdo:

Pecas da classe 0 PP declarada

Pecas da classe 1: 3 000 kPa.
5.4. Temperaturas de projeto:
-20°Ca 65°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicaveis condi¢des especiais de ensaio.

5.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposicdes relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.2.3, disposi¢des relativas a bucha isoladora da fonte de alimentagio de energia elétrica.

5.6. Métodos de ensaio aplicaveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (*¥)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (*¥)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)

Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)
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6. Cobertura estanque ao gis
6.1. Defini¢do: Ver ponto 2.5.7 do presente regulamento.
6.2. Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Nio aplicavel.
6.3. Pressdo de classificacdo: ndo aplicavel.
6.4. Temperaturas de projeto:
-20°Ca65°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condicdes especiais de ensaio.
6.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.12, disposigdes relativas a cobertura estanque ao gds.

6.6. Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4 (a 50 kPa)
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5 (a 10 kPa)
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7

7. Disposigdes relativas a homologagdo do dispositivo limitador de pressio (fusivel)
7.1. Definigdo: Ver ponto 2.5.3.1 do presente regulamento.

7.2. Classificagdo do componente (em conformidade com o ponto 2, figura 1): classe 3.
7.3. Pressdo de classificagdo: 3 000 kPa.

7.4. Temperaturas de projeto:

O fusivel deve ser projetado para abrir a uma temperatura de 120 = 10 °C.

7.5. Normas gerais de projeto
Ponto 6.15.2, disposi¢des relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a vélvulas ativadas por energia elétrica
Ponto 6.15.7, disposi¢des relativas a vélvula de descompressdo da tubagem de gés.

7.6. Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6

Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
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Estanquidade do assento (se aplicavel) Anexo 15, ponto 8

Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosdo Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (**)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)
Ciclos térmicos Anexo 15, ponto 16 (*¥)

7.7. Requisitos aplicdveis ao dispositivo limitador de pressdo (fusivel)

A compatibilidade do limitador de pressdo (fusivel) com as condi¢des de servico deve ser demonstrada por meio
dos seguintes ensaios:

a) Mantém-se uma amostra, durante 24 horas, a uma temperatura controlada de, pelo menos, 90 °C e a uma
pressdo, no minimo, igual & pressdo de ensaio (3 000 kPa). No final deste ensaio, ndo deve haver fugas, nem
sinais visiveis de extrusdo de qualquer metal fusivel utilizado no projeto.

b) Ensaia-se uma amostra a fadiga, mediante ciclos de pressio em nimero ndo superior a 4 por minuto, do
seguinte modo:

i) Mantém-se a temperatura a 82 °C enquanto se executam 10 000 ciclos de pressdo de 300 a 3 000 kPa;
ii) Mantém-se a temperatura a — 20 °C enquanto se executam 10 000 ciclos de pressdo de 300 a 3 000 kPa;

No final deste ensaio, ndo deve haver fugas, nem sinais visiveis de extrusio de qualquer metal fusivel utilizado
no projeto.

¢) No dispositivo limitador de pressdo, os componentes expostos destinados a conter a pressio e feitos de latdo
devem suportar, sem fissuragdo em consequéncia de corrosdo, um ensaio de nitrato de mercdrio como
o descrito na norma ASTM B154 (***). O dispositivo limitador de pressdo é imerso, durante 30 minutos, numa
solugdo aquosa contendo 10 g de nitrato de mercirio e 10 ml de 4cido azdtico por litro. Apds a imersdo,
o limitador de pressdo é submetido a um ensaio para verificacio da eventual ocorréncia de fugas, aplicando-se
uma pressdo aerostitica de 3 000 kPa durante um minuto e examinando o componente a procura de fugas
externas. Caso seja detetada uma fuga, esta ndo deve ultrapassar os 200 cm?/h.

d) No limitador de pressdo, os componentes de ago inoxidavel expostos e destinados a conter a pressdo devem ser
de uma liga resistente a fissuragdo em consequéncia de corrosdo causada por cloreto.

(*) Unicamente para pegas metélicas.
(**) Unicamente para pecas ndo metélicas.
(***) Este procedimento, ou outro equivalente, é permitido até estar disponivel uma norma internacional.



20.10.2016 Jornal Oficial da Unido Europeia L 285/45

ANEXO 4

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGACAO DA BOMBA DE GPL

1. Definigdo: Ver o ponto 2.5.5 do presente regulamento.

2. C(lassificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Classe 0 para a pega em contacto com GPL liquido a uma pressdo > 3 000 kPa;
Classe 1 para a pega em contacto com GPL liquido a uma pressdo < 3 000 kPa;

3. Pressdo de classificacdo:

Pegas da classe 0 PP declarada

Pecas da classe 1: 3 000 kPa

4. Temperaturas de projeto:
—20°Ca 65 °C, se a bomba de alimentacio for montada no interior do reservatorio.
—20°Ca 120 °C, se a bomba de combustivel estiver montada no exterior do reservatério.
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condi¢des especiais de ensaio.
5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposices relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.2.1, disposicdes relativas a classe de isolamento.
Ponto 6.15.3.2, disposi¢des aplicdveis a fonte de energia desligada.
Ponto 6.15.6.1, disposi¢des destinadas a impedir a subida de pressdo.
6. Métodos de ensaio aplicaveis:
6.1. Bomba de combustivel montada no interior do reservatério:

Compatibilidade com o GPL  Anexo 15, ponto 11 (*¥)

6.2. Bomba de combustivel montada no exterior do reservatério:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)

(*) Unicamente para pegas metalicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.
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6.1.

6.2.

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGAC[\O DO FILTRO DE GPL

ANEXO 5

Defini¢do: Ver ponto 2.14. do presente regulamento.

Classificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):

Os filtros podem ser das classes 0, 1, 2 ou 2A.

Pressdo de classificacio:

Componentes da classe 0: PP declarada

Componentes da classe 1: 3 000 kPa.

Componentes da classe 2: 450 kPa.

Componentes da classe 2A: 120 kPa.

Temperaturas de projeto:

-20°Cal120°C

A temperaturas fora deste intervalo sio aplicdveis condicdes especiais de ensaio.

Normas gerais de projeto: (em aberto)

Métodos de ensaio aplicéveis:
Pecas da classe 1:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior

Alta temperatura

Baixa temperatura
Compatibilidade com o GPL
Resisténcia a corrosdo

Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico
Componentes das classes 2 efou 2A:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior

Alta temperatura

Baixa temperatura
Compatibilidade com o GPL

Resisténcia a corrosio

(*) Unicamente para pegas metilicas.
(**) Unicamente para pecas ndo metdlicas.

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 11 (**)
Anexo 15, ponto 12 (¥)
Anexo 15, ponto 13 (**
(
Anexo 15, ponto 15 (**
(

)
Anexo 15, ponto 14 (**)
)
)

Anexo 15, ponto 16 (**

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 11 (**)
Anexo 15, ponto 12 (**)
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ANEXO 6

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGACAO DO REGULADOR DE PRESSAO E VAPORIZADOR

1. Defini¢do:
Vaporizador: Ver ponto 2.6 do presente regulamento.
Regulador de pressdo: Ver ponto 2.7 do presente regulamento.

2. C(lassificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Classe 0: pega em contacto com GPL a uma pressdo > 3 000 kPa;

Classe 1: pega em contacto com a pressio < 3 000 kPa.

Classe 2: peca em contacto com a pressdo controlada e sob uma pressdo controlada maxima de 450 kPa durante

o funcionamento.

Classe 2A: pega em contacto com a pressio controlada e sob uma pressdo controlada maxima de 120 kPa durante

o funcionamento.

3. Pressdo de classificacdo:

Pecas da classe 0: PP declarada
Pecas da classe 1: 3 000 kPa.
Pecas da classe 2: 450 kPa.

Pecas da classe 2A: 120 kPa.
4. Temperaturas de projeto:
-20°Cal120°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condi¢des especiais de ensaio.

5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposices relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a vélvulas ativadas por energia externa.
Ponto 6.15.4, fluido permutador de calor (disposicdes relativas a compatibilidade e a pressio).
Ponto 6.15.5, derivacdo de seguranga contra a sobrepressio.
Ponto 6.15.6.2., disposi¢des para prevengdo da circulagdo de gs.
6. Métodos de ensaio aplicaveis:

6.1. Pecas da classe 1:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Estanquidade do assento Anexo 15, ponto 8

Resisténcia (o nimero de ciclos de ensaio  Anexo 15, ponto 9
deve ser de 50 000)
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Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosdo Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (**)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)
6.2. Componentes das classes 2 efou 2A:

(*) Unicamente para pegas metélicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior
Alta temperatura

Baixa temperatura

Compatibilidade com o GPL

Resisténcia a corrosio

Observacoes:

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 11 (**)
Anexo 15, ponto 12 (¥)

A vélvula de corte pode ser integrada no vaporizador/regulador; neste caso, é aplicdvel igualmente o disposto no

anexo /.

As pegas do regulador de pressiofvaporizador (classes 1, 2 ou 2A) devem ser estanques quando os respetivos

orificios de saida estiverem vedados.

No ensaio de sobrepressio, devem ser vedados todos os orificios de saida, inclusive os do compartimento de

refrigeragdo.
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ANEXO 7

DISPOSI(;()E§ RELATIVAS A HOMOLOQA(;AO DA VALVULA DE CORTE, DA VALVULA ANTIRRETORNO,
DA VALVULA DE DESCOMPRESSAO DA TUBAGEM E DO ACOPLAMENTO DE ENCHIMENTO

1.  Disposicdes relativas 8 homologagio da valvula de corte
1.1. Defini¢do: Ver o ponto 2.8 do presente regulamento.
1.2. Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 3.
1.3. Pressdo de classificagdo: 3 000 kPa ou PP declarada se > 3 000 kPa.
1.4. Temperaturas de projeto:
-20°Ca120°C
A temperaturas fora deste intervalo s3o aplicdveis condi¢des especiais de ensaio.

1.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposi¢es relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a vélvulas ativadas por energia elétrica.

1.6. Métodos de ensaio aplicaveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Estanquidade do assento Anexo 15, ponto 8
Resisténcia Anexo 15, ponto 9
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (**)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (*¥)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)

1.7. Se estiver fechada durante as fases de imobilizagdo comandada, a vélvula de corte telecomandada deve ser sujeita as
seguintes operacdes de acordo com o ponto 4.7 do anexo 3 durante o ensaio de fadiga previsto no ponto 9 do
anexo 15.

2. Disposicdes relativas @ homologacio da vilvula antirretorno
2.1. Defini¢do: Ver ponto 2.5.9 do presente regulamento.
2.2. Classificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 1.
2.3. Pressio de classificacio: 3 000 kPa.
2.4. Temperaturas de projeto:
-20°Ca120°C

A temperaturas fora deste intervalo sio aplicdveis condicdes especiais de ensaio.
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2.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposices relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a vélvulas ativadas por energia elétrica.

2.6. Métodos de ensaio aplicaveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Estanquidade do assento Anexo 15, ponto 8
Resisténcia Anexo 15, ponto 9
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (**)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)

3. Disposicdes relativas a homologacdo da vélvula de descompressio da tubagem de géds
3.1. Definigdo: Ver ponto 2.9 do presente regulamento.
3.2. Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 3.
3.3. Pressdo de classificacio: 3 000 kPa ou PP declarada se > 3 000 kPa.
3.4. Temperaturas de projeto:

-20°Ca120°C

A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condicdes especiais de ensaio.

3.5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposices relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a vélvulas ativadas por energia elétrica.
Ponto 6.15.7, disposi¢des relativas a vélvula de descompressdo da tubagem de gés.

3.6. Métodos de ensaio aplicéveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Estanquidade do assento Anexo 15, ponto 8
Resisténcia (com 200 ciclos de Anexo 15, ponto 9
funcionamento)

Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
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4.1.

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

4.6.

Resisténcia a corrosio

Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico

Anexo 15, ponto 12 (¥)
Anexo 15, ponto 13 (**)
Anexo 15, ponto 14 (**)
Anexo 15, ponto 15 (**)
Anexo 15, ponto 16 (**)

Disposi¢des relativas a homologagdo do acoplamento de enchimento

Definigdo: Ver ponto 2.17 do presente regulamento.

(lassificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): classe 1.

Pressdo de classificacio: 3 000 kPa.
Temperaturas de projeto:

-20°Ca120°C

A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicaveis condi¢des especiais de ensaio.

Normas gerais de projeto:

Ponto 6.15.2, disposices relativas ao isolamento elétrico.

Ponto 6.15.3.1, disposi¢des relativas a valvulas ativadas por energia elétrica.

Métodos de ensaio aplicéveis:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior
Alta temperatura

Baixa temperatura
Estanquidade do assento

Resisténcia (com 6 000 ciclos de
funcionamento)

Compatibilidade com o GPL
Resisténcia a corrosio

Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico

(*) Unicamente para pegas metilicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 8
Anexo 15, ponto 9

Anexo 15, ponto 11 (**)
Anexo 15, ponto 12 (¥)
Anexo 15, ponto 13 (*¥)
Anexo 15, ponto 14 (**)
Anexo 15, ponto 15 (**)

(**)

Anexo 15, ponto 16 (**
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ANEXO 8

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGACAO DE MANGUEIRAS FLEXIVEIS COM OS RESPETIVOS
ACOPLAMENTOS

Ambito de aplicagio

O presente anexo tem por objetivo definir as disposi¢des relativas a homologagdo das mangueiras flexiveis com
didmetro interno até 20 mm, utilizadas no sistema de GPL.

O presente anexo abrange trés tipos de mangueiras flexiveis:

a) Mangueiras de borracha a alta pressdo (classe 1, p. ex., o tubo de enchimento);
b) Mangueiras de borracha a baixa pressdo (classe 2);

¢) Mangueiras sintéticas a alta pressio (classe 1)

d) Mangueiras sintéticas a alta pressdo (classe 0)

1. Mangueiras de borracha a alta pressdo (classificagdo: classe 1), tubo de enchimento
1.1. Especificagdes gerais

1.1.1. A mangueira deve ser projetada de modo a que possa suportar uma pressio mdxima de funcionamento de
3 000 kPa.

1.1.2. A mangueira deve ser projetada de modo a suportar temperaturas entre — 25 °C e + 80 °C. Para temperaturas
de funcionamento que se situem fora deste intervalo, as temperaturas de ensaio tém de ser adaptadas.

1.1.3. O didmetro interno deve cumprir o disposto no quadro 1 da norma ISO 1307.

1.2. Construgdo da mangueira

1.2.1.  Cada mangueira consiste num tubo liso com uma capa de material sintético adequado, refor¢ado com uma ou
mais camadas intermédias.

1.2.2.  A(s) camada(s) intermédia(s) de refor¢o deve(m) ser protegida(s) por uma capa contra a corrosio.

Caso se utilize material anticorrosio (como o aco inoxiddvel) nas camadas intermédias de reforgo, essa capa
ndo ¢ necessaria.

1.2.3. O revestimento interior e a capa devem ser lisos e isentos de poros, orificios ou elementos estranhos.
As perfuragdes intencionais no revestimento externo nio devem ser consideradas imperfeigdes.
1.2.4. O revestimento externo deve ser perfurado intencionalmente para impedir a formagdo de bolhas.

1.2.5.  As camadas intermédias tém de ser protegidas contra a corrosdo se forem de material ndo resistente a corrosio
e o revestimento externo for perfurado.

1.3. Especificacdes e ensaios relativos ao revestimento interno
1.3.1.  Resisténcia a tracdo e extensdo

1.3.1.1. Resisténcia a tragdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tragdo nio
inferior a 10 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 250 %.

1.3.1.2. Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-pentano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a ISO 1817),

¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
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Critérios de aceitacdo:

a) Variacdo maxima do volume: 20 %;

b) Variacio médxima da resisténcia a tracdo: 25 %;
¢) Variagdo mdxima da extensio na rotura: 30 %.

Apbs armazenamento em ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa ndo pode diminuir mais
de 5 %, quando comparada com o valor inicial.

1.3.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condigdes:
a) Temperatura: 70 °C (temperatura de ensaio = temperatura maxima de funcionamento — 10 °C);
b) Periodo de exposi¢do: 168 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Variagdo mdxima da resisténcia a tragdo: 25 %;

b) Variagio maxima da extensdo na rotura: — 30 % e + 10 %.

1.4. Indicacdes e métodos de ensaio relativos ao revestimento exterior

1.4.1.  Resisténcia a tragdo e extensio na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tracdo nio
inferior a 10 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 250 %.

1.4.1.1. Resisténcia ao n-hexano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-hexano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerncia em conformidade com a ISO 1817),
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Varia¢do maxima do volume: 30 %;
b) Variacio médxima da resisténcia a tracdo: 35 %;
¢) Variacdo mdxima da extensdo na rotura: 35 %.
1.4.1.2. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condi¢des:
a) Temperatura: 70 C (temperatura de ensaio = temperatura mdxima de funcionamento — 10 °C);
b) Periodo de exposigdo: 336 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Variagdo mdxima da resisténcia a tragdo: 25 %;

b) Variacio médxima da extensio na rotura: — 30 % e + 10 %.

1.4.2.  Resisténcia ao 0zono
1.4.2.1. O ensaio deve ser executado em conformidade com a norma ISO 1431/1.

1.4.2.2. Os provetes a ensaiar sio esticados até uma extensio de 20 % e expostas ao ar, a 40 °C, com uma
concentragio de 50 partes de ozono por cem milhdes, durante 120 horas.

1.4.2.3. Nio sio permitidas fissuras nas amostras.
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1.5.1.1.

1.5.1.2.

1.5.1.3.

1.5.2.1.

1.5.2.2.

1.5.2.3.

1.5.4.1.

1.5.4.2.

1.5.4.3.

Especificagdes relativas a mangueiras ndo acopladas
Estanquidade (permeabilidade) ao gés

Liga-se uma mangueira com o comprimento livie de 1 m a um recipiente cheio de propano liquido a
temperatura de 23 °C £ 2 °C.

O ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 4080.

As fugas através da parede da mangueira ndo devem exceder 95 cm’ de vapor por metro de mangueira, em
cada periodo de 24 horas.

Resisténcia a baixas temperaturas
O ensaio deve ser executado em conformidade com a norma ISO 4672-1978, método B.
Temperatura de ensaio: — 25 °C = 3 °C.

Néo sdo permitidas fissuras nem rotura.

(Ndo utilizado)

Ensaio de flexdo

Uma mangueira vazia com o comprimento aproximado de 3,5 m deve ser capaz de suportar, sem rotura,
3 000 vezes o ensaio de flexdo alternada a seguir especificado. Apds o ensaio, a mangueira deve ser capaz de
resistir a pressio de ensaio referida no ponto 1.5.5.2 abaixo.

Figura 1 (apenas a titulo de exemplo)

Massa

Mecanismo de propulsio

Distancia entre centros [mm]
Didmetro interno da man- Raio de flexdo (Figura 1)
gueira [mm]
[mm] (Figura 1) Vertical Horizontal
b A)

até 13 102 241 102
13a16 153 356 153
de 16 a 20 178 419 178

A mdquina de ensaio (ver figura 1) consiste numa estrutura de ago provida de duas rodas de madeira, com
cerca de 130 mm de largura na jante.

As rodas devem ser providas de uma estria no perimetro, para acomodar e guiar o tubo. O raio de cada roda,
medido no fundo da estria, deve ser o indicado no ponto 1.5.4.2 acima.
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Os planos médios longitudinais de ambas as rodas devem situar-se no mesmo plano vertical e a distancia entre
os centros das rodas deve cumprir o disposto no ponto 1.5.4.2.

Cada roda deve poder rodar livremente em torno do respetivo eixo.
Um mecanismo de propulsdo impele o tubo flexivel sobre as rodas a velocidade de quatro movimentos
completos por minuto.

1.5.4.4. A mangueira ¢ instalada em forma de S sobre as rodas (figura 1).
A extremidade do lado da roda superior é atada a uma massa suficiente para a mangueira aderir comple-
tamente as rodas. A extremidade do lado da roda inferior € ligada a0 mecanismo de propulsio.
O mecanismo deve ser ajustado de modo que a mangueira percorra uma distancia total de 1,2 m nos dois
sentidos.

1.5.5.  Pressdo do ensaio hidrdulico e determinagdo da pressdo minima de rotura

1.5.5.1. Este ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 1402.

1.5.5.2. A pressdo de ensaio de 6 750 kPa ¢ aplicada durante 10 minutos, ndo devendo verificar-se fugas.

1.5.5.3. A pressdo de rotura ndo deve ser inferior a 10 000 kPa.

1.6. Acoplamentos

1.6.1.  Os acoplamentos sdo em ago ou latdo, com superficie anticorrosio.

1.6.2.  Os acoplamentos sio do tipo engaste.

1.6.2.1. A porca de aperto deve ser provida de rosca UNF.

1.6.2.2. O cone de estanquidade do tipo porca de aperto deve ser do tipo semidngulo vertical de 45°.

1.6.2.3. As ligagdes podem ser do tipo porcas de aperto ou do tipo conector rapido.

1.6.2.4. Deve ser impossivel desligar um tipo de conexdo rdpida sem tomar medidas especificas ou utilizar ferramentas
apropriadas.

1.7. Conjunto das mangueiras e respetivas ligacdes

1.7.1.  Deve ser possivel montar os acoplamentos sem arrancar a capa, a menos que o reforco da manga consista em
material anticorrosdo.

1.7.2. O conjunto da mangueira deve ser submetido a um ensaio de impulsdo, em conformidade com a norma
ISO 1436.

1.7.2.1. O ensaio ¢ executado com 6leo em circulagdo, a temperatura de 93 °C e a pressdo minima de 3 000 kPa.

1.7.2.2. A mangueira tem de ser submetida a 150 000 impulsdes.

1.7.2.3. Apds o ensaio, a mangueira deve ser capaz de resistir a pressio de ensaio referida no ponto 1.5.5.2.

1.7.3.  Estanquidade ao gds

1.7.3.1. O conjunto da mangueira (mangueira com os respetivos acoplamentos) deve resistir, durante cinco minutos,

sem fugas, a uma pressdo de gds de 3 000 kPa.
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1.8. Marcacdes

1.8.1. Em cada manga haverd, a intervalos maximos de 0,5 m, as seguintes marcas de identificacdo, indeléveis e
claramente legiveis, compostas por caracteres, figuras ou simbolos:

1.8.1.1. Marca ou designagio comercial do fabricante;

1.8.1.2. Ano e més de fabrico;

1.8.1.3. Dimensdo e tipo;

1.8.1.4. Marca identificativa «GPL Classe 1».

1.8.2.  Em todas as ligagdes deve ser aposta a marca ou designagdo comercial do fabricante que efetuou a montagem.

2. Mangueiras de borracha a baixa pressdo (classificacdo: classe 2)

2.1. Especificacdes gerais

2.1.1. A mangueira deve ser projetada de modo a suportar uma pressdo maxima de funcionamento de 450 kPa.

2.1.2. A mangueira deve ser projetada de modo a suportar temperaturas entre — 25 °C e + 125 °C. Para temperaturas
de funcionamento que se situem fora deste intervalo, as temperaturas de ensaio tém de ser adaptadas.

2.2. Construgdo da mangueira

2.2.1.  Cada mangueira consiste num tubo liso com uma capa de material sintético adequado, reforcado com uma ou
mais camadas intermédias.

2.2.2.  A(s) camada(s) intermédia(s) de refor¢o deve(m) ser protegida(s) por uma capa contra a corrosdo.
Caso se utilize material anticorrosio (como o aco inoxidavel) nas camadas intermédias de reforgo, essa capa
ndo ¢ necessdria.

2.2.3. O revestimento interior e a capa devem ser lisos e isentos de poros, orificios ou elementos estranhos.
As perfuracdes intencionais no revestimento externo nio devem ser consideradas imperfei¢des.

2.3. Especificacdes e ensaios relativos ao revestimento interno

2.3.1.  Resisténcia a tragdo e extensdo

2.3.1.1. Resisténcia a tracdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tragdo ndo
inferior a 10 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 250 %.

2.3.1.2. Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condicdes:

a) Meio: n-pentano;

b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a ISO 1817),
¢) Periodo de imers3o: 72 horas.

Critérios de aceitagio:

a) Variacdo maxima do volume: 20 %;

b) Variacio maxima da resisténcia a tragdo: 25 %;

¢) Variagdo maxima da extensio na rotura: 30 %.

Apbs armazenamento em ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa nio pode diminuir mais
de 5 %, quando comparada com o valor inicial.
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2.3.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condi¢des:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura mdxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposi¢do: 168 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variacdo mdxima da resisténcia a tragdo: 25 %;
b) Variacio mdxima da extensio na rotura: — 30 % e + 10 %.
2.4, Especificacdes e método de ensaio relativos ao revestimento exterior
2.4.1.1. Resisténcia a tracdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tragio ndo
inferior a 10 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 250 %.
2.4.1.2. Resisténcia ao n-hexano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-hexano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerancia em conformidade com a ISO 1817),
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variagdo maxima do volume: 30 %;
b) Variacio médxima da resisténcia a tracdo: 35 %;
¢) Variacdo mdxima da extensdo na rotura: 35 %.
2.4.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condi¢des:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura maxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposi¢do: 336 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variagdo mdxima da resisténcia a tragdo: 25 %;
b) Variacio médxima da extensio na rotura: — 30 % e + 10 %.
2.4.2.  Resisténcia a0 ozono
2.4.2.1. O ensaio deve ser executado em conformidade com a norma ISO 1431/1.
2.42.2. Os provetes a ensaiar sdo esticados até uma extensio de 20 % e expostas ao ar, a 40 °C, com uma
concentragdo de ozono de 50 partes por cem milhdes, durante 120 horas.
2.4.2.3. Nio sdo permitidas fissuras nas amostras.
2.5. Especificacdes relativas a mangueiras ndo acopladas
2.5.1.  Estanquidade (permeabilidade) ao gés
2.5.1.1. Liga-se uma mangueira com o comprimento livie de 1 m a um recipiente cheio de propano liquido a
temperatura de 23 °C £ 2 °C.
2.5.1.2. O ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 4080.
2.5.1.3. As fugas através da parede da mangueira ndo devem exceder 95 cm’ de vapor por metro de mangueira, em

cada periodo de 24 horas.
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2.5.2.1.

2.5.2.2.

2.5.2.3.

2.5.3.1.

2.5.3.2.

2.5.3.3.

2.5.3.4.

Resisténcia a baixas temperaturas
O ensaio deve ser executado em conformidade com a norma ISO 4672-1978, método B.
Temperatura de ensajo: — 25° C £ 3 °C.

Nio sdo permitidas fissuras nem rotura.

Ensaio de flexdo

Um tubo vazio com o comprimento aproximado de 3,5 m deve ser capaz de suportar, sem rotura,
3 000 vezes o ensaio de flexdo alternada a seguir especificado. Apds o ensaio, o tubo flexivel deve ser capaz
de resistir a pressdo de ensaio referida no ponto 2.5.4.2.

Figura 2 (apenas a titulo de exemplo)

i
Massa

Mecanismo de propulsio

20.10.2016

Distancia entre centros [mm]
Didmetro interno da man- Raio de flexdo (Figura 2)
gueira [mm]
[mm] (Figura 2) Vertical Horizontal
b A)

até 13 102 241 102
13a16 153 356 153
de 16 a 20 178 419 178

A mdquina de ensaio (ver figura 2) consiste numa estrutura de ago provida de duas rodas de madeira, com
cerca de 130 mm de largura na jante.

As rodas devem ser providas de uma estria no perimetro, para acomodar e guiar o tubo. O raio de cada roda,
medido no fundo da estria, deve ser o indicado no ponto 2.5.3.2 acima.

Os planos médios longitudinais de ambas as rodas devem ficar no mesmo plano vertical e a distancia entre os
centros deve obedecer ao disposto no ponto 2.5.3.2 acima.

Cada roda deve poder rodar livremente em torno do respetivo eixo.

Um mecanismo de propulsio impele o tubo flexivel sobre as rodas a velocidade de quatro movimentos
completos por minuto.

O tubo flexivel é instalado em forma de S sobre as rodas (figura 2).

A extremidade do lado da roda superior é atada a uma massa suficiente para a mangueira aderir comple-
tamente as rodas. A extremidade do lado da roda inferior ¢ ligada a0 mecanismo de propulsio.

O mecanismo deve ser ajustado de modo que a mangueira percorra uma distancia total de 1,2 m nos dois
sentidos.
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2.5.4.  Pressio do ensaio hidrdulico e determinagio da pressio minima de rotura

2.5.4.1. Este ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 1402.

2.5.4.2. A pressdo de ensaio, de 1 015 kPa, é aplicada durante 10 minutos, ndo devendo verificar-se fugas.

2.5.4.3. A pressdo de rotura ndo deve ser inferior a 1 800 kPa.

2.6. Acoplamentos

2.6.1.  Os acoplamentos devem ser em material ndo corrosivo.

2.6.2. A pressio de rotura dos acoplamentos montados nunca deve ser inferior a especificada para o tubo ou
mangueira.
A pressio de fuga dos acoplamentos montados nunca deve ser inferior a especificada para os tubos ou
mangueiras.

2.6.3.  Os acoplamentos sdo do tipo engaste.

2.6.4.  As ligagdes podem ser do tipo porcas de aperto ou do tipo conector rapido.

2.6.5.  Deve ser impossivel desligar um tipo de conexdo rdpida sem tomar medidas especificas ou utilizar ferramentas
apropriadas.

2.7. Conjunto das mangueiras e respetivas ligagdes

2.7.1.  Caso as mangueiras e respetivos acoplamentos ndo sejam montados pelo titular da homologacio,
a homologacdo deve consistir no seguinte:
a) Mangueira;
b) Acoplamentos; bem como
¢) Instrugdes de montagem.
As instru¢des de montagem devem ser redigidas nas linguas do pais de entrega do tipo de tubo ou de
acoplamentos ou pelo menos em inglés. Deve incluir uma descri¢do pormenorizada do material utilizado para
a opera¢do de montagem.

2.7.2.  Deve ser possivel montar os acoplamentos sem arrancar a capa, a menos que o reforco da manga consista em
material anticorrosdo.

2.7.3. O conjunto da mangueira deve ser submetido a um ensaio de impulsdo, em conformidade com a norma
ISO 1436.

2.7.3.1. O ensaio ¢ executado com 6leo em circulacdo, a temperatura de 93 °C e a pressio minima de 1 015 kPa.

2.7.3.2. A mangueira tem de ser submetida a 150 000 impulsdes.

2.7.3.3. Apds o ensaio, a mangueira deve ser capaz de resistir a pressdo de ensaio referida no ponto 2.5.4.2 acima.

2.7.4.  Estanquidade ao gds

2.7.4.1. O conjunto da mangueira (mangueira com os respetivos acoplamentos) deve resistir, durante cinco minutos,
sem fugas, a uma pressdo de gas de 1 015 kPa.

2.8. Marcacoes

2.8.1. Em cada manga haverd, a intervalos maximos de 0,5 m, as seguintes marcas de identificagdo, indeléveis e
claramente legiveis, compostas por caracteres, figuras ou simbolos:

2.8.1.1. Marca ou designacdo comercial do fabricante;
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2.8.1.2.

2.8.1.3.

2.8.1.4.

2.8.2.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

3.3.

3.3.1.1.

3.3.1.2.

Ano e més de fabrico;
Dimensao e tipo;
Marca identificativa «GPL Classe 2.

Em todas as ligacdes deve ser aposta a marca ou designagdo comercial do fabricante que efetuou a montagem.

Mangueiras sintéticas a alta pressdo (classificagdo classe 1)
Especificacdes gerais

O presente capitulo tem por objetivo definir as disposi¢des relativas a homologagdo de mangueiras flexiveis de
material sintético com didmetro interno até 10 mm, utilizadas no sistema de alimentacio a GPL.

Este capitulo abrange também, além de especificagdes gerais e ensaios para mangueiras sintéticas, especificagdes
e ensaios aplicdveis a tipos especificos de material ou de mangueiras sintéticas.

A mangueira deve ser projetada de modo a que possa suportar uma pressio maxima de funcionamento de
3 000 kPa.

A mangueira deve ser projetada de modo a suportar temperaturas entre — 25 °C e + 125 °C. Para temperaturas
de funcionamento que se situem fora deste intervalo, as temperaturas de ensaio tém de ser adaptadas.

O diametro interno deve cumprir o disposto no quadro 1 da norma ISO 1307.

Construgdo da mangueira

Cada tubo flexivel sintético consiste num tubo termopldstico com revestimento externo de material
termopldstico adequado, resistente ao 6leo e as intempéries, reforcado com uma ou mais camadas sintéticas
intermédias. Caso se utilize material anticorrosdo (como o aco inoxidavel) nas camadas intermédias de reforco,
essa capa ndo ¢é necessdria.

Os revestimentos interno e externo devem ser lisos e isentos de poros, orificios ou elementos estranhos.

As perfuragdes intencionais no revestimento externo ndo devem ser consideradas imperfeicdes.

Especificagdes e ensaios relativos ao revestimento interno
Resisténcia a tragdo e extensio

Resisténcia a tragdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tragio ndo
inferior a 20 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 200 %.

Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-pentano;

b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a ISO 1817);

¢) Periodo de imersdo: 72 horas.

Critérios de aceitagio:

a) Variacdo maxima do volume: 20 %;

b) Variacio maxima da resisténcia a tragdo: 25 %;

¢) Variacdo mdxima da extensdo na rotura: 30 %.

Apbs armazenamento em ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa nio pode diminuir mais
de 5 %, quando comparada com o valor inicial.
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3.3.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condigdes:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura maxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposigdo: 336 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Variagdo maxima da resisténcia a tragdo: 35 %;

b) Variacio maxima da extensdo na rotura: — 30 % e + 10 %.

3.3.2.  Resisténcia a tragdo e extensdo especificas para materiais de poliamida 6.

3.3.2.1. Resisténcia a tragdo e extensio na rotura em conformidade com a norma ISO 527-2, com as seguintes
condigdes:

a) Tipo de amostra: tipo 1 BA;
b) Velocidade de tracdo: 20 mm/min.

O material deve ser acondicionado a 23 °C e a 50 % de humidade relativa durante, no minimo, 21 dias antes
da realizacdo do ensaio.

Critérios de aceitacdo:
a) Resisténcia a tragdo ndo inferior a 20 Mpa,
b) Extensio na rotura ndo inferior a 50 %.
3.3.2.2. Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-pentano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a norma ISO 1817);
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Varia¢do mdxima do volume: 2 %;
b) Variacio maxima da resisténcia a tragdo: 10 %;
¢) Variagdo maxima da extensio na rotura: 10 %.

Apés armazenamento em ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa ndo pode diminuir mais
de 5 %, quando comparada com o valor inicial.

3.3.2.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condi¢des:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura maxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposigdo: 24 e 336 horas.

Apos envelhecimento, as amostras devem ser condicionadas a 23 °C e a 50 % de humidade relativa durante, no
minimo, 21 dias antes da realizagdo do ensaio de tragdo em conformidade com o disposto no ponto 3.3.2.1
acima.

Critérios de aceitacdo:

a) Variacdo mdaxima da resisténcia a tragdo: 35 %, apds 336 horas de envelhecimento, quando comparada com
a resisténcia a tracio do material envelhecido durante 24 horas;

b) Variacio madxima da resisténcia a rotura: 25 %, apds 336 horas de envelhecimento, quando comparado com
a resisténcia a rotura do material envelhecido durante 24 horas.

3.4. Especificacdes e método de ensaio relativos ao revestimento exterior

3.4.1.1. Resisténcia a tragdo e extensio na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tracdo nio
inferior a 20 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 250 %.
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3.4.1.2. Resisténcia ao n-hexano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-hexano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerAncia em conformidade com a norma ISO 1817);
) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Varia¢do maxima do volume: 30 %;
b) Variacio médxima da resisténcia a tracdo: 35 %;
¢) Variacdo mdaxima da extensdo na rotura: 35 %.
3.4.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condigdes:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura méxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposigdo: 336 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variagdo mdxima da resisténcia a tragdo: 25 %;

b) Variagio maxima da extensdo na rotura: — 30 % e + 10 %.

3.4.2.  Resisténcia ao 0zono
3.4.2.1. O ensaio deve ser executado em conformidade com a norma ISO 1431/1.

3.4.2.2. As amostras a ensaiar sdo esticadas até uma extensdo de 20 % e expostas ao ar, a temperatura de 40 °C e a
humidade relativa de 50 % * 10 %, com uma concentracdo de 50 partes de ozono por cem milhdes, durante
120 horas.

3.4.2.3. Nio sio permitidas fissuras nas amostras.

3.4.3.  Especificagdes e método de ensaio relativos ao revestimento composto de material de poliamida 6.

3.4.3.1. Resisténcia a tragdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 527-2, com as seguintes
condigdes:

a) Tipo de amostra: tipo 1 BA;
b) Velocidade de tracdo: 20 mm/min.

O material deve ser acondicionado a 23 °C e a 50 % de humidade relativa durante, no minimo, 21 dias antes
da realizagio do ensaio.

Critérios de aceitacdo:
a) Resisténcia a tragdo ndo inferior a 20 Mpa,
b) Extensio de rotura ndo inferior a 100 %.
3.4.3.2. Resisténcia ao n-hexano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-hexano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a norma ISO 1817);

¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
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Critérios de aceitacdo:
a) Variacdo mdxima do volume: 2 %;
b) Variacio mdxima da resisténcia a tracdo: 10 %;
¢) Variagdo maxima da resisténcia a rotura: 10 %.
3.4.3.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condi¢des:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura méxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposigdo: 24 e 336 horas.

Apbs envelhecimento, as amostras tém de ser condicionadas durante, pelo menos, 21 dias antes de ser
realizado o ensaio de tragdo, em conformidade com o ponto 3.3.1.1.

Critérios de aceitagio:

a) Variacio méxima de 20 % da resisténcia a tracio ap6s 336 horas de envelhecimento, comparada a
resisténcia a tracdo de material envelhecido durante 24 horas;

b) 50 %, ap6s 336 horas de envelhecimento, quando comparada com a resisténcia a rotura do material
envelhecido durante 24 horas.

3.5. Especificagdes relativas a mangueiras ndo acopladas
3.5.1.  Estanquidade (permeabilidade) ao gis

3.5.1.1. Liga-se uma mangueira com o comprimento livre de 1 m a um recipiente cheio de propano liquido a
temperatura de 23 °C £ 2 °C.

3.5.1.2. O ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 4080.

3.5.1.3. As fugas através da parede da mangueira nio devem exceder 95 cm? de vapor por metro de mangueira, em
cada periodo de 24 horas.

3.5.2.  Resisténcia a baixas temperaturas
3.5.2.1. O ensaio deve ser realizado em conformidade com a norma ISO 4672, método B.
3.5.2.2. Temperatura de ensaio: — 25 °C £ 3 °C.

3.5.2.3. Nio sio permitidas fissuras nem rotura.

3.5.3.  Resisténcia a altas temperaturas

3.5.3.1. Uma amostra de manga, pressurizada a 3 000 kPa, com o comprimento minimo de 0,5 m, é colocada num
forno a temperatura de 125 °C + 2 °C durante 24 horas.

3.5.3.2. Nio sdo permitidas fugas.

3.5.3.3. No final do ensaio, a mangueira deve resistir a pressio de ensaio de 6 750 kPa durante 10 minutos. Ndo sdo
permitidas fugas.

3.5.4.  Ensaio de flexdo

3.5.4.1. Um tubo vazio com o comprimento aproximado de 3,5 m deve ser capaz de suportar, sem rotura,
3 000 vezes o ensaio de flexdo alternada a seguir especificado. Ap6s o ensaio, a manga deve ser capaz de
resistir a pressdo de ensaio referida no ponto 3.5.5.2 abaixo.
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Figura 3 (apenas a titulo de exemplo)

Massa

L

:Mecanismo de propulsio

(@ =102 mm; b = 241 mm)

3.5.4.2. A mdquina de ensaio (ver figura 3) consiste numa estrutura de ago provida de duas rodas de madeira, com
cerca de 130 mm de largura na jante.

As rodas devem ser providas de uma estria no perimetro, para acomodar e guiar o tubo. O raio de cada roda,
até ao fundo da estria, deve ser de 102 mm.

Os planos médios longitudinais de ambas as rodas devem situar-se no mesmo plano vertical. Os planos médios
longitudinais de ambas as rodas devem ficar no mesmo plano vertical e a distincia entre os centros serd de
241 mm, na vertical, e de 102 mm, na horizontal.

Cada roda deve poder rodar livremente em torno do respetivo eixo.

Um mecanismo de propulsdo impele o tubo flexivel sobre as rodas a velocidade de quatro movimentos
completos por minuto.

3.5.4.3. O tubo flexivel ¢ instalado em forma de S sobre as rodas (figura 3).

A extremidade do lado da roda superior é atada a uma massa suficiente para o tubo aderir completamente as
rodas. A extremidade do lado da roda inferior é ligada a0 mecanismo de propulsio.

O mecanismo deve ser ajustado de modo que a mangueira percorra uma distincia total de 1,2 m nos dois
sentidos.

3.5.5.  Pressdo do ensaio hidrdulico e determinagdo da pressdo minima de rotura
3.5.5.1. Este ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 1402.
3.5.5.2. A pressdo de ensaio, de 6 750 kPa, ¢ aplicada durante 10 minutos, ndo devendo verificar-se fugas.

3.5.5.3. A pressio de rotura ndo deve ser inferior a 10 000 kPa.

3.6. Acoplamentos
3.6.1.  Os acoplamentos sio em aco ou latdo, com superficie anticorrosio.

3.6.2.  Os acoplamentos devem ser do tipo engaste e constituidos por um acoplamento de mangueiras ou por um
perno banjo. A vedagdo deve ser resistente ao GPL e cumprir o disposto no ponto 3.3.1.2.

3.6.3. O perno banjo deve cumprir o disposto na norma DIN 7643.

3.7. Conjunto das mangueiras e respetivas ligagdes

3.7.1. O conjunto da mangueira deve ser submetido a um ensaio de impulsdo, em conformidade com a norma
ISO 1436.

3.7.1.1. O ensaio é executado com 6leo em circulagdo, a temperatura de 93 °C e a pressdo minima de 3 000 kPa.
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3.7.1.2. A mangueira tem de ser submetida a 150 000 impulsdes.

3.7.1.3. Apds o ensaio, a manga deve ser capaz de resistir a pressdo de ensaio referida no ponto 3.5.5.2 acima.

3.7.2.  Estanquidade ao gis

3.7.2.1. O conjunto da mangueira (mangueira com os respetivos acoplamentos) deve resistir, durante cinco minutos,
sem fugas, a uma pressdo de gis de 3 000 kPa.

3.8. Marcagoes

3.8.1. Em cada manga haverd, a intervalos mdximos de 0,5 m, as seguintes marcas de identificacdo, indeléveis e
claramente legiveis, compostas por caracteres, figuras ou simbolos:

3.8.1.1. Marca ou designacio comercial do fabricante;

3.8.1.2. Ano e més de fabrico;

3.8.1.3. Dimensao e tipo;

3.8.1.4. Marca identificativa «GPL Classe 1».

3.8.2.  Em todas as ligagdes deve ser aposta a marca ou designagdo comercial do fabricante que efetuou a montagem.

4. Mangueiras sintéticas a alta pressdo (classificacdo: classe 0)

4.1. Especificacdes gerais

4.1.1. O presente capitulo tem por objetivo definir as disposi¢des relativas a homologacio de mangueiras flexiveis de
material sintético com didmetro interno até 10 mm, utilizadas no sistema de alimentacio a GPL.

4.1.2.  Este capitulo abrange também, além de especificagdes gerais e ensaios para mangueiras sintéticas, especificagdes
e ensaios aplicdveis a tipos especificos de material ou de mangueiras sintéticas.

4.1.3. A mangueira deve ser projetada de modo a suportar uma pressdo maxima de funcionamento correspondente
a PP.

4.1.4. A mangueira deve ser projetada de modo a suportar temperaturas entre — 25 °C e + 125 °C. Para temperaturas
de funcionamento que se situem fora deste intervalo, as temperaturas de ensaio tém de ser adaptadas.

4.1.5. O didmetro interno deve cumprir o disposto no quadro 1 da norma ISO 1307.

4.2. Construcio da mangueira

4.2.1. Cada tubo flexivel sintético consiste num tubo termopldstico com revestimento externo de material
termoplastico adequado, resistente ao dleo e as intempéries, reforgado com uma ou mais camadas sintéticas
intermédias. Caso se utilize material anticorrosdo (como o ago inoxiddvel) nas camadas intermédias de reforgo,
essa capa nao ¢ necessdria.

4.2.2.  Os revestimentos interno e externo devem ser lisos e isentos de poros, orificios ou elementos estranhos.
As perfuracdes intencionais no revestimento externo nio devem ser consideradas imperfei¢des.

4.3. Especificacdes e ensaios relativos ao revestimento interno

4.3.1.  Resisténcia a tragdo e extensdao

4.3.1.1. Resisténcia a tragdo e extensio na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tracdo ndo

inferior a 20 MPa e extensdo na rotura nao inferior a 200 %.
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4.3.1.2. Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condigdes:
a) Meio: n-pentano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a ISO 1817),
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variacdo maxima do volume: 20 %;
b) Variacio médxima da resisténcia a tracdo: 25 %;
¢) Variagdo maxima da extensio na rotura: 30 %.

Apbs armazenamento em ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa ndo pode diminuir mais
de 5 %, quando comparada com o valor inicial.

4.3.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condigdes:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura mdxima de funcionamento menos 10 °C),
b) Periodo de exposigdo: 336 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Variagdo mdxima da resisténcia a tragdo: 35 %;

b) Variacio médxima da extensdo na rotura: — 30 % e + 10 %.

4.3.2.  Resisténcia a tracdo e extensdo especificas para materiais de poliamida 6.

4.3.2.1. Resisténcia a tracdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 527-2, com as seguintes
condigdes:

a) Tipo de amostra: tipo 1 BA;
b) Velocidade de tracdo: 20 mm/min.

O material deve ser acondicionado a 23 °C e a 50 % de humidade relativa durante, no minimo, 21 dias antes
da realizagdo do ensaio.

Critérios de aceitagio:
a) Resisténcia a tragdo ndo inferior a 20 Mpa,
b) Extensio na rotura ndo inferior a 50 %.
4.3.2.2. Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-pentano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a norma ISO 1817);
¢) Periodo de imers3o: 72 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Variacdo mdxima do volume: 2 %;
b) Variacio madxima da resisténcia a tragdo: 10 %;
¢) Variacdo mdaxima da resisténcia a rotura: 10 %.

Apbs armazenamento em ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa ndo pode diminuir mais
de 5 %, quando comparada com o valor inicial.
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4.3.2.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condicdes:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura mdxima de funcionamento menos 10 °C),
b) Periodo de exposicdo: 24 e 336 horas.

Apos envelhecimento, as amostras devem ser condicionadas a 23 °C e a 50 % de humidade relativa durante, no
minimo, 21 dias antes da realizagdo do ensaio de tragdo em conformidade com o disposto no ponto 4.3.2.1
acima.

Critérios de aceitacdo:

a) Variacdo mdxima da resisténcia a tragdo: 35 %, ap6s 336 horas de envelhecimento, quando comparada com
a resisténcia a tracio do material envelhecido durante 24 horas;

b) Variacio maxima da resisténcia a rotura: 25 %, apds 336 horas de envelhecimento, quando comparado com
a resisténcia a rotura do material envelhecido durante 24 horas.

4.4. Especificagdes e método de ensaio relativos ao revestimento exterior

4.4.1.1. Resisténcia a tragdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 37. Resisténcia a tragio ndo
inferior a 20 MPa e extensdo na rotura ndo inferior a 250 %.

4.4.1.2. Resisténcia ao n-hexano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condigdes:
a) Meio: n-hexano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a norma ISO 1817);
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variagdo mdxima do volume: 30 %;
b) Variacio maxima da resisténcia a tragdo: 35 %;
¢) Variacdo mdxima da extensdo na rotura: 35 %.
4.4.1.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condi¢des:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura mdxima de funcionamento menos 10 °C);
b) Periodo de exposigdo: 336 horas.
Critérios de aceitacdo:
a) Variacdo mdxima da resisténcia a tragdo: 25 %;

b) Variacio maxima da extensdo na rotura: — 30 % e + 10 %.
4.4.2.  Resisténcia ao ozono
4.4.2.1. O ensaio deve ser executado em conformidade com a norma ISO 1431/1 -1:2004/Amd 1:2009.

4.4.2.2. Os provetes a ensaiar sio esticados até uma extensdo de 20 % e expostas ao ar, a temperatura de 40 °C e a
humidade relativa de 50 % * 10 %, com uma concentracdo de 50 partes de ozono por cem milhdes, durante
120 horas.

4.4.2.3. Nio sdo permitidas fissuras nas amostras.

4.43.  Especificagdes e método de ensaio relativos ao revestimento composto de material de poliamida 6.

4.4.3.1. Resisténcia a tragdo e extensdo na rotura em conformidade com a norma ISO 527-2, com as seguintes
condicdes:

a) Tipo de amostra: tipo 1 BA;

b) Velocidade de tragdo: 20 mm/min.
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O material deve ser acondicionado a 23 °C e a 50 % de humidade relativa durante, no minimo, 21 dias antes
da realizagio do ensaio.

Critérios de aceitacdo:
a) Resisténcia a tragdo ndo inferior a 20 Mpa,
b) Extensio de rotura ndo inferior a 100 %.
4.4.3.2. Resisténcia ao n-hexano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condigdes:
a) Meio: n-hexano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerdncia em conformidade com a norma ISO 1817);
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
Critérios de aceitagio:
a) Variagdo maxima do volume: 2 %;
b) Variacio madxima da resisténcia a tragdo: 10 %;
¢) Variagdo mdxima da resisténcia a rotura: 10 %.
4.4.3.3. Resisténcia ao envelhecimento em conformidade com a norma ISO 188, com as seguintes condigdes:
a) Temperatura: 115 °C (temperatura de ensaio = temperatura maxima de funcionamento menos 10 °C),
b) Periodo de exposicdo: 24 e 336 horas.

Apbs envelhecimento, as amostras tém de ser condicionadas durante, pelo menos, 21 dias antes de ser
realizado o ensaio de tragdo, em conformidade com o ponto 4.3.1.1.

Critérios de aceitagio:

a) 20 %, apés 336 horas de envelhecimento, quando comparada com a resisténcia a tracdo do material
envelhecido durante 24 horas,

b) 50 %, ap6s 336 horas de envelhecimento, quando comparada com a resisténcia a rotura do material
envelhecido durante 24 horas.

4.5. Especificagdes relativas a mangueiras ndo acopladas
4.5.1.  Estanquidade (permeabilidade) ao gds

4.5.1.1. Liga-se uma manga com o comprimento livre de 1 m a um recipiente cheio de propano liquido a temperatura
de23°Cz2°C

4.5.1.2. O ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 4080.

4.5.1.3. As fugas através da parede da mangueira ndo devem exceder 95 cm® de vapor por metro de mangueira, em
cada periodo de 24 horas. As fugas de GPL liquido, que tém de medidas, devem ser inferiores as fugas gasosas
(95 cm?/hora).

4.5.2.  Resisténcia a baixas temperaturas
4.5.2.1. O ensaio deve ser realizado em conformidade com a norma ISO 4672, método B.
4.5.2.2. Temperatura de ensajo: — 25 °C £ 3 °C.

4.5.2.3. Néo sdo permitidas fissuras nem rotura.

4.5.3. Resisténcia a altas temperaturas

4.5.3.1. Uma amostra de manga, pressurizada a PP, com o comprimento minimo de 0,5 m, é colocada num forno a
temperatura de 125 °C 2 °C durante 24 horas.
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4.5.3.2. Nio sdo permitidas fugas.

4.5.3.3. No final do ensaio, a mangueira deve resistir a pressio de ensaio correspondente a 2,25 PP durante
10 minutos. Ndo sdo permitidas fugas.

4.5.4.  Ensaio de flexdo

4.5.4.1. Um tubo vazio com o comprimento aproximado de 3,5 m deve ser capaz de suportar, sem rotura,
3 000 vezes o ensaio de flexdo alternada a seguir especificado.

Apbs o ensaio, a manga deve ser capaz de resistir a pressdo de ensaio referida no ponto 4.5.5.2 abaixo.

Figura 4 (apenas a titulo de exemplo)

Massa

e

Mecanismo de propulsio

(@ =102 mm; b = 241 mm)

4.5.4.2. A madquina de ensaio (ver figura 4) consiste numa estrutura de aco provida de duas rodas de madeira, com
cerca de 130 mm de largura na jante.

As rodas devem ser providas de uma estria no perimetro, para acomodar e guiar o tubo. O raio de cada roda,
até ao fundo da estria, deve ser de 102 mm.

Os planos médios longitudinais de ambas as rodas devem situar-se no mesmo plano vertical. Os planos médios
longitudinais de ambas as rodas devem ficar no mesmo plano vertical e a distincia entre os centros serd de
241 mm, na vertical, e de 102 mm, na horizontal.

Cada roda deve poder rodar livremente em torno do respetivo eixo.

Um mecanismo de propulsdo impele o tubo flexivel sobre as rodas a velocidade de quatro movimentos
completos por minuto.

4.5.4.3. O tubo flexivel é instalado em forma de S sobre as rodas (figura 4).

A extremidade do lado da roda superior é atada a uma massa suficiente para o tubo aderir completamente as
rodas. A extremidade do lado da roda inferior é ligada a0 mecanismo de propulsio.

O mecanismo deve ser ajustado de modo que a manga percorra uma distincia total de 1,2 m nos dois
sentidos.

4.5.5.  Pressdo do ensaio hidrdulico e determinacdo da pressio minima de rotura
4.5.5.1. Este ensaio deve ser realizado em conformidade com o método descrito na norma ISO 1402.
4.5.5.2. A pressio de ensaio, de 2,25 vezes a PP, é aplicada durante 10 minutos, ndo devendo verificar-se fugas.

4.5.5.3. A pressdo de rotura ndo deve ser inferior a 10 000 kPa e, pelo menos, 2,25 PP.

4.6. Acoplamentos

4.6.1.  Os acoplamentos sdo em ago ou latdo, com superficie anticorroséo.
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4.6.2.

4.6.3.

4.7.

4.7.1.

4.7.1.1.

4.7.1.2.

4.7.1.3.

4.7.2.1.

4.8.

4.8.1.

4.8.1.1.

4.8.1.2.

4.8.1.3.

4.8.1.4.

4.8.2.

Os acoplamentos devem ser do tipo engaste e constituidos por um acoplamento de mangueiras ou por um
perno banjo. A vedagio deve ser resistente a0 GPL e cumprir o disposto no ponto 4.3.1.2.

O perno banjo deve cumprir o disposto na norma DIN 7643.

Conjunto das mangueiras e respetivas ligagdes

O conjunto da mangueira deve ser submetido a um ensaio de impulsdo, em conformidade com a norma
ISO 1436.

O ensaio ¢ executado com dleo em circulagdo, a temperatura de 93 °C e a pressdo minima correspondente
a PP.

A mangueira tem de ser submetida a 150 000 impulsdes.
Apbs o ensaio, o tubo flexivel deve ser capaz de resistir a pressdo de ensaio referida no ponto 4.5.5.2.
Estanquidade ao gds

O conjunto da mangueira (mangueira com os respetivos acoplamentos) deve resistir, durante cinco minutos,
sem fugas, a uma pressdo de gds de 1,5 PP.

Marcagoes

Em cada manga haverd, a intervalos maximos de 0,5 m, as seguintes marcas de identificagdo, indeléveis e
claramente legiveis, compostas por caracteres, figuras ou simbolos:

Marca ou designagdo comercial do fabricante;
Ano e més de fabrico;

Dimensao e tipo;

Marca identificativa «GPL Classe O».

Em todas as ligagdes deve ser aposta a marca ou designagdo comercial do fabricante que efetuou a montagem.
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ANEXO 9
DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGA(;[\O DA BOCA DE ENCHIMENTO
1.  Definigdo: Ver ponto 2.16 do presente regulamento.
2. Classificagio do componente (em conformidade com o ponto 2, figura 1 do presente regulamento):
Boca de enchimento: Classe 3
Vilvula antirretorno: Classe 3
3. Pressdo de classificagdo: 3 000 kPa.
4.  Temperaturas de projeto:
-20°Ca65°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicaveis condi¢des especiais de ensaio.
5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposi¢des relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.10, disposi¢des relativas a boca de enchimento.
6. Meétodos de ensaio aplicaveis:
Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Ensaio de estanquidade do assento Anexo 15, ponto 8
Resisténcia (com 6 000 ciclos de Anexo 15, ponto 9
funcionamento)
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (*¥)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)
Ensaio de impacto N.o 7 presente anexo
7. Requisitos aplicdveis a boca de enchimento europeia
7.1. Requisitos gerais
A boca de enchimento deve ser submetida a um ensaio de impacto de 10 J.
7.2. Método de ensaio

Deixa-se cair uma massa de ago temperado de 1kg, previamente montada num péndulo, de uma altura de 1 m,
para que a massa atinja uma velocidade de impacto de 4,4m/s.

A boca de enchimento deve ser instalada horizontalmente sobre um objeto sélido. O impacto da massa deve ser no
centro da parte saliente da boca de enchimento.
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7.3. Interpretacdo do ensaio

A boca de enchimento deve cumprir os requisitos do ensaio de estanquidade exterior e do ensaio de estanquidade
do assento ou sede a temperatura ambiente.

7.4. Repeticdo do ensaio

Se a boca de enchimento ndo for aprovada nos ensaios, submetem-se ao ensaio de impacto duas amostras do
mesmo componente. Se ambas as amostras passarem o ensaio, ignora-se o primeiro ensaio deve ser ignorado. No
caso de uma das amostras ou de ambas as amostras ndo serem aprovadas na repeticio do ensaio, 0 componente
ndo é homologado.

Observagdes:
a) O ensaio de sobrepressio tem de ser realizado com cada valvula antirretorno.

b) O ensaio de fadiga deve ser realizado com uma tubeira especificamente adaptada a boca de enchimento
submetida a ensaio. Devem ser aplicados 6 000 ciclos de acordo com o procedimento seguinte:

i) Ligar a tubeira ao conector e abrir o sistema da boca de enchimento,
ii) Manté-lo aberto durante, no minimo, 3 segundos,
i) Fechar a boca de enchimento e desligar a tubeira.

Figura 1

Conector para a boca de enchimento de tipo baioneta
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Figura 2

Conector para a boca de enchimento de tipo prato
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Figura 3

Conector para unidades de enchimento europeias para veiculos ligeiros
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Conector para unidades de enchimento ACME
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Figura 5

Conector da boca de enchimento europeia para veiculos pesados

Dimensdes em milimetros

i >
vl 18 ) ‘,
o Yo l . ¢
e s <
i1 ; A3 (A :
—F —— ‘,\ ] —
' ' 4 bR\ 17 B N N
&l 3 | RIS
S < 026,502 R (I
P ’ ~. =l L 0
al o omsons |||\ [\&as o 2
ol 2392502 | ||\ Nfe S
3 —_ i @455-04 | '1" Nl
055,8-0,1
Ra32 / = : 1 -
V.

-

e Ty

12402

Legenda:

1 Superficie de estanquidade da tubeira
2 Deslocamento minimo da valvula

3 Tolerdncia geral

(*) Unicamente para pegas metélicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.
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ANEXO 10

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGA(;[\O DOS RESERVATORIOS DE GPL

Significado dos simbolos e termos utilizados no presente anexo

P, = pressdo do ensaio hidrdulico, em kPa;
P = pressdo de rotura do reservatorio, medida em kPa no ensaio de rotura;
R, = tensdo minima de elasticidade em N/mm? garantida pela norma relativa ao material;
R, = resisténcia minima a tragdo em N/mm? garantida pela norma relativa ao material;
R, = resisténcia efetiva a tragdo em N/mm?
A) = espessura minima calculada da parede do invélucro cilindrico, em mm;
b = espessura minima calculada dos fundos convexos, em mm;
D = diametro externo nominal do reservatério, em mm;
R = raio interno da extremidade convexa do reservatdrio cilindrico normalizado, em mm;
r = raio de ligacdo interno da extremidade convexa do reservatério cilindrico normalizado, em mm;
H = altura externa da parte convexa da extremidade do reservatério, em mm;
h = altura da parte cilindrica da extremidade convexa, em mm;
L = comprimento da parte do reservatdrio resistente a esforcos, em mm;
A = extensdo do material de base, em percentagem;
v, = volume inicial, em dm?, do reservatério no momento em que a pressio sobe, durante o ensaio de rotura;
\% = volume final, em dm?, do reservatdrio no momento da rotura;
g = gravidade, em m/s%
c = coeficiente de configura¢io;
Z = fator de reducio do esforgo
1. Requisitos técnicos
1.1. As garrafas abrangidas pelo presente anexo sdo:
GPL-1 Reservatérios de metal
GPL-4 Reservatorios inteiramente em materiais compdsitos
1.2. Dimensoes
A todas as dimensdes sem indicacdo das tolerancias, sdo aplicdveis as tolerdncias gerais da norma
EN 22768-1.
1.3. Material
1.3.1. Os materiais utilizados para fabricar invélucros de reservatérios resistentes a esfor¢os devem ser de ago,

conforme a especificacio Euronorm EN 10120 (podem, contudo, ser utilizados outros materiais, desde que
isso ndo afete as caracteristicas de seguranga do reservatdrio, certificadas pelas entidades homologadoras
responsaveis pela concessdo da homologagio).



Jornal Oficial da Unido Europeia 20.10.2016

1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.5.

1.5.3.1.

1.5.3.2.

Por «material de base», entende-se o material antes de uma transformagio especifica relacionada com
o processo de fabrico.

Os componentes do corpo do reservatério e quaisquer outros elementos soldados devem ser constituidos
por materiais compativeis entre si.

Os materiais de adicdo devem ser compativeis com o material de base, de modo a formar conjuntos
soldados com propriedades equivalentes as especificadas para o material de origem (EN 288-39).

O fabricante do reservatdrio deve obter e fornecer o seguinte:
a) Para os reservatdrios de metal: certificados da anélise quimica de vazamento;

b) Para os reservatdrios inteiramente em materiais compositos: certificados de andlises de resisténcia
quimica relacionados com os ensaios realizados em conformidade com os requisitos do apéndice 6;

) propriedades mecénicas do ago e de outros materiais utilizados no fabrico dos elementos do
reservatorio sujeitos a pressao.

A entidade responsdvel pela inspe¢do poderd efetuar andlises independentes. Estas andlises devem ser
efetuadas em amostras colhidas, quer na matéria-prima, tal como ¢é fornecida ao fabricante de reservatdrios,
quer nos reservatorios acabados.

O fabricante deve disponibilizar a entidade responsavel pela inspecdo os resultados dos ensaios e andlises
metaldrgicos e mecanicos dos materiais de origem e de adicio efetuados sobre conjuntos soldados,
juntamente com a descri¢do dos métodos e processos de soldadura que possam ser considerados represen-
tativos das soldaduras realizadas durante a produgio.

Temperaturas e pressdes nominais ou de projeto
Temperatura de projeto

A temperatura de projeto do recipiente deve situar-se entre — 20 °C e 65 °C. Se as temperaturas de funcio-
namento se situarem fora deste intervalo, aplicam-se condi¢des especiais de ensaio, a definir em
consondncia com a entidade competente.

Pressdo de projeto

A pressdo nominal ou de projeto para o funcionamento do reservatorio deve ser: 3 000 kPa.
Exclusivamente para os reservatdrios de metal, o tratamento térmico deve preencher os seguintes requisitos:
Deve ser efetuado sobre os elementos ou sobre o conjunto do reservatério.

Os elementos do reservatorio deformados a mais de 5 % devem ser submetidos ao seguinte tratamento
térmico: normalizagio.

Os reservatdrios com espessura de parede de = 5 mm devem ser submetidos ao seguinte tratamento
térmico:

Material laminado a quente e normalizado: descompressdo ou normalizagdo;
Outro material: normalizacio.
O fabricante deve certificar o processo utilizado no tratamento térmico.

Nio é permitido o tratamento térmico localizado de um reservatdrio acabado.
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1.6. Célculos relativos aos elementos submetidos a pressio
1.6.1. Célculos relativos aos elementos sujeitos a pressdo para os reservatdrios de metal.
1.6.1.1. A espessura da parede do invdlucro cilindrico do reservatério ndo pode ser inferior a calculada segundo
uma das seguintes férmulas:
1.6.1.1.1.  Reservatérios sem soldaduras longitudinais:
P, -D P, -D
a = R =
2000 Re (p 1500R, +P,
4/3
1.6.1.1.2.  Reservatérios com soldaduras longitudinais:
P -D P, -D
a = =
R .
2000 —¢ ~Z+Ph 150ORe Z—}—Ph
4/3

a) z = 0,85, em que o fabricante radiografa cada intersec¢io de soldadura, bem como 100 m da soldadura
longitudinal adjacente e 50 mm da soldadura circular adjacente (25 mm para cada lado da intersecgio).
Este ensaio ¢ efetuado no inicio e no termo de cada turno de produgio continua.

b) z = 1, em que é radiografada controladamente cada intersec¢do de soldadura, bem como 100 mm da
soldadura longitudinal adjacente e 50 mm da soldadura circular adjacente (25 mm para cada lado da
interseccdo).

Este ensaio ¢ efetuado sobre 10 % da producdo, escolhendo aleatoriamente os reservatérios a ensaiar. Os
reservatérios a ensaiar sdo escolhidos aleatoriamente. Se os testes radiogrificos revelarem defeitos
inaceitaveis, na acegdo do ponto 2.4.1.4, devem ser tomadas as medidas necessarias para analisar o lote
em causa e eliminar os defeitos.
1.6.1.2. Dimensdes e calculo dos fundos (ver figuras no apéndice 4 ao presente anexo).
1.6.1.2.1.  Os fundos do reservatério devem ser numa pega tnica, cdncavos do lado da pressio (convexidade para
fora) e, em corte longitudinal do cilindro, apresentar perfil toroidal (asa de cesto) ou semieliptico (ver
exemplos no apéndice 5 do presente anexo).
1.6.1.2.2.  Os fundos do reservatério devem cumprir os seguintes requisitos:

Fundos toroidais

limites simultaneos: 0,003 D <b < 0,08 D
r>0,1D

R<D

H=>0,18D

h < 0,15 D (ndo ¢é aplicdvel aos reservatdrios do tipo representado no apéndice 2 ao presente anexo,

figura 2-A)
Fundos semielipticos
limites simultaneos: 0,003 D <b < 0,08 D

H=2018D
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h=4b

h < 0,15 D (ndo é aplicdvel aos reservatdrios do tipo representado no apéndice 2 ao presente anexo,
figura 2-A)

1.6.1.2.3. A espessura destes fundos abaulados ndo deve, no total, ser inferior ao valor calculado pela seguinte
formula:

p— D o
1 500R,

O coeficiente de configuracdo C a utilizar no caso de fundos plenos é dado pelos graficos e tabelas do
apéndice 4 ao presente anexo.

A espessura da parede do bordo cilindrico dos fundos ndo pode ser inferior, nem diferir mais de 15 % em
relagdo & menor espessura de parede do invélucro.

1.6.1.3. A espessura nominal da parede da parte cilindrica e da extremidade abaulada nio pode, em nenhumas cir-
cunstancias ser inferior a:

D
——+ 1mm
250
com um minimo de 1,5 mm.
1.6.1.4. O invélucro do reservatério pode ser composto por um, dois ou trés elementos. Se for composto por dois

ou trés elementos, as soldaduras longitudinais devem ser deslocadas/rodadas um minimo de 10 vezes
a espessura da parede do reservatdrio (10 x a). Os fundos devem ser convexos e numa s pega.

1.6.2. Célculos relativos aos elementos sujeitos a pressdo para os reservatdrios inteiramente em materiais
compdsitos.

As pressdes no reservatorio devem ser calculadas para cada tipo de reservatdrio. Nestes cdlculos, utilizam-
-se a pressio de projeto e de rotura. Os cdlculos devem seguir técnicas de andlise adequadas para
estabelecer a distribuicio de tensdes em todo o reservatério.

1.7. Construgdo e execugdo
1.7.1. Requisitos gerais
1.7.1.1. O fabricante deve demonstrar, com base na existéncia de um sistema adequado de controlo da qualidade,

que dispde dos meios e processos técnicos capazes de assegurar que os reservatdrios produzidos cumprem
os requisitos enunciados no presente anexo.

1.7.1.2. O fabricante deve demonstrar, mediante um controlo adequado, que as chapas de origem e os elementos
embutidos empregues no fabrico dos reservatdrios sdo isentos de defeitos passiveis de por em risco
a utilizagio segura do produto final.

1.7.2. Elementos sujeitos a pressdo

1.7.2.1. O fabricante deve descrever os métodos e processos de soldadura utilizados e indicar as inspecdes levadas
a efeito durante a produgio.

1.7.2.2. Requisitos técnicos da soldadura

As soldaduras de juncio (soldaduras topo a topo) devem ser executadas por um processo automadtico.

As soldaduras de jungio nas partes do invélucro resistentes a esforcos ndo podem localizar-se em dreas
onde haja mudanca de perfil.

As soldaduras de angulo ndo podem sobrepor-se a soldaduras de juncdo e devem ficar afastadas destas,
pelo menos, 10 mm.
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As soldaduras entre os elementos que compdem o invélucro do reservatério devem cumprir as seguintes
condigdes (ver figuras exemplificativas no apéndice 1 ao presente anexo):

Soldadura longitudinal: executada sob a forma de soldadura de topo a topo sobre toda a espessura do
material da parede.
Soldadura circular: executada sob a forma de soldadura de topo a topo sobre toda a espessura do material
da parede. A soldadura de bordo é considerada um tipo especial de soldadura de topo a topo.
A soldadura do apoio para as cavilhas porta-vdlvulas deve obedecer ao especificado no apéndice 1,
figura 3.
A soldadura para fixar o aro ou os apoios ao reservatério deve ser topo a topo ou de angulo.
Os elementos de fixacdo soldados devem ter soldadura circular com uma resisténcia suficiente a vibragdes,
travagens e forcas exteriores de, pelo menos, 30 g em qualquer diregdo.
No caso de soldaduras topo a topo, o desajuste entre as faces de jun¢do ndo deve ultrapassar 1/5 da
espessura das paredes (1/5 a).

1.7.2.3. Inspecdo das soldaduras
O fabricante deve garantir soldaduras com penetragio continua, sem qualquer desvio da costura, e isentas
de defeitos passiveis de por em risco a utilizacdo segura do reservatério.
No caso de reservatdrios de duas pegas, é necessdrio um exame radiografico sobre 100mm as soldaduras
circunferenciais de topo, com excecdo das correspondentes ao tipo «bordo, representado no apéndice 1,
p. 1, do presente anexo. O exame incidird sobre um reservatério selecionado no inicio e no final de cada
periodo de producio continua e, na eventualidade de a produgdo ser interrompida durante mais de
12 horas, sobre o primeiro reservatério soldado.

1.7.2.4. Excentricidade
A excentricidade (deformagdo em relagdo a forma cilindrica tedrica) do involucro do reservatdrio deve ser
limitada, para que, numa secgo transversal, a diferenga entre os didmetros externos maximo e minimo néo
exceda 1 % da média dos mesmos.

1.7.3. Acessorios

1.7.3.1. Os apoios devem ser fabricados e fixados no corpo do reservatério de modo a ndo causarem concentragdes
perigosas de tensdes, nem pontos de acumulagdo de dgua.

1.7.3.2. Os pés do reservatério devem ter uma resisténcia suficiente e ser de metal compativel com o tipo de ago
do reservatério. A forma do pé deve conferir uma estabilidade suficiente ao reservatério.
O bordo superior do pé deve ser soldado ao reservatério de modo a nio permitir acumulacio nem
penetragdo de dgua na jungio.

1.7.3.3. Deve ser afixada aos reservatorios uma marca de referéncia, para assegurar a sua correta instalacio.

1.7.3.4. As eventuais placas de identificagdo sdo fixadas ao invdlucro de resisténcia de modo inamovivel, devendo
ser tomadas todas as medidas preventivas necessdrias contra a corrosio.

1.7.3.5. Ao reservatério deve poder ser adaptada uma cobertura estanque ao gds ou um dispositivo de protecio
sobre os seus acessorios.

1.7.3.6. Pode, todavia, utilizar-se qualquer outro material no fabrico dos apoios, desde que a sua resisténcia seja

garantida e se eliminem todos os riscos de corrosio da extremidade do reservatério.
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1.7.4. Protecdo contra o fogo
1.7.4.1. Submete-se ao ensaio de inflamagdo, nos termos do ponto 2.6 do presente anexo, um reservatdrio
representativo do respetivo tipo, com todos os acessorios e materiais de isolamento ou protegio instalados.
2. Ensaios

Os quadros 1 e 2 seguintes apresentam uma sintese dos ensaios a realizar com os reservatérios GPL, nos
respetivos protétipos, e durante o processo de produgdo em fungdo da natureza do reservatério.
Salvo indicagdo em contririo, todos os ensaios devem ser realizados a uma temperatura ambiente
de 20°C £ 5 °C.

Quadro 1

Sintese dos ensaios a realizar com reservatdrios metalicos

Producio Nuamero de recipientes
Ensaios a realizar Ensai dg ot a submeter ao ensaio de Descri¢do do ensaio
sa10s de fotes homologagio
Ensaio de tragdo 1 por lote 2(Y Ver n.° 2.1.2.2.
Ensaio de flexdo 1 por lote 2(Y Ver n.° 2.1.2.3.
Ensaio de rotura 2 Ver n.° 2.2.
Ensaio hidraulico Cada um dos 100 % Ver n.° 2.3.
reservatorios
Ensaio de inflamagio 1 Ver n.c 2.6.
Exame radiogréfico 1 por lote 100 % Ver n.0 2.4.1.
Exame macroscépico 1 por lote 2.(Y Ver n.° 2.4.2.
Inspecdo das soldaduras 1 por lote 100 % Ver n.° 1.7.2.3.
Inspegdo visual de partes do re- | 1 por lote 100 %
servatorio:

(") Estas amostras podem ser colhidas de um reservatorio.

Nota 1: Deve submeter-se seis reservatorios a ensaio de homologacio.

Nota 2: Num desses protdtipos, deve ser determinado o volume do reservatdrio e a espessura das paredes de cada uma
das suas partes.

Quadro 2

Sintese dos ensaios a realizar com os reservatorios inteiramente em materiais compdsitos

Ntmero de recipientes

Producdo .
5 a submeter ao ensaio de

. Descricdo do ensaio
Ensaios de lotes §

Ensaios a realizar

homologagio
Ensaio de rotura 1 por lote 3 Ver n.° 2.2.
Ensaio hidraulico Cada um dos Todos os reservatd- | Ver n.o 2.3.

reservatorios

rios
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. Namero de recipientes
. . Producio . - .
Ensaios a realizar . a submeter ao ensaio de Descrigdo do ensaio
Ensaios de lotes x
homologagio
Ensaio de ciclos de pressio a | 1 por cada 5 lotes 3 Ver n.° 2.3.6.1.
temperatura ambiente
Ensaio de ciclos de pressdo 1 Ver n.° 2.3.6.2.
a alta temperatura
Ensaio de estanquidade para 1 Ver n.° 2.3.6.3.
o0 exterior
Ensaio de permeacio 1 Ver n.° 2.3.6.4.
Ensaio de ciclos de pressio GPL 1 Ver n.° 2.3.6.5.
Ensaio de fluéncia a alta tempe- 1 Ver n.° 2.3.6.6.
ratura
Ensaio de inflamagio 1 Ver n.c 2.6.
Ensaio de impacto 1 Ver n.° 2.7.
Ensaio de queda 1 Ver n.° 2.8.
Ensaio do bindrio de aperto 1 Ver n.° 2.9.
Ensaio em meio dcido 1 Ver n.° 2.10.
Ensaio de radiacdes ultravioletas 1 Ver n.°o 2.11.
2.1. Ensaios mecanicos
2.1.1 Requisitos gerais
2.1.1.1. Frequéncia de realizagdo dos ensaios mecénicos
2.1.1.1.1. A frequéncia de realizacdo dos ensaios com os reservatdrios metdlicos deve ser a seguinte: Um reservatério
de cada lote, durante a producio, e para ensaio de homologagio, ver quadro 1.
As amostras que ndo sejam suficientemente planas devem ser achatadas a frio.
Em todas as amostras que contenham soldadura, o excesso desta deve ser retirado a maquina.
Os reservatdrios metdlicos devem ser submetidos aos ensaios descritos no quadro 1.
As amostras de reservatdrios s6 com uma soldadura circular (duas sec¢des) devem ser colhidas nos locais
indicados no apéndice 2, figura 1.
As amostras de reservatérios com soldaduras longitudinais e circunferenciais (trés sec¢des ou mais) devem
ser colhidas nos locais indicados no apéndice 2, figura 2.
2.1.1.1.2. A frequéncia de realizagdo dos ensaios com os reservatdrios inteiramente em materiais compdsitos deve ser

a seguinte:

a) Durante a produg¢do: um reservatério de cada lote;

b) Para o ensaio de tipo, ver o quadro 2.
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2.1.1.2.

2.1.2.1.

2.1.2.1.1.

2.1.2.1.2.

2.1.2.1.3.

2.1.2.1.4.

2.1.2.2.

2.1.2.2.1.

2.1.2.2.1.1.

2.1.2.2.1.2.

2.1.2.2.2.

2.1.2.2.2.1.

Todos os ensaios mecanicos para verificacdo das propriedades do metal de base e das soldaduras das partes
do invélucro resistentes a esforcos sio realizados sobre amostras extraidas de reservatérios acabados.

Tipos de ensaios e avaliagdo dos resultados
Cada reservatorio selecionado ¢ sujeito aos seguintes ensaios:

Reservatérios com soldaduras longitudinais e circunferenciais (trés secgdes): sobre amostras colhidas dos
locais indicados no apéndice 2, figura 1, do presente anexo:

a) Um ensaio de tragdo do material de base; a amostra pode ser colhida no sentido longitudinal (se tal ndo
for possivel, no sentido circular).

b) Um ensaio de tracdo sobre o material de base do fundo;

¢) Um ensaio de tracdo perpendicular a uma soldadura longitudinal;

d) Um ensaio de tragdo perpendicular a uma soldadura circular;

¢) Um ensaio de flexdo sobre uma soldadura longitudinal, com a superficie interior em tragio;

f) Um ensaio de flexdo sobre uma soldadura longitudinal, com a superficie exterior em tra¢io;

g) Um ensaio de flexdo sobre uma soldadura circular, com a superficie interior em tragio;

h) Um ensaio de flexdo sobre uma soldadura circular, com a superficie exterior em tragdo; bem como
i) Um ensaio macroscopico de uma secgdo soldada.

(m1, m2) Pelo menos, dois ensaios macroscopicos sobre as seccdes de castelos ou placas de vélvulas
montadas lateralmente (ver ponto 2.4.2 abaixo).

Reservatorios s6 com soldaduras circunferenciais apenas (duas secgdes) sobre amostras extraidas dos locais
indicados no apéndice 2, figuras 2a e 2b, ao presente anexo:

Os ensaios enunciados no n.° 2.1.2.1.1, com exce¢do das alineas c), €) e f), que ndo sdo aplicaveis.
O provete para o ensaio de tragio do material de base deve ser colhida de acordo com as alineas a) ou b)
do ponto 2.1.2.1.1 acima.

As amostras insuficientemente planas devem ser aplainadas por prensagem a frio.

Em todas as amostras que contenham soldadura, o excesso desta deve ser retirado a maquina.

Ensaio de tracdo
Ensaio de tracio com o metal de base

O ensaio de tracdo deve ser realizado em conformidade com as Euronorms EN 876, EN 895 e
EN 10002-1.

Os valores determinados para o limite de elasticidade, para a resisténcia a tragdo e para a extensio apds
rotura devem ser conformes as caracteristicas do metal, nos termos do requerido no n.° 1.3. do presente
anexo.

Ensaio de tragdo sobre as soldaduras

Este ensaio de tracdo, perpendicular a soldadura, é realizado num provete em que, sobre um trogo central,
que pode ir até 15 mm para além de cada rebordo da soldadura, a sec¢do transversal é reduzida e
a espessura ndo ultrapassa os 25 mm, conforme se vé no apéndice 3, figura 2, do presente anexo.

Para além deste trogo central, a espessura do provete deve aumentar progressivamente.
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2.1.2.2.2.2. O valor obtido para a resisténcia a tragdo deve cumprir os niveis minimos exigidos pela norma EN 10120.

2.1.2.3. Ensaio de flexdo

2.1.2.3.1. O ensaio de flexdo deve ser realizado em conformidade com as normas ISO 7438:2000, ISO 7799:1985 e
ISO 5173:2009 + Amd 1:2011 para partes soldadas. Os ensaios de flexdo sobre a superficie interior e
a superficie exterior em tracdo.

2.1.2.3.2. Nido ¢é admissivel o aparecimento de fissuras no provete durante a sua dobragem em torno do mandril
enquanto as extremidades internas tiverem, entre si, uma distdncia ndo superior ao didmetro do mandril
mais 3a (ver apéndice 3, figura 1, do presente anexo).

2.1.2.3.3. O quociente «» entre o didmetro do mandril e a espessura da amostra nio deve exceder os valores
indicados na seguinte tabela:

Resisténcia a tragdo R, em (N/mm?) Valor (n)
Até 440, inclusive 2
Superior a 440 e até 520, inclusive 3
Superior a 520 4
2.1.2.4. Repeticdo dos ensaios de tracdo e de flexdo

2.1.2.41. E permitida a repeticio dos ensaios de tracio e de flexio. Um segundo ensaio deve incidir sobre duas
amostras colhidas do mesmo reservatdrio.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatdrios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatdrios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio nio cumpram os requisitos,
o lote de reservatérios ¢ rejeitado.

2.2. Ensaio de rotura sob pressdo hidraulica
2.2.1. Condicdes de ensaio
Os reservatdrios submetidos a este ensaio devem exibir, na sec¢do sujeita a pressio, as inscricdes propostas.

2.2.1.1. O ensaio de rotura sob pressdo hidrdulica deve ser realizado com equipamento que permita aumentar
a pressio a um ritmo regular até a rotura do reservatério e registar a variagdo da pressio em func¢do do
tempo. Durante o ensaio, o caudal maximo ndo deve ultrapassar 3 % da capacidade do reservatério por

minuto.
2.2.2. Interpretagdo do ensaio
2.2.2.1. Critérios para interpretacdo dos resultados do ensaio de rotura:

2.2.2.1.1.  Expansdo volumétrica do reservatério de metal: é igual ao volume de dgua utilizado entre 0 momento em
que a pressdo comega a subir e 0 momento da rotura.

2.2.2.1.2.  Exame do rasgo e da forma dos seus bordos;

2.2.2.1.3. Pressdo de rotura.
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2.2.3.

2.2.3.1.

2.2.3.2.

2.2.3.3.

2.2.3.3.1.

2.2.3.3.2.

2.2.3.4.

2.3.

2.3.6.1.

2.3.6.1.1.

Critérios de aceitagdo do ensaio

O valor medido para a pressio de rotura (P) ndo pode, em circunstincia alguma, ser inferior
a 2,25 %3000 =6 750 kPa.

A variacio especifica do volume do reservatério no momento da rotura néo deve ser inferior a:
20 %, se o comprimento do reservatério metdlico for superior ao didmetro;
17 %, se o comprimento do reservatério metdlico for igual ou inferior ao didmetro;

8 %, no caso de reservatérios metdlicos especiais, conforme indicado no apéndice 5, pag.1, figuras A, B
e C.

O ensaio de rotura ndo deve causar fragmentacgdo do reservatério.

A fratura principal ndo pode evidenciar sinais de fragilidade, ou seja, os seus bordos ndo devem ser radiais,
mas sim obliquos em relagdo a um plano diametral, e devem apresentar reducio de seccio ao longo da sua
espessura.

Nos reservatorios metdlicos, a fratura ndo deve revelar defeitos inerentes no metal. A soldadura deve ser,
pelo menos, tdo resistente como o metal de origem, embora preferencialmente mais resistente.

Nos reservatérios inteiramente em materiais compoésitos, a fratura ndo deve revelar quaisquer defeitos na
estrutura.

A repeticdo do ensaio de rotura

E permitida a repeti¢do do ensaio de rotura. Um segundo ensaio de rotura deve incidir sobre dois reserva-
térios produzidos consecutivamente em relagdo do primeiro reservatdrio, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatorios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatdrios ou ambos os reservatdrios submetidos a ensaio nio cumpram Os requisitos,
o lote de reservatérios ¢ rejeitado.

Ensaio hidraulico

Os reservatérios representativos do tipo de reservatorio apresentado para homologagdo (sem acessorios,
mas com os orificios de saida vedados) devem suportar uma pressio hidrdulica interna de 3 000 kPa sem
fugas nem deformagdo permanente, em conformidade com os seguintes requisitos:

A pressdo da dgua no interior do reservatorio deve aumentar a um ritmo regular até atingir o valor de
ensaio (3 000 kPa).

O reservatério deve permanecer a pressio de ensaio o tempo suficiente para se poder afirmar que a pressio
ndo estd a decrescer e que o reservatdrio é garantidamente estanque.

No final do ensaio, o reservatério ndo deve evidenciar sinais de deformacio permanente.

Os reservatdrios que ndo cumpram os requisitos do ensaio sdo rejeitados.

Ensaios hidrdulicos adicionais a realizar com todos os reservatérios inteiramente em materiais compositos
Ensaio de ciclos de pressio a temperatura ambiente
Método de ensaio

O reservatorio acabado ¢ submetido a um mdximo de 20 000 ciclos de pressio segundo o procedimento
seguinte:

a) Encher o reservatério a ensaiar com um fluido ndo corrosivo, tal como o 6leo, a dgua inibida ou
o glicol;
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b) Cicla-se a pressdo no interior do reservatério entre no mais de 300kPa e, pelo menos, 3 000 kPa, a um
ritmo néo superior a 10 ciclos por minuto;
Esse ciclo deve ser executado, pelo menos, 10 000 vezes e continuado até 20 000 vezes, exceto se
ocorrer uma fuga antes da rotura;
) Regista-se o niimero de ciclos até a ruina, juntamente com a localizac¢io e a descri¢do do inicio desta.
2.3.6.1.2.  Interpretacdo do ensaio
O reservatéorio ndo deve apresentar fugas ou rotura antes de atingir 10 000 ciclos;
Depois de completar 10 000 ciclos, é admissivel que o reservatorio apresente fugas antes da rotura.
2.3.6.1.3.  Repeticdo dos ensaios
E permitida a repeti¢do do ensaio de ciclos de pressdo a temperatura ambiente.
Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.
Se os resultados destes ensaios forem satisfatérios, ignora-se o primeiro ensaio.
Caso um dos reservatérios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio ndo cumpram os requisitos,
o lote de reservatdrios ¢ rejeitado.
2.3.6.2. Ensaio de ciclos de pressio a alta temperatura
2.3.6.2.1.  Método de ensaio
Os reservatdrios acabados sdo submetidos a ciclos de pressdo de acordo com o seguinte procedimento, ndo
devendo apresentar roturas, fugas ou desfibramento:
a) Encher o reservatério a ensaiar com um fluido ndo corrosivo, tal como o 6leo, a dgua inibida ou
o glicol;
b) Condiciond-lo, durante 48 horas, a 0 kPa, a 65 °C e a 95 % ou mais de humidade relativa minima;
¢) Submeté-lo a ciclos de pressdo hidrostatica durante 3 600 ciclos, a um ritmo ndo superior a 10 ciclos
por minuto, entre ndo mais de 300 kPa e, pelo menos, 3 000 kPa, a 65 °C de temperatura e 95 % de
humidade relativa.
Depois do ensaio de ciclos de pressdo a alta temperatura, os reservatdrios sdo submetidos a um ensaio de
estanquidade para o exterior e, seguidamente, sujeitos a pressdo hidrostética até a rotura, em conformidade
com o método de ensaio de rotura.
2.3.6.2.2. Interpretagdo do ensaio
O reservatério deve cumprir os requisitos do ensaio de estanquidade para o exterior, conforme disposto no
ponto 2.3.6.3 abaixo.
O reservatério deve atingir uma pressdo de rotura minima igual a 85 % da pressdo de rotura.
2.3.6.2.3.  Repeticdo dos ensaios

E permitida a repeticio do ensaio de ciclos de pressdo a alta temperatura.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatérios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatérios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio nido cumpram os requisitos,
o lote de reservatdrios é rejeitado.
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2.3.6.3. Ensaio de estanquidade para o exterior
2.3.6.3.1. Método de ensaio

Durante a aplicacdo da pressdo de ensaio de 3 000 kPa, o reservatorio é submerso numa sapondria para
detegdo de fugas (ensaio de bolhas).

2.3.6.3.2. Interpretacio do ensaio

O reservatério ndo deve apresentar quaisquer fugas.

2.3.6.3.3.  Repeti¢do dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio de fugas para o exterior.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatorios, ignora-se o primeiro ensaio. Caso um dos reservatdrios
ou ambos os reservatorios submetidos a ensaio nio cumpram os requisitos, o lote de reservatdrios é
rejeitado.

2.3.6.4. Ensaio de permeacdo
2.3.6.4.1.  Método de ensaio

Todos os ensaios devem ser realizados a 40 °C num reservatério cheio de propano de qualidade comercial
a 80 % da sua capacidade em dgua.

O ensaio deve prolongar-se durante, no minimo, oito semanas, até a situagdo estaciondria de permeacio da
estrutura ser observada durante, pelo menos, 500 horas.

Em seguida, é medida a perda de massa do reservatério.

Regista-se num gréfico a variacio de massa por nimero de dias.

2.3.6.4.2. Interpretacdo do ensaio

A taxa de perda de massa deve ser inferior a 0,15 g/hora.

2.3.6.4.3.  Repetigdo dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio de permeacio.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagio ao
primeiro reservatorio, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatorios, ignora-se o primeiro ensaio. Caso um dos reservatdrios
ou ambos os reservatorios submetidos a ensaio ndo cumpram os requisitos, o lote de reservatorios é
rejeitado.

2.3.6.5. Ensaio de ciclos de pressio GPL
2.3.6.5.1. Método de ensaio

Um reservatério que tenha sido aprovado no ensaio de permeagio deve ser submetido a um ensaio de
ciclos de pressio a temperatura ambiente em conformidade com os requisitos do ponto 2.3.6.1. do
presente anexo.

O reservatdrio deve ser seccionado e inspeciona-se a interface invélucro/extremidade abaulada.



20.10.2016

Jornal Oficial da Unido Europeia

L 285[87

2.3.6.5.2.

2.3.6.5.3.

2.3.6.6.

2.3.6.6.1.

2.3.6.6.2.

Interpretagdo do ensaio

O reservatério deve ser conforme aos requisitos do ensaio de ciclos de pressdo a temperatura ambiente.

A inspecio da interface invllucrofextremidade abaulada ndo deve revelar quaisquer vestigios de

deteriora¢do, como fissuragdo por fadiga ou descarga eletrostitica.

Repeticdo dos ensaios

E permitida a repeticio do ensaio de ciclos de pressio GPL.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao

primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatdrios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatérios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio nido cumpram os requisitos,

o lote de reservatdrios ¢ rejeitado.

Ensaio de fluéncia a alta temperatura

Generalidades

Este ensaio s6 deve ser realizado com os reservatérios inteiramente em materiais compdsitos cuja matriz
resinosa tenha uma temperatura de transicdo vitrea (Tg) inferior a temperatura de projeto (+ 50 °C).

Método de ensaio

Um reservatério acabado ¢ ensaiado do seguinte modo:

a) O reservatério deve ser submetido a 3 000 kPa e mantido a uma temperatura definida de acordo com

o quadro 3, em fungdo da durac¢io do ensaio:

Quadro 3

Temperatura de ensaio em funcio da duragio do ensaio de fluéncia a alta temperatura

T (°C) Perfodo de exposicdo (h)
100 200

95 350

90 600

85 1 000

80 1 800

75 3 200

70 5900

65 11 000

60 21 000

b) O reservatdrio deve ser submetido a um ensaio de estanquidade para o exterior.
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2.3.6.6.3.

2.3.6.6.4.

2.4.

2.4.1.

2.4.1.1.

2.4.1.2.

2.4.1.3.

2.4.1.4.

2.4.1.4.1.

2.41.4.2.

Interpretagdo do ensaio

O aumento méximo de volume admissivel é de 5 %. O reservatério deve cumprir os requisitos do ensaio
de estanquidade para o exterior, conforme definido no ponto 2.4.3. do presente anexo, ¢ do ensaio de
rotura, conforme definido no n.° 2.2. do presente anexo.

Repeti¢do dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio de fluéncia a alta temperatura.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatorios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatérios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio ndo cumpram os requisitos,
o lote de reservatdrios ¢ rejeitado.

Controlo ndo destrutivo

Exame radiogréfico

As soldaduras devem ser radiografadas em conformidade com a norma ISO R 1106, classificacdo B.
Caso se utilize um indicador de fio, o menor didmetro visivel de fio ndo deve ser superior a 0,10 mm.

Caso se utilize um indicador escalonado e com orificios, o didmetro do menor orificio visivel ndo deve ser
superior a 0,25 mm.

As radiografias das soldaduras devem ser avaliadas com base nas chapas originais, conforme recomenda
a norma ISO 2504, ponto 6.

Séo inaceitdveis os seguintes defeitos:
Fendas, soldadura imperfeita ou penetragdo insuficiente da solda.

Se a espessura da parede do reservatério for de > 4 mm, sdo aceitdveis as seguintes inclusdes:
Inclusdes de gds ndo superiores a/4 mm;

Inclusdes de gds superiores aj4 mm, mas ndo superiores a3 mm, a uma distincia de mais de 25 mm de
outra inclusdo de gds com a mesma gama de dimensdes;

Inclusdes alongadas ou grupos de inclusdes arredondadas numa sucessdo cujo comprimento representado
(sobre um comprimento 12a de soldadura) nio seja superior a 6 mm;

Inclusdes de gds sobre qualquer comprimento de 100mm de soldadura, em que a drea total das mesmas
ndo ultrapasse 2a mm2

Se a espessura da parede do reservatério for < 4 mm, sdo aceitdveis as seguintes inclusdes:

Inclusdes de gds ndo superiores a/2 mm;
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Inclusdes de gds superiores a/2 mm mas ndo superiores a/1,5 mm, a uma distincia de mais de 25 mm de
outra inclusdo de gds com a mesma gama de dimensdes;

Inclusdes alongadas ou grupos de inclusdes arredondadas numa sucessio cujo comprimento representado
(sobre um comprimento 12a de soldadura) nio seja superior a 6 mm;

Inclusdes de gés sobre qualquer comprimento de 100mm de soldadura, em que a drea total das mesmas
ndo ultrapasse 2a mm2

2.4.2. Exame macroscopico

O exame macroscopico de uma seccdo transversal inteira da soldadura deve mostrar fusio completa na
superficie tratada com um qualquer dcido de macropreparagio e nio deve revelar defeito de montagem,
inclusdes significativas ou outros defeitos.

Em caso de davida, deve ser feito um exame microscépico da zona suspeita.

2.5. Exame exterior da soldadura para reservatorios metélicos
2.5.1. Este controlo é efetuado quando a soldadura tiver sido terminada.

A superficie soldada a examinar deve ser bem iluminada e isenta de untuosidade, poeira, escamas de
calamina ou revestimentos de protecdo de qualquer tipo.

2.5.2. A fusdo do metal soldado com o metal de origem deve ser perfeita e isenta de vestigios de ataque. Ndo sdo
admissiveis fendas, entalhes ou manchas porosas, quer na superficie soldada, quer na superficie adjacente a
parede. A superficie soldada deve ser regular e lisa. No caso de soldadura de topo a topo, a espessura
excedentdria ndo deve ultrapassar um 1/4 da largura da soldadura.

2.6. Ensaio de inflamacio
2.6.1. Generalidades

O ensaio de inflamagdo destina-se a demonstrar que o sistema de protegdo contra incéndio, especificado no
projeto e com o qual o reservatério estd equipado, impede a explosdo deste nas condicdes definidas.
O fabricante deve descrever o comportamento do sistema de protecdo contra incéndio no seu conjunto,
incluindo a queda automatica da pressdo atmosférica. Considera-se que os requisitos deste ensaio foram
preenchidos por qualquer reservatério com as seguintes caracteristicas comuns relativamente ao
reservatério de base:

a) O mesmo tipo do reservatério objeto da homologagio;

b) A mesma forma (cilindrica, forma especial);

¢) O mesmo material;

d) A mesma espessura nominal das paredes;

e) O mesmo didmetro ou inferior (reservatdrio cilindrico);

f) A mesma altura ou uma altura inferior (reservatério com forma especial);

g) A mesma superficie exterior ou inferior;

h) A mesma configura¢do dos acessérios instalados no reservatério (!).

() E possivel instalar acessérios adicionais ou efetuar modificaces ou extensdes dos acessérios instalados no reservatério sem ter de repetir
o ensaio, desde que o servico administrativo que homologou o reservatério seja notificado desse facto e que esse servigo considere que
tal ndo é suscetivel de ter efeitos adversos considerdveis. A entidade homologadora pode exigir um novo relatério de ensaio ao servi¢o
técnico competente. O reservatério, incluindo a configuragio dos acessorios nele instalados, é descrito no apéndice 1 do anexo 2-B.
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2.6.2. Prepara¢do do reservatdrio

a) O reservatério é colocado na posigdo prevista pelo fabricante, com o fundo cerca de 100 mm acima da
fonte ignea.

b) Devem utilizar-se anteparos para evitar o contacto direto das chamas com um eventual tampdo fusivel
(limitador de pressdo). Os anteparos ndo devem estar em contacto direto com o tampdo fusivel
(limitador de pressdo).

¢) Se, durante o ensaio, ocorrerem falhas em vdlvulas, acessérios ou tubagens que ndo facam parte do
sistema de protegdo previsto, o resultado serd invalidado.

d) Reservatérios de comprimento inferior a 1,65 m: o centro do reservatdrio é posicionado sobre o centro
da fonte ignea.

e) Reservatérios de comprimento igual ou superior a 1,65 m: se o reservatério dispuser de limitador de
pressdo num dos lados, a fonte ignea deve comegar no lado oposto. Se houver limitador de pressio em
ambos os lados ou em mais de um ponto ao longo do comprimento do reservatério, o centro da fonte
ignea deve ficar equidistante dos limitadores de pressdo horizontalmente mais afastados.

2.6.3. Fonte ignea

Deve haver uma fonte uniforme de 1,65 m de comprimento para projecio direta de chamas sobre toda
a superficie lateral do reservatério até meia altura.

Para a fonte ignea, pode ser utilizado qualquer combustivel, desde que fornega calor uniforme e suficiente
para manter as temperaturas de ensaio especificadas até o reservatério ser esvaziado. A disposi¢do das
chamas deve ser registada com suficiente pormenor para garantir que é possivel reproduzir o processo de
transmissio de calor ao reservatdrio. Se, durante o ensaio, ocorrerem falhas ou irregularidades na fonte
ignea, o resultado do ensaio serd invalidado.

2.6.4. Medigdo da temperatura e da pressio

Durante o ensaio de inflamagdo, devem ser medidos os seguintes valores:

a) Temperatura das chamas por baixo do reservatdrio, em pelo menos dois pontos da sua base afastados
no maximo 0,75 m;

b) Temperatura da parede na parte inferior do reservatorio;

¢) Temperatura da parede num raio de 25 mm do limitador de pressio;
d) Temperatura da parede no topo do reservatorio, no centro das chamas;
e) Pressdo no interior do reservatdrio.

Devem utilizar-se anteparos metdlicos para evitar o contacto direto das chamas com os bindrios térmicos.
Em alternativa, estes podem ser inseridos em blocos de metal com drea inferior a 25 mm?. As temperaturas
dos termopares e a pressio do reservatdrio sio registadas a intervalos de dois segundos (ou mais curtos)
durante o ensaio.

2.6.5. Requisitos gerais do ensaio

a) O reservatério é cheio de GPL (combustivel comercial) a 80 % do seu volume e ensaiado na posicdo
horizontal a pressdo de projeto;

b) Imediatamente a seguir a ignicdo, a fonte ignea deve langar chamas sobre toda a superficie lateral do
reservatério até 1,65 m de altura;
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¢) Cinco minutos apés a ignicdo, pelo menos um dos termopares deve acusar uma temperatura minima,
imediatamente abaixo do reservatério, de 590 °C, que deve ser mantida durante o resto do ensaio,
nomeadamente até j& ndo haver sobrepressio dentro do reservatério.

d) O rigor das condicdes de ensaio ndo deve ser atenuado pelas condigdes ambientes (por exemplo,
precipitagdo, vento moderado/forte, etc.)

2.6.6. Resultados dos ensaios:

a) Uma rotura do reservatério invalida o resultado do ensaio;

b) Uma pressdo superior a 3 700 kPa, ou seja, de 136 % da pressdo de calibracio do limitador de pressdo
(2 700 kPa), durante o ensaio, invalida os seus resultados;

Uma pressio entre 3 000 e 3 700 kPa sé invalidard os resultados dos ensaios no caso de existirem
deformacdes plésticas visiveis;

¢) Se o comportamento funcional do sistema de prote¢do ndo cumprir as especifica¢des do fabricante e
conduzir a condi¢des de ensaio atenuadas, o resultado do ensaio serd invalidado;

d) No caso de um reservatdrio inteiramente em materiais compdsitos, é admissivel uma fuga de GPL
através da sua superficie, desde que seja uma fuga controlada. Uma fuga de GPL nos dois minutos
seguintes ao inicio do ensaio ou uma fuga de mais de 30 litros por minuto invalida o resultado do
ensaio;

e) Os resultados devem ser apresentados num relatério de ensaio sintético, que deve incluir, no minimo, os
seguintes dados relativos a cada reservatdrio:

i) descricdo da configuracio do reservatério,

ii) fotografia da preparacio do reservatério e do limitador de pressdo,

iii) método aplicado, incluindo intervalos de tempo entre as medigdes,

iv) o tempo decorrido desde a igni¢do do fogo até ao inicio da libertagdo de GPL e a pressdo efetiva,
v) tempo necessdrio para atingir a pressdo atmosférica,

vi) diagramas de pressdo e temperatura.

2.7. Ensaio de impacto
2.7.1. Generalidades

Fica a escolha do fabricante realizar todos os ensaios de impacto com um tnico reservatério ou cada um
dos ensaios com um reservatorio diferente.

2.7.2. Método de ensaio

Para este ensaio, o fluido a utilizar deve ser uma mistura de dguajglicol, ou outro liquido com um ponto de
congelacdo baixo, que ndo altere as propriedades do material do reservatério.

Um reservatério cheio com o fluido de ensaio a um peso correspondente ao enchimento a 80 % de GPL,
com uma massa volimica de 0,568 kgl, é projetado paralelamente ao eixo longitudinal (eixo x na figura 1)
do veiculo, no qual estd prevista a sua instalagdo, a uma velocidade V de 50 km/h, contra uma pega rigida
em cunha fixada horizontalmente na perpendicular em relagdo ao movimento do reservatorio.

A peca em cunha deve ser instalada de modo que o centro de gravidade do reservatério colida com
o centro da cunha.

A peca em cunha deve formar um angulo a de 90 graus e o ponto de impacto deve ser arredondado com
um raio mdximo de 2,5 mm.
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2.8.

2.8.1.

O comprimento «L» da peca em cunha deve ser pelo menos igual a largura do reservatério de acordo com
a sua orientacdo durante o ensaio. A altura «H» da peca em cunha deve ser, pelo menos, de 600 milimetros.

Figura 1

Descrigio do método do ensaio de impacto

Note: c.g. = centro de gravidade

Sempre que um reservatorio possa ser instalado em mais de uma posicdo no veiculo, deve ensaiar-se em
cada uma das posicdes.

Apbs este ensaio, o reservatorio deve ser submetido ao ensaio de estanquidade para o exterior, conforme
disposto no ponto 2.3.6.3. do presente anexo.

Interpretagdo do ensaio

O reservatério deve cumprir os requisitos do ensaio de estanquidade para o exterior, conforme disposto no
ponto 2.3.6.3. do presente anexo.

Repeticdo dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio de impacto.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatdrios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatérios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio nido cumpram os requisitos,
o lote de reservatérios é rejeitado.

Ensaio de queda
Método de ensaio

Um reservatério acabado é submetido a um ensaio de queda a temperatura ambiente, sem pressurizagio
interna ou valvulas incorporadas. A superficie sobre a qual os reservatérios caem deve ser uma laje ou
pavimento de betdo, regular e horizontal.

A altura de queda (Hd) deve ser de 2 m (medida no ponto mais baixo do reservatério).

O mesmo reservatdrio vazio deve ser largado em queda:

a) Numa posi¢do horizontal;

b) Verticalmente sobre cada extremidade;

¢) Num angulo de 45°.
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Apbs o ensaio de queda, os reservatorios devem ser submetidos a um ensaio de ciclos de pressio a
temperatura ambiente, em conformidade com os requisitos do n.° 2.3.6.1. do presente anexo.

2.8.2. Interpretagdo do ensaio

Os reservatérios devem ser conformes aos requisitos do ensaio de ciclos de pressio a temperatura
ambiente, em conformidade com os requisitos do n.c 2.3.6.1. do presente anexo.

2.8.3. Repeticdo dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio de queda.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatorio, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatérios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatdrios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio nio cumpram os requisitos,
o lote de reservatérios é rejeitado.

2.9. Ensaio do bindrio de aperto
2.9.1. Método de ensaio

O corpo do reservatério é travado a rotagdo, aplicando-se a cada extremidade esférica do reservatério
o dobro do bindrio de instalagio da vilvula ou do limitador de pressdo especificado pelo fabricante,
primeiro no sentido do aperto de uma rosca, em seguida no sentido do desaperto e, por fim, novamente
no sentido do aperto.

O reservatério deve depois ser submetido a um ensaio de estanquidade para o exterior, conforme disposto
no n.° 2.3.6.3. do presente anexo.

2.9.2. Interpretagdo do ensaio

O reservatério deve cumprir os requisitos do ensaio de estanquidade para o exterior, conforme disposto no
ponto 2.3.6.3. do presente anexo.

2.9.3. Repeticdo dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio do binario de aperto.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatdrios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatdrios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio ndo cumpram os requisitos,
o lote de reservatérios ¢ rejeitado.

2.10. Ensaio em meio acido
2.10.1. Método de ensaio

Um reservatdrio acabado é exposto, durante 100 horas, a uma solugdo de 4cido sulfirico a 30 % (dcido de
bateria com densidade igual a 1,219), a pressdo de 3 000 kPa. Durante o ensaio, um minimo de 20 % da
drea total do reservatdrio tem de ser coberta pela solucdo de dcido sulfarico.

Em seguida, o reservatdrio deve ser submetido ao ensaio de rotura, conforme disposto no ponto 2.2. do
presente anexo.
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2.10.2.

2.10.3.

2.11.

2.11.1.

2.11.2.

2.11.3.

Interpretagdo do ensaio

A pressdo de rotura medida deve ser, pelo menos, igual a 85 % da pressdo de rotura do reservatdrio.

Repeticdo dos ensaios
E permitida a repeti¢do do ensaio em meio 4cido.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatério, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatérios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatérios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio nido cumpram os requisitos,
o lote de reservatérios ¢ rejeitado.

Ensaio de radiagdes ultravioletas
Método de ensaio

Quando o reservatério é diretamente exposto a luz solar (mesmo por de trds de um vidro) as radiagdes
ultravioletas podem afetar os materiais poliméricos. Por conseguinte, o fabricante tem de provar que
o material que compde a camada exterior tem a capacidade de suportar a radiagdo ultravioleta durante
o seu tempo de vida til, que é de 20 anos.

a) Se a camada exterior desempenhar uma fungdo mecénica (capacidade de carga), o reservatério deve ser
submetido a um ensaio de rotura em conformidade com os requisitos do n. 2.2. do presente anexo,
ap0s exposicdo a radiagdes ultravioleta representativas;

b) Se a camada exterior desempenhar uma funcdo protetora, o fabricante tem de provar que

o revestimento permanece intacto durante 20 anos, a fim de proteger as camadas estruturais subjacentes
de radiagGes ultravioletas representativas.

Interpretagdo do ensaio

Se a camada exterior desempenhar uma fungdo mecénica, o reservatério deve preencher os requisitos do
ensaio de rotura, em conformidade com o disposto no n.° 2.2. do presente anexo.

Repeticdo dos ensaios
E permitida a repeticio do ensaio de radiacdes ultravioletas.

Um segundo ensaio deve incidir sobre dois reservatérios produzidos consecutivamente em relagdo ao
primeiro reservatorio, dentro do mesmo lote.

Se os resultados destes ensaios forem satisfatdrios, ignora-se o primeiro ensaio.

Caso um dos reservatdrios ou ambos os reservatérios submetidos a ensaio ndo cumpram os requisitos,
o lote de reservatérios ¢ rejeitado.
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Apéndice 1

Figura 1

Principais tipos de soldaduras longitudinais de topo a topo
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Figura 2
Soldadura circular de topo a topo
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Figura 3

Exemplos de soldadura do apoio para cavilhas porta-vdlvulas
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Figura 4

Exemplo de aros soldados com rebordo
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Apéndice 2
Figura 1
Reservatérios com soldaduras longitudinais e circunferenciais, localizacio das amostras
soldadura e ¢ f ml m2 A b soldadura
— — — : e
soldadura

a) Ensaio de tragdo sobre o material de base
b) Ensaio de tragdo sobre o material de base do fundo
0) Ensaio de tragdo sobre soldadura longitudinal
d) Ensaio de tracdo sobre soldadura circular
€) Ensaio de flexdo sobre soldadura longitudinal, com a superficie interior em tragio
f) Ensaio de flexdo sobre soldadura longitudinal, com a superficie exterior em tragdo
g) Ensaio de flexdo sobre soldadura circular, com a superficie interior em tracdo
h) Ensaio de flexdo sobre soldadura circular, com a superficie exterior em tragio

(m1, m2) Cortes macroscdpicos de soldaduras de um castelo ou placa de valvula lateral

Figura 2-A

Reservatorios exclusivamente com soldaduras circunferenciais e com placas de vilvulas laterais;
localizacdo dos provetes

Ensaio de tragdo sobre o material de base
Ensaio de tragdo sobre soldadura circular
Ensaio de flexdo sobre soldadura circular, com a superficie interior em tracdo

Ensaio de flexdo sobre soldadura circular, com a superficie exterior em tracio

(m1, m2) Cortes macroscdpicos de soldaduras de um castelo ou placa de valvula lateral
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Figura 2-B

Reservatdrios exclusivamente com soldaduras circulares e com castelo de vélvula numa
extremidade

(m1, m2) Cortes macroscdpicos de soldaduras com castelo ou placa de vélvula lateral

(consultar figura 2-A quanto a outras localizagdes de provetes)
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Apéndice 3

Figura 1

Ilustragdo do ensaio de flexdo
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Amostra para o ensaio de tracio perpendicular a soldadura
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Apéndice 4
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Nota: No caso de fundos semielipticos

H:(R+b)—\/H(R+b)—%} [(R+b)+%—2(r+b)H
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Relagdo entre H/D e o coeficiente de configuracdo C
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H/D

Valores do coeficiente de configuragdo C para H/D entre 0,20 e 0,25

0,25
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Relagdo entre H/D e o coeficiente de configuracdo C

C
1,000
Y
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\"I
0,700 ™~
M
.\'\
M,
™
\
0,600 S~
0,500 .
0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
H/D
Valores do coeficiente de configuracdo C para H/D entre 0,25 e 0,50

H/D C H/D C
0,25 1,000 0,38 0,612
0,26 0,931 0,39 0,604
0,27 0,885 0,40 0,596
0,28 0,845 0,41 0,588
0,29 0,809 0,42 0,581
0,30 0,775 0,43 0,576
0,31 0,743 0,44 0,572
0,32 0,714 0,45 0,570
0,33 0,687 0,46 0,568
0,34 0,667 0,47 0,566
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H/D C H/D C
0,35 0,649 0,48 0,565
0,36 0,633 0,49 0,564
0,37 0,621 0,50 0,564

Nota: Podem ser obtidos valores intermédios por interpolagdo linear
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Apéndice 5

EXEMPLOS DE RESERVATORIOS ESPECIAIS
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Reservatério elipsoidal

Reservatorio torico

Reservatério bilobado

Reservatério geminado
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Apéndice 6

METODOS DE ENSAIO DOS MATERIAIS

1. Resisténcia quimica

Os materiais usados nos reservatorios inteiramente em materiais compésitos tém de ser ensaiados em conformidade
com a norma ISO 175, durante 72 horas, e & temperatura ambiente.

A resisténcia quimica pode igualmente ser demonstrada com base em estudos técnicos.
Deve ser verificada a compatibilidade com os seguintes agentes:

a) Oleo de travdes;

b) Produto de limpeza do péra-brisas;

¢) Liquido de arrefecimento;

d) Gasolina sem chumbo;

) Solugdo de dgua desionizada, de cloreto de s6dio (2,5 % + 0,1 % em massa), de cloreto de cdlcio (2,5 % + 0,1 %
em massa) e dcido sulfirico, o suficiente para o pH da solugdo ser de 4,0 £ 0,2.

Critérios de aceitacdo do ensaio:
a) extensdo:

A extensdo do material termopldstico apds o ensaio deve ser, no minimo, de 85 % relativamente a elongacio
inicial. A extensdo de um elastdmero apds o ensaio deve ser, no minimo, superior a 100 %.

b) Para os componentes estruturais (fibras, por exemplo):

A resisténcia residual de um componente estrutural, apds o ensaio, ndo pode ser inferior a 80 % da resisténcia a
tracdo inicial.

¢) Para os componentes ndo estruturais (revestimento, por exemplo):

Nio sdo permitidas fissuras visiveis.

2. Estrutura do material compoésito
a) Fibras incorporadas numa matriz
Propriedades de tragdo: ASTM 3039 Compdsitos fibra-resina
ASTM D2343 Vidro, aramida (caracteristicas de tragdo dos fios de vidro)

ASTM D4018.81 Carbono (caracteristicas de tracdo dos filamentos continuos) com ob-
servacOes especiais para a matriz

Resisténcia ao corte: ASTM D2344 (Resisténcia ao corte interlaminar de um compésito de fibras paralelas
pelo método do pequeno vio)

b) Fibras secas numa forma isotensoide

Propriedades de tragio: ASTM D4018.81 Carbono (filamento continuo), outras fibras:
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3. Revestimento de protegdo
As radiagdes ultravioletas provocam a degradagdo do material polimérico, quando diretamente exposto a luz solar.

Consoante o tipo de instalagdo, o fabricante deve provar que o revestimento tem uma duragdo suficiente para
abranger com seguranca a sua vida qtil.

4. Componentes termopldsticos

A temperatura de amolecimento Vicat de um componente termoplastico deve ser superior a 70 °C. No caso de
componentes estruturais, esta temperatura deve ser de 75 °C no minimo.

5. Componentes termoendurecidos

A temperatura de amolecimento Vicat de um componente termoendurecido deve ser superior a 70 °C.

6. Componentes elastoméricos

A temperatura de transi¢do vitrea (Tg) de um elastémero deve ser inferior a — 40 °C. A temperatura de transi¢do
vitrea deve ser ensaiada em conformidade com a norma ISO 6721 (Pldsticos — determina¢do das propriedades
mecdnicas dindmicas»). O ponto de transi¢do Tg é determinado a partir do diagrama do médulo de conservagio em
fungdo da temperatura, correspondendo a temperatura onde se intersetam as duas tangentes que representam os
declives do diagrama antes e depois da perda brusca de rigidez.
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ANEXO 11

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGACAO DE DISPOSITIVOS DE INJECAO DE ’GAS ou
MISTURADORES DE GAS, DE INJETORES E DA RAMPA DE ALIMENTACAO DE COMBUSTIVEL

1. Dispositivo de injecdo do gds ou injetor

1.1.  Definigdo: ver n.> 2.10 do presente regulamento.

1.2.  Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2): Classe 1 ou classe 0.
1.3.  Pressdo de classificacio:

Classe 0: PP declarada

Classe 1: 3 000 kPa.
1.4.  Temperaturas de projeto:

-20°Ca120°C

A temperaturas fora deste intervalo sio aplicdveis condi¢des especiais de ensaio.
1.5. Normas gerais de projeto:

Ponto 6.15.2, disposi¢des relativas ao isolamento elétrico.

Ponto 6.15.2.1, disposi¢des relativas a classe de isolamento.

Ponto 6.15.3.1, disposi¢des aplicdveis com a fonte de energia desligada.

Ponto 6.15.4.1, fluido permutador de calor (disposigdes relativas a compatibilidade e a pressio).

1.6.  Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressido Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (**)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (*¥)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)
2. Dispositivo de injecdo do gds ou misturador de gds

2.1.  Defini¢do: ver n.° 2.10 do presente regulamento.

2.2.  Classificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Classe 2: para a parte sob uma pressdo controlada maxima de 450 kPa durante o funcionamento.

Classe 2A: para a parte sob uma pressio controlada mdxima de 120 kPa durante o funcionamento.
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2.3, Pressio de classificacdo:
Pecas da classe 2: 450 kPa.
Pecas da classe 2A: 120 kPa.
2.4, Temperaturas de projeto:
—-20°Ca 120 °C, se a bomba de combustivel estiver montada no exterior do reservatério.
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condi¢des especiais de ensaio.
2.5.  Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposi¢des relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.2.1, disposi¢des relativas a classe de isolamento.
Ponto 6.15.3.1, disposi¢des aplicdveis com a fonte de energia desligada.
Ponto 6.15.4.1, fluido permutador de calor (disposicdes relativas a compatibilidade e a pressdo).
2.6.  Métodos de ensaio aplicdveis:
Ensaio de sobrepressio Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
3. Rampa de alimentagio de combustivel
3.1.  Definigdo: ver n.° 2.18 do presente regulamento.
3.2.  Classificagdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
As rampas de alimentacdo do combustivel podem ser das classes 0, 1, 2 ou 2A.
3.3.  Pressdo de classificacdo:
Pecas da classe 0: PP declarada
Pecas da classe 1: 3 000 kPa.
Pecas da classe 2: 450 kPa.
Pecas da classe 2A: 120 kPa.
3.4,  Temperaturas de projeto:
-20°Ca120°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condigdes especiais de ensaio.
3.5. Normas gerais de projeto: (em aberto)
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3.6.

3.6.1.

3.6.2.

Métodos de ensaio aplicdveis:
Rampas das classes 0 e 1:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior

Alta temperatura

Baixa temperatura
Compatibilidade com o GPL
Resisténcia a corrosdo

Ensaio de resisténcia ao calor seco
Envelhecimento pelo ozono
Fluéncia

Ciclo térmico
Rampas das classes 2 efou 2A:

Ensaio de sobrepressdo
Estanquidade exterior

Alta temperatura

Baixa temperatura
Compatibilidade com o GPL

Resisténcia a corrosio

(*) Unicamente para pecas metilicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 11 (**)
Anexo 15, pontol2 (¥)

Anexo 15, ponto 14
Anexo 15, ponto 15

Anexo 15, ponto 4
Anexo 15, ponto 5
Anexo 15, ponto 6
Anexo 15, ponto 7
Anexo 15, ponto 11 (**)
Anexo 15, ponto 12 (¥)
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ANEXO 12

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGACAO DA UNIDADE DE DOSAGEM DE GAS QUANDO
SEPARADA DO(S) DISPOSITIVO(S) DE INJECAO DE GAS

—_

. Defini¢do: ver ponto 2.11 do presente regulamento.
2. Classificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Classe 2: para a parte sob uma pressdo controlada maxima de 450 kPa durante o funcionamento.
Classe 2A: para a parte sob uma pressdo controlada méxima de 120 kPa durante o funcionamento.
3. Pressdo de classificacio:
Pecas da classe 2: 450 kPa.
Pecas da classe 2A: 120 kPa.
4. Temperaturas de projeto:
-20°Ca120°C
A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condi¢bes especiais de ensaio.
5. Normas gerais de projeto:
Ponto 6.15.2, disposicdes relativas ao isolamento elétrico.
Ponto 6.15.3.1, disposicdes relativas a vélvulas ativadas por energia elétrica.
Ponto 6.15.4, fluido permutador de calor (disposi¢des relativas a compatibilidade e a pressio).
Ponto 6.15.5, derivagdo de seguranga contra a sobrepressio.

6. Métodos de ensaio aplicdveis:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5

Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosdo Anexo 15, ponto 12 (¥)
Observacdes:

As pecas da unidade de dosagem de gas (classe 2 ou 2A) devem ser estanques quando os respetivos orificios de saida
estdo vedados.

No ensaio de sobrepressdo, devem ser vedados todos os orificios de saida, inclusive os do compartimento de
refrigeracdo.

(*) Unicamente para pegas metélicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.
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6.1.

6.2.

ANEXO 13

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGAC;\O DO SENSOR DE PRESSAO E/OU DE TEMPERATURA

Defini¢io:
Sensores de pressdo: ver n.° 2.13 do presente regulamento.
Sensor de temperatura: ver n.° 2.13 do presente regulamento.

Classificacdo do componente (em conformidade com a figura 1, ponto 2):
Os sensores de pressdo ou de temperatura podem ser das classes 0, 1, 2 ou 2A.
Pressdo de classificacdo:

Pecas da classe 0: PP declarada
Pecas da classe 1: 3 000 kPa.
Pecas da classe 2: 450 kPa.

Pecas da classe 2A: 120 kPa.

Temperaturas de projeto:

-20°Ca120-C

A temperaturas fora deste intervalo sdo aplicdveis condigdes especiais de ensaio.

Normas gerais de projeto:

Ponto 6.15.2, disposicdes relativas ao isolamento elétrico.

Ponto 6.15.4.1, fluido permutador de calor (disposicdes relativas & compatibilidade e a pressdo).
Ponto 6.15.6.2., disposi¢des para prevengdo da circulagdo de gs.

Métodos de ensaio aplicéveis:

Para os elementos das classes 0 e 1:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4
Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosio Anexo 15, ponto 12 (¥)
Ensaio de resisténcia ao calor seco Anexo 15, ponto 13 (**)
Envelhecimento pelo ozono Anexo 15, ponto 14 (**)
Fluéncia Anexo 15, ponto 15 (**)
Ciclo térmico Anexo 15, ponto 16 (**)

Para as pecas das classes 2 efou 2A:

Ensaio de sobrepressdo Anexo 15, ponto 4

Estanquidade exterior Anexo 15, ponto 5
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Alta temperatura Anexo 15, ponto 6
Baixa temperatura Anexo 15, ponto 7
Compatibilidade com o GPL Anexo 15, ponto 11 (**)
Resisténcia a corrosdo Anexo 15, ponto 12 (¥)

(*) Unicamente para pegas metalicas.
(**) Unicamente para pegas ndo metdlicas.
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ANEXO 14

DISPOSICOES RELATIVAS A HOMOLOGA(;AO DA UNIDADE DE CONTROLO ELETRONICO

1. A unidade de controlo eletrénico é qualquer dispositivo que controla a solicitagio de gds pelo motor e que corta
automaticamente a alimentagdo energética das valvulas de corte (incluindo a de comando a distincia) e da bomba
de combustivel, integradas no sistema de GPL, na eventualidade de danificagdo da tubagem de alimentagio de
combustivel efou de bloqueio do motor.

2. O intervalo necessdrio ao acionamento das vélvulas de corte de emergéncia, na eventualidade de bloqueio do
motor, é limitado a cinco segundos.

2.1. Sem prejuizo do disposto nos pontos 1 e 2 acima, a valvula de servico e a valvula de corte telecomandadas podem
permanecer na posicdo aberta durante as fases de imobilizagio comandada.

3. A unidade de controlo eletrénico deve cumprir o estipulado em matéria de compatibilidade eletromagnética (CEM),
em conformidade com o Regulamento n.c 10 (alteragdes da série 02) ou norma equivalente.

4. Uma avaria elétrica no sistema do veiculo ndo pode conduzir a abertura imprevista de qualquer valvula.

5. O funcionamento da unidade de controlo eletrénico deve ser desativado se a fonte de energia elétrica for desligada
ou removida.
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ANEXO 15

METODOS DE ENSAIO

1. Classificacdo

1.1. Os componentes do equipamento para GPL para utilizagdo nos veiculos sdo classificados segundo a pressdo
méxima de funcionamento e a funcio, em conformidade com o capitulo 2 do presente regulamento.

1.2. A classificacdo dos componentes determina os ensaios que devem ser realizados para homologacdo dos tipos
dos componentes ou das partes (elementos) desses componentes.

2. Procedimentos de ensaio aplicdveis

O quadro 1 indica os procedimentos ou métodos de ensaio, apliciveis consoante a classificagio dos

componentes.
Quadro 1
Ensaio Classe 0 Classe 1 Classe 2(A) Classe 3 Ponto

Sobrepressio X X X X 4
Estanquidade exterior X X X X 5
Alta temperatura X X X X 6
Baixa temperatura X X X X 7
Estanquidade do assento X X X 8
Ensaios de fadiga/ensaios funcio-
nais X X X ?
Ensaio de funcionamento X X 10
Compatibilidade com o GPL X X X X 11
Resisténcia a corrosdo X X X X 12
Ensaio de resisténcia ao calor seco X X X 13
Envelhecimento pelo ozono X X X 14
Fluéncia X X X 15
Ciclo térmico X X X 16
Compatibilidade com o fluido per-
mutador de calor X X 17

3. Requisitos gerais

3.1. Os ensaios de estanquidade devem ser realizados com um gds pressurizado (ar ou azoto).

3.2. Para obter a pressio necessdria ao ensaio de resisténcia hidrdulica, pode utilizar-se dgua ou outro liquido.

3.3. Os valores relativos aos ensaios devem mencionar, se aplicavel, o tipo de fluido utilizado no ensaio.
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3.4.

3.5.

5.1.

5.2

5.3.

A duragdo dos ensaios de estanquidade e de resisténcia hidrostitica ndo pode ser inferior a um minuto.

Salvo indicacio em contririo, todos os ensaios devem ser realizados a temperatura ambiente
de 20°C £ 5 °C.

Ensaio de sobrepressdo sob condi¢des hidrdulicas

Um componente destinado a conter GPL deve suportar, sem qualquer sinal visivel de rotura ou deformagio
permanente, uma pressio hidrdulica determinada pelo quadro 1 (2,25 vezes a pressio mdxima de classi-
ficagdo) durante, no minimo, um minuto, estando vedados os orificios de saida de alta pressdo.

As amostras, previamente sujeitas ao ensaio de durabilidade referido no n.c 9, sio ligadas a uma fonte de
pressdo hidrostdtica. Na tubagem de alimentagdo da pressdo hidrostdtica, instala-se uma valvula de corte
automdtica e um manémetro com capacidade de medigdo entre 1,5 e duas vezes a pressdo de ensaio.

O quadro 2 indica a pressdo de classificacdo e as pressdes a utilizar no ensaio de sobrepressio:

Quadro 2
Classificagdo do Pressio de classificacio [kPal Pressdo hidrdulica do ensaio de sobrepressdo

componente [kPa]
Classe 0 PP 2,25 PP
Classe 1 3 000 6 750
Classe 3 3 000 ou PP 6 750 ou 2,25 PP
Classe 2A 120 270
Classe 2 450 1015

Ensaio de fugas (estanquidade) para o exterior

Os componentes devem ser isentos de fugas através de juntas de pé, de corpo ou outras. Nesses
componentes, as partes moldadas, quando submetidas a ensaio nos termos do ponto 5.3 abaixo a qualquer
pressdo aerostdtica entre 0 e o valor indicado pelo quadro 3, ndo podem apresentar sinais de porosidade.
Considera-se que as condigdes anteriores estdo preenchidas se for cumprido o disposto no ponto 5.4.

Condicdes de realizagdo do ensaio:

a) A temperatura ambiente;

b) A temperatura minima de funcionamento;
¢) A temperatura maxima de funcionamento.

As temperaturas maxima e minima de funcionamento sdo indicadas nos anexos.

Durante este ensaio, o equipamento ¢ ligado a uma fonte de pressdo aerostitica (1,5 vezes ou, se se tratar da
classe 3 de componentes, 2,25 vezes a pressdo maxima de classificagio). Na tubagem de alimentagdo da
pressio hidrostdtica, instala-se uma vélvula de corte automdtica e um mandémetro com capacidade de
medigdo entre 1,5 e duas vezes a pressio de ensaio. O mandémetro deve ficar entre a valvula automdtica e
a amostra ensaiada. Atingida a pressdo de ensaio, as fugas sdo detetadas submergindo a amostra em dgua ou
utilizando outro método equivalente (medi¢do do débito ou perda de pressdo).
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5.4.

8.1.2.

Quadro 3

As pressoes de classificacio e as pressoes a utilizar no ensaio de estanquidade em conformidade com
a classificacdo

Classificacio do
compornente

Pressdo de classificagdo

[kPa]

Pressdo para o ensaio de estanquidade

[kPa]

Classe 0

PP

1,5 PP

Classe 1

3000

4 500

Classe 2A

120

180

Classe 2

450

675

Classe 3

3000

6 750

O caudal de fugas para o exterior deve ser inferior ao definido nos anexos ou, na auséncia de qualquer
requisito, inferior a 15 cm’/hora quando, estando fechados os seus orificios de saida, o componente ¢é
submetido a uma pressdo de gds igual a do ensaio de estanquidade.

Ensaio de alta temperatura

Um componente destinado a conter GPL ndo deve apresentar fugas superiores a 15 cm?/hora, quando,
estando fechados os seus orificios de saida e a temperatura méxima de funcionamento indicada nos anexos, é
submetido a uma pressio de gds igual a do ensaio de estanquidade (quadro 3, ponto 5.3 acima).
O componente deve ser condicionado durante, pelo menos, oito horas a esta temperatura.

Ensaio de baixa temperatura

Um componente destinado a conter GPL ndo deve apresentar um caudal de fugas superior a 15 cm?/hora
quando, estando fechados os seus orificios de saida e & temperatura minima de funcionamento (- 20 °C), é
sujeito a uma pressdo aerostdtica igual 4 do ensaio de estanquidade (quadro 3, ponto 5.3 acima).
O componente deve ser condicionado durante pelo menos oito horas a esta temperatura.

Ensaio de estanquidade do assento

Os ensaios que se seguem, relativos a estanquidade do assento ou sede, sdo efetuados sobre exemplares de
vélvulas de emergéncia (vélvulas de servico) ou da boca de enchimento, previamente sujeitos ao ensaio de
estanquidade para o exterior referido no ponto 5.

Os ensaios de estanquidade do assento sdo efetuados com a amostra da valvula em posicdo de interrupcio,
ligada a uma fonte de pressdo aerostdtica e com o orificio de saida aberto. Na tubagem de alimentagio da
pressdo hidrostdtica, instala-se uma vélvula de corte automdtica e um mandmetro com capacidade de
medigdo entre 1,5 e duas vezes a pressio de ensaio. O mandmetro deve ficar entre a valvula automatica e
a amostra ensaiada. Atingida a pressdo de ensaio, as fugas sdo detetadas submergindo em dgua o orificio
aberto ou utilizando outro método equivalente.

Para verificar a conformidade com os pontos 8.2 a 8.8, liga-se um tubo ao orificio de saida da vilvula.
A extremidade aberta deste tubo de saida desemboca num cilindro invertido, calibrado em cm?. O cilindro
invertido deve ser obturado por uma junta hidrdulica. O dispositivo é regulado de modo que:

a) A extremidade do tubo de saida deve situar-se aproximadamente 13 mm acima do nivel da dgua, dentro
do cilindro coluna invertido; e

b) A dgua deve situar-se a0 mesmo nivel dentro e fora do cilindro invertido. Feitos estes ajustamentos,
regista-se o nivel da dgua dentro da coluna invertida. Com a vélvula fechada (posi¢do normal de funcio-
namento), aplica-se ao seu orificio de admissdo ar ou azoto a pressdo de ensaio especificada durante, pelo
menos, dois minutos. Entretanto, ajusta-se, se necessdrio, a posicdo vertical da coluna invertida, para
manter o mesmo nivel de dgua dentro e fora dela.
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No final do ensaio e com a dgua ao mesmo nivel dentro e fora, regista-se, uma vez mais, o nivel da dgua
dentro da coluna. Com base na variacdo de volume no interior da coluna invertida, calcula-se o caudal de
fugas pela seguinte férmula:

Vo=V S (2 )

T 101,6
Em que
V, = caudal de fugas, em centimetros ctibicos de ar ou azoto por hora;
V., = aumento de volume dentro do cilindro invertido durante o ensaio;
t = duragdo do ensaio, em minutos.
P = pressdo barométrica durante o ensaio, em kPa;
T = temperatura ambiente durante o ensaio, em graus K.
8.1.3. Em lugar do método acima descrito, o caudal de fugas pode ser medido por um medidor de caudais,

instalado junto ao orificio de admissdo da vélvula. O medidor de caudais deve indicar com exatiddo o caudal
méximo de fuga admissivel para o fluido utilizado no ensaio.

8.2. A sede de uma valvula de corte, na posi¢do de interrup¢do, ndo deve apresentar fugas a uma pressdo
aerostdtica entre 0 e 3 000 kPa ou de 0 a PP em conformidade com a pressdo de classificacio da valvula.

8.3. Quando fechada, uma vilvula antirretorno com sede resiliente (eldstica) ndo deve apresentar fugas ao ser
submetida a uma pressdo aerostatica entre 50 e 3 000 kPa.

8.4. Quando fechada, uma vélvula antirretorno com sede metal-metal ndo deve apresentar fugas superiores
a 0,50 dm’fh, ao ser submetida a uma pressio de entrada que pode chegar atingir a pressio de ensaio
indicada no quadro 3, n.° 5.3 acima.

8.5. Quando fechada, a sede da vélvula antirretorno superior utilizada no conjunto da boca de enchimento ndo
deve apresentar fugas ao ser submetida a uma pressdo aerostdtica entre 50 e 3 000 kPa.

8.6. Quando fechada, a sede de um acoplamento de enchimento ndo deve apresentar fugas ao ser submetida
a uma pressdo aerostdtica entre 0 e 3 000 kPa.

8.7. A vilvula de descompressdo da tubagem de gds ndo pode ter fugas internas até 3 000 kPa ou até a PP, em
conformidade com a pressdo de classificagio da vélvula.

8.8. A vilvula de descompressdo (valvula de descarga) ndo deve apresentar fugas internas até uma pressio de
2 600 kPa.

9. Ensaio de fadiga

9.1. Uma vilvula de servico (ou de emergéncia) e uma boca de enchimento devem cumprir o disposto nos

pontos 5 e 8 em matéria de ensaios de estanquidade, uma vez submetidas a uma série de ciclos de abertura e
fecho em conformidade com os anexos do presente regulamento.

9.2. A vélvula de corte deve ser ensaiada com a saida obturada. O corpo da vélvula deve estar cheio com n-
-hexano e a entrada a uma pressdo de 3 000 kPa ou a PP em conformidade com a pressio de classificagdo
da valvula.

9.3. Os ensaios de fadiga devem ser efetuados a um ritmo ndo superior a 10 por minuto. No caso de uma

vélvula de corte, o bindrio de fecho deve ser compativel com o tamanho da manivela, chave ou outro
instrumento de manipulacdo da vilvula.

9.4. Os ensaios pertinentes de estanquidade externa e de estanquidade do assento, referidos respetivamente nos
pontos 5 e 8, devem ser realizados imediatamente aps o ensaio de fadiga.
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9.5. Resisténcia da vélvula limitadora do enchimento a 80 %

9.5.1. A vilvula limitadora do enchimento a 80 % deve ser capaz de suportar 6 000 ciclos completos de
enchimento, até a taxa maxima de enchimento.

9.6. Ensaio de fadiga do regulador de pressdo e do vaporizador

O regulador de pressio deve poder resistir a 50 000 ciclos sem qualquer deficiéncia, ao ser submetido
a ensaio segundo o procedimento descrito em seguida.

a) Submeter o regulador a 95 % da totalidade dos ciclos, a temperatura ambiente e a pressdo de classificagdo.
Cada ciclo deve comecar pelo estabelecimento de um caudal, até se obter uma pressdo de saida estavel,
sendo em seguida interrompido o caudal, por uma valvula a jusante, no intervalo de 1 s, até a pressdo de
fechamento a jusante estar estabilizada. Considera-se como pressdes de saida estabilizadas a pressdo
fixada + 15 % durante, no minimo, 5 s.

b) Submeter a pressdo de entrada do regulador a 1 % do ntmero total de ciclos a temperatura ambiente,
passando de 100 para 50 % da pressdo de classificacdo. Cada ciclo deve ter uma dura¢do minima de
10 segundos.

¢) Repetir o procedimento de ensaio indicado na alinea a), a 120 °C, a pressdo de classificagdo, para 1 % do
namero total de ciclos;

d) Repetir o procedimento de ensaio indicado na alinea b), a 120 °C, a pressdo de classificagdo, para 1 % do
namero total de ciclos;

e) Repetir o procedimento de ensaio indicado na alinea a), a — 20 °C, a 50 % da pressdo de classificagdo,
para 1 % do numero total de ciclos;

f) Repetir o procedimento de ensaio indicado na alinea b), a — 20 °C, a 50 % da pressdo de classificagdo,
para 1 % do ntimero total de ciclos;

g) No final de todos os ensaios indicados nas alineas a), b), c), d), e) e f), o regulador deve ser estanque nas
condicdes definidas no ensaio de estanquidade referido no ponto 5 acima, a temperatura de — 20 °C, a
temperatura ambiente e a temperatura de + 120 °C.

10. Ensaios de funcionamento
10.1. Ensaio de funcionamento da valvula de descompressdo (vdlvula de descarga) da tubagem de gds
10.1.1.  No caso de valvulas de descompressdo, utilizam-se trés exemplares ou amostras de cada tamanho, tipo e

calibracdo para os ensaios de pressdo no inicio da descarga e no fecho. Utiliza-se 0 mesmo conjunto de trés
exemplares nos ensaios de capacidade de escoamento para outras observacgdes referidas nos pontos que se
seguer.

A cada um dos trés exemplares, deve efetuar-se, pelo menos, duas observacdes sucessivas da pressio, no
inicio da descarga e no fecho, em conformidade com os ensaios n.° 1 e n.° 3 referidos nos pontos 10.1.2
e 10.1.4.

10.1.2.  Pressdes de inicio da descarga e de fecho das vdlvulas de descompressdo — ensaio n.° 1

10.1.2.1.  Antes do ensaio de capacidade de escoamento, a pressio de inicio da descarga de cada uma das trés amostras
de uma valvula de descompressio com determinados tamanho, modelo e calibragdo deve situar-se a mais
de 3 % da média de pressdes, mas ndo pode ser inferior a 95 %, nem superior a 105 % da pressdo de
calibracio afixada na vélvula.

10.1.2.2. A pressdo de fecho de uma valvula de descompressdo, antes de ser submetida a um ensaio de capacidade de
escoamento, ndo pode ser inferior a 50 % da primeira pressio observada no inicio da descarga.

10.1.2.3. A vdlvula de descompressdo é ligada a uma fonte de pressdo aerostdtica de ar ou de outra origem capaz de se
manter a, pelo menos, 500 kPa de pressio efetiva acima da pressdo de calibragdo afixada na vélvula ensaiada.
Na tubagem de alimentacio da pressdo hidrostitica, instala-se uma vélvula de corte automdtica e um
mandémetro com capacidade de medicdo entre 1,5 e 2 vezes a pressdo de ensaio. O manémetro deve ficar na
tubagem entre o exemplar de vilvula em ensaio e a vélvula de corte. As pressdes de inicio da descarga e de
fecho sdo observadas por meio de uma junta hidrdulica com 100 mm de profundidade maxima.
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10.1.2.4. Depois de registada a pressio de inicio da descarga da vdlvula, eleva-se a pressio acima deste valor
o suficiente para provocar a abertura da vélvula. Fecha-se entio hermeticamente a valvula de corte e observa-
-se cuidadosamente a junta hidrdulica e 0 manémetro. A pressdo a qual deixam de se observar bolhas através
da junta hidrdulica é registada como pressio de fecho da vélvula.

10.1.3.  Capacidade de escoamento das vilvulas de descompressdo — ensaio n.c 2

10.1.3.1. A capacidade de escoamento de cada uma das trés amostras de uma vélvula de descompressdo com um
tamanho, tipo e calibragdo especificos deve situar-se a 10 % da mais elevada capacidade observada.

10.1.3.2. Nos ensaios de capacidade de escoamento em cada vélvula, ndo pode haver sinais de vibracdo ou de qualquer
outra anomalia de funcionamento.

10.1.3.3. A pressdo de fecho de cada vélvula ndo pode ser inferior a 65 % da primeira pressdo observada no inicio da
descarga.

10.1.3.4. O ensaio de capacidade de escoamento de uma vélvula de descompressdo deve ser realizado a uma pressdo
de medicdo igual a 120 % da pressio mdxima de calibragdo.

10.1.3.5. O ensaio da capacidade de escoamento de uma vélvula de descompressdo ou de descarga é realizado com
auxilio de um medidor de caudais com diafragma do tipo rebordo, devidamente adaptado e calibrado, ligado
a uma fonte de alimenta¢do de ar com capacidade e pressdo adequadas. Podem utilizar-se medidores de
caudais com outras caracteristicas, bem como outro meio aerostitico que ndo o ar, desde que se obtenham
os mesmos resultados finais.

10.1.3.6. Adapta-se ao medidor de caudais uma tubagem de comprimento suficiente, quer a montante, quer a jusante
do diafragma, juntamente com outros dispositivos como palhetas de tranquilizagdo, para prevenir que, na
zona do diafragma, se verifiquem perturbagdes no quociente entre os didmetros do diafragma e da tubagem
prevista.

Os rebordos entre os quais se fixa a placa do diafragma sdo munidos de sensores de pressdo ligados a um
mandémetro que indicard o diferencial de pressdo através do diafragma, para o cdlculo do débito. Instala-se

um mandémetro calibrado no troco do tubo a jusante da placa do diafragma, cuja leitura é utilizada no
célculo do caudal.

10.1.3.7.  No trogo do tubo a jusante da placa do diafragma, instala-se um instrumento de leitura da temperatura do ar
que passa em diregdo a valvula de seguranca. Os valores lidos neste instrumento sdo integrados no célculo da
temperatura corrigida do fluxo de ar, segundo uma base de referéncia de 15 °C. Deve dispor-se de um
bardémetro para conhecer a pressio atmosférica prevalecente durante o ensaio.

A leitura do barémetro é adicionada a pressio do fluxo de ar indicada pelo manémetro. Esta pressio
absoluta é integrada igualmente no célculo do débito. A pressdo do ar que chega ao medidor de caudais é
controlada por uma vilvula instalada na tubagem de alimentacio de ar, a montante do medidor de caudais.
A vélvula de seguranga em ensaio é ligada a extremidade de descarga do medidor de caudais.

10.1.3.8. Terminados os preparativos para o ensaio de capacidade de escoamento, a vélvula instalada na linha de
alimentacdo de ar é aberta gradualmente e a pressio na vélvula em ensaio é aumentada até ao valor de
leitura do débito. Neste intervalo, a pressdo a qual a vélvula se abre bruscamente ¢ registada como pressdo de
abertura.

10.1.3.9. A pressio de leitura do débito, predeterminada, deve manter-se constante durante um curto periodo, até se
estabilizarem as leituras dos instrumentos. Os valores exibidos pelo manémetro de caudal, pelo mandémetro
de pressdo diferencial e pelo indicador da temperatura do ar em circulagdo devem ser registados simulta-
neamente. Diminui-se entdo a pressio até deixar de se verificar qualquer descarga pela vélvula.

A pressdo a qual cessa a descarga € registada como pressdo de fecho da vélvula.

10.1.3.10. Com base nos dados registados e no coeficiente do diafragma do medidor de caudais (que é conhecido),
calcula-se a capacidade de escoamento de ar da vélvula de descompressdo, que estd a ser sujeita ao ensaio,
mediante a seguinte formula:

_Fb><FI><\/O,1><h><p

60

Q
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Q = A capacidade de escoamento da vélvula de descompressdo, em m?/min. de ar, a 100 kPa de pressio
absoluta e a 15 °G;

F, = coeficiente do diafragma do medidor de caudais a 100 kPa de pressdo absoluta e a 15 °C;

HUF = fator de conversio da temperatura registada do fluxo de ar em relagio a uma base de referéncia
de 15 °G;

h = Pressdo diferencial através do diafragma, em kPa;

p = pressdo do fluxo de ar em direcdo a valvula de descompressio submetida a ensaio, em kPa

absolutos (soma da pressdo registada no manémetro com a pressdo registada no barémetro);

60. = denominador para converter m*/h em m?/min.

10.1.3.11. A média aritmética das capacidades de escoamento dos trés exemplares (ou amostras) de vélvula de descom-
pressio submetidos a ensaio, arredondadas as cinco unidades mais proximas, deve ser considerada
a capacidade de escoamento da vilvula de descompressdo do tamanho, modelo e calibragdo especificos.

10.1.4.  Repeticdo do controlo das pressdes no inicio da descarga e no fecho das vélvulas de descompressio, ensaio
n° 3

10.1.4.1. A seguir aos ensaios da capacidade de escoamento, os valores das pressdes no inicio da descarga e no fecho
de uma vélvula de descompressio ndo podem ser inferiores a 85 % e a 80 %, respetivamente, dos valores
registados no ensaio n.° 1 (ponto 10.1.2 acima).

10.1.4.2. Estes ensaios devem ser realizados aproximadamente uma hora depois do ensaio de capacidade de
escoamento, segundo o mesmo método descrito no ensaio n.° 1 (ponto 10.1.2 acima).

10.2. Ensaio de funcionamento da vélvula de limitagdo do caudal

10.2.1. As vélvulas de limitagio do débito devem funcionar, no maximo, 10 % acima e 20 % abaixo do débito
nominal de fecho especificado pelo fabricante, e devem fechar automaticamente a um diferencial de pressdes
inferior a 100 kPa durante os ensaios de funcionamento a seguir referidos.

10.2.2.  Sujeitam-se a estes ensaios trés exemplares (ou amostras) de cada tamanho e tipo de védlvula de limitagdo do
caudal. As vélvulas destinadas a utilizagdo exclusivamente com liquidos s3o ensaiadas com dgua. As restantes
sdo ensaiadas com ar e com dgua. A parte a situagio indicada no ponto 10.2.3, realizam-se ensaios
separados com cada exemplar nas posicdes vertical, horizontal e invertida. Nos ensaios com ar, ndo deve
haver tubos ou outros elementos restritivos ligados a saida das amostras de ensaio.

10.2.3.  Uma vélvula destinada a ser instalada numa tnica posicdo s6 pode ser ensaiada nessa posicio.

10.2.4. O ensaio com ar é realizado com auxilio de um medidor de caudais de diafragma do tipo rebordo,
devidamente adaptado e calibrado, ligado a uma fonte de alimentagdo de ar com capacidade e pressdo
adequadas.

10.2.5. A amostra é ligada a saida do medidor de caudais. A montante da amostra, instala-se um mandmetro

calibrado a menos de 3 kPa, para indicar a pressdo de fecho.

10.2.6. O ensaio ¢ realizado aumentando lentamente o fluxo de ar através do medidor de caudais, até a vilvula de
limitacdo do caudal fechar. Nesse momento, registam-se o diferencial de pressdo através do diafragma do
medidor de caudais e a pressdo de fecho indicada pelo manémetro. Calcula-se, entdo, o caudal no fecho.

10.2.7.  Podem utilizar-se outros tipos de medidor de caudais, bem como outros gases que ndo o ar.

10.2.8. O ensaio com dgua ¢é realizado com auxilio de um medidor de caudais de liquido (ou equivalente), instalado
num sistema de tubagem com pressdo suficiente para provocar o débito desejado. O sistema deve incluir um
piezémetro de entrada ou um tubo de tamanho, pelo menos, um grau superior ao da vélvula em ensaio,
com uma valvula de controlo do débito instalada entre o medidor de caudais e o piezémetro. Para reduzir
o choque de pressio no momento em que se fecha a vilvula de limitacio do caudal, pode utilizar-se um
tubo flexivel, uma vélvula de descompressdo hidrostatica, ou ambas.
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10.2.9. A amostra de ensaio é ligada a extremidade de saida do piezometro. A montante da amostra de ensaio, liga-
-se um mandmetro calibrado do tipo retardado, que permita leituras na gama de 0 a 1 440 kPa, a um sensor
de pressdo, para indicar a pressio de fecho. Para a ligacdo, utiliza-se um tubo de borracha entre
o mandmetro e o sensor de pressdo, com uma vélvula a entrada do primeiro para purgar o ar do sistema.

10.2.10. Antes do ensaio, deve abrir-se ligeiramente a vélvula de controlo do débito, mantendo aberta a valvula de
purga do mandmetro, para extrair o ar do sistema. A vélvula de purga é entdo fechada e efetua-se o ensaio
aumentando lentamente o fluxo até a vélvula de limitacdo do caudal fechar. Durante o ensaio, 0 manémetro
deve ser colocado a0 mesmo nivel da amostra. No momento do fecho, registam-se o débito e a pressdo. Se
a valvula de limitacio do caudal estiver em posi¢do de interrupgdo, registam-se as fugas ou o débito da
derivagio.

10.2.11.  Uma vélvula de limitagdo do caudal utilizada na montagem de uma boca de enchimento deve fechar automa-
ticamente a um diferencial de pressdo ndo superior a 138 kPa no ensaio a seguir referido.

10.2.12.  Sujeitam-se a estes ensaios trés exemplares (ou amostras) de cada tamanho e tipo de vélvula de limitagio do
caudal. Submetem-se a estes ensaios trés amostras de cada tamanho de valvula. Os ensaios sdo realizados com
ar, colocando as amostras nas posicdes vertical e horizontal, segundo os métodos referidos nos
pontos 10.2.4 a 10.2.7 acima. Liga-se, através de uma manga ou tubo flexivel, a boca de enchimento a
amostra em ensaio, com a valvula antirretorno superior na posicdo aberta.

10.3. Ensaio de funcionamento a diversas velocidades de enchimento

10.3.1. O bom funcionamento do dispositivo que limita o enchimento do reservatério deve ser ensaiado a caudais
de enchimento de 20, 50 e 80 l/min ou ao caudal mdximo a uma pressdo ascendente absoluta de 700 kPa.

10.4. Ensaio de fadiga do limitador de enchimento

O dispositivo que limita o enchimento do reservatério deve suportar 6 000 ciclos completos de enchimento,
até a taxa maxima de enchimento.

10.4.1.  Ambito de aplicacio

Qualquer dispositivo limitador do enchimento do reservatério e acionado por flutuador, depois de
submetido aos ensaios que comprovam que:

Limita o enchimento do reservatério a um méaximo de 80 % da sua capacidade;

Na posicdo de interrupcdo, ndo permite o enchimento do reservatério a um caudal superior a 0,5 litros/
[minuto,

Deve ser submetido a um dos métodos de ensaio referidos nos pontos 10.5.5 ou 10.5.6 abaixo, para garantir
que foi concebido para resistir aos esforgos vibratdrios dindmicos previsiveis e que as vibra¢des do sistema
em servi¢o ndo produzirdo uma degradacio do desempenho ou avarias.

10.5. Ensaio de vibragdo
10.5.1. Equipamento e técnicas de montagem

O dispositivo de ensaio é ligado ao equipamento de vibracdo, com auxilio dos respetivos meios de
montagem, diretamente ao vibrador ou mesa de transicio ou, em alternativa, por meio de uma estrutura
rigida capaz de transmitir as condi¢des de vibracdo especificadas. O equipamento utilizado para medir e/ou
registar a frequéncia e o nivel de aceleracdo ou de amplitude deve ter uma exatiddo de, pelo menos, 10 % do
valor medido.

10.5.2. Escolha do método

Ao critério das entidades homologadoras de tipo, os ensaios sdo executados segundo o método A, referido
no ponto 10.5.5, ou segundo o método B, referido no ponto 10.5.6.
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10.5.3.  Generalidades
Os ensaios que se seguem devem ser realizados ao longo de cada um dos trés eixos ortogonais do
dispositivo de ensaio.

10.5.4. Método A

10.5.4.1. Detegdo das ressonancias
As frequéncias de ressondncia do limitador do enchimento sio determinadas variando gradualmente ao
longo da gama especificada a frequéncia da vibragdo aplicada, a niveis de ensaio reduzidos, mas com
suficiente amplitude para excitar o dispositivo. Pode detetar-se a ressondncia sinusoidal recorrendo ao nivel
de excitacdo e ao periodo de ciclo especificados para o ensaio ciclico, desde que o tempo de detecio da
ressonancia seja incluido no perfodo de ensaio de ciclos especificado no ponto 10.5.4.3.

10.5.4.2. Ensaio de temporizac¢io da ressonincia
O provete ¢ sujeito a vibragdes durante 30 minutos ao longo de cada eixo, as mais atuantes das frequéncias
de ressonancia determinadas no ponto 10.5.5.1 acima. O nivel de excitagdo deve ser de 1,5 g (14,7 m/s?). Se,
em relacio a determinado eixo, se detetarem mais de quatro frequéncias de ressonincia significativas,
selecionam-se para este ensaio as quatro mais atuantes. Se, durante o ensaio, se verificar uma alteragﬁo na
frequéncia de ressonincia, regista-se o momento da sua ocorréncia e ajusta-se imediatamente a frequéncia,
para manter a ressondncia maxima. A frequéncia de ressonéncia final é registada. A duragdo total do ensaio
de temporizagio deve ser incluida no periodo de ensaio ciclico especificado no ponto 10.5.4.3.

10.5.4.3. Ensaio ciclico sinusoidal
O provete é submetido a vibra¢des sinusoidais durante trés horas ao longo de cada um dos seus eixos
ortogonais, nas seguintes condigdes:
nivel de aceleragdo: 1,5 g (14,7 m/[sec?);
gama de frequéncias: 5-200 Hz;
tempo de varrimento: 12 minutos.
A frequéncia da vibragdo aplicada deve varrer logaritmicamente a gama especificada.
O tempo de varrimento especificado é o de uma curva ascendente com uma descendente.

10.5.5.  Método B

10.5.5.1. O ensaio é realizado sobre uma mesa de vibracdes sinusoidais, a uma aceleracio constante de 1,5 g e
a frequéncias entre 5 ¢ 200 Hz. O ensaio deve durar 5 horas para cada um dos eixos referidos no
ponto 10.5.4. A banda de frequéncias 5-200 Hz deve ser varrida nos dois sentidos durante 15 minutos.

10.5.5.2. Em alternativa, caso o ensaio ndo seja realizado com auxilio de uma mesa de aceleragio constante, a banda

de frequéncias 5-200 Hz deve ser dividida em 11 sub-bandas de meia oitava, cada uma das quais coberta por
uma amplitude constante, para que a aceleracio tedrica se situe entre 1 ge 2 g (g = 9,8 m/s?).

Sio as seguintes as amplitudes de vibracdo para cada banda:

Amplitude em mm Frequéncia em Hz Frequéncia em Hz
(crista) (com aceleragdo = 1 g) (com aceleragdo = 2 g)
10 5 7

5 7 10
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Amplitude em mm Frequéncia em Hz Frequéncia em Hz

(crista) (com aceleracdo = 1 g) (com aceleracio = 2 g)
2,50 10 14

1,25 14 20

0,60 20 29

0,30 29 41

0,15 41 57

0,08 57 79

0,04 79 111

0,02 111 157

0,01 157 222

Frequéncia em Hz (com aceleragdo = 2 g) Cada banda deve ser varrida nos dois sentidos em dois minutos,
com um total de 30 minutos para cada banda.

10.5.6.  Critérios de aceitagdo

Depois de submetido a um dos métodos de ensaio de vibragdo atrds descritos, o dispositivo ndo deve
evidenciar defeitos mecanicos, e somente se considerard que satisfaz as especificagdes relativas a esse ensaio
se os valores dos seus pardmetros caracteristicos, a saber:

Grau de enchimento na posigdo de interrupcio;

Velocidade de enchimento permitida em posi¢io de interrupcio;

Nio excederem os limites prescritos, nem ultrapassarem em mais de 10 % os valores anteriores ao ensaio de

vibragio.
11. Ensaios de compatibilidade entre o GPL e os materiais sintéticos
11.1. Um elemento sintético em contacto com GPL liquido ndo deve evidenciar uma variagdo excessiva de volume,

nem perda de peso. Resisténcia ao n-pentano:
Resisténcia ao n-pentano em conformidade com a norma ISO 1817, com as seguintes condi¢des:
a) Meio: n-pentano;
b) Temperatura: 23 °C (tolerncia em conformidade com a ISO 1817),
¢) Periodo de imersdo: 72 horas.
11.2. Critérios de aceitacio:
Variagdo médxima do volume: 20 %;

Apbs exposicdo ao ar a temperatura de 40 °C durante 48 horas, a massa ndo pode diminuir mais de 5 %,
quando comparada com o valor inicial.

12. Resisténcia a corrosio

12.1. Um componente metdlico destinado a conter GPL deve cumprir os requisitos dos ensaios de estanquidade,
mencionados nos pontos 4, 5, 6 e 7, apds ter sido submetido, durante 144 horas, ao ensaio de nevoeiro
salino, em conformidade com a norma ISO 9227, com todas as ligacdes fechadas.
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Ensaio alternativo:

12.1.1.  Um componente metalico destinado a conter GPL deve cumprir os requisitos dos ensaios de estanquidade,
mencionados nos pontos 4, 5, 6 e 7, ap6s ter sido submetido ao ensaio de nevoeiro salino, em
conformidade com a norma CEI 68-2-52 Kb: ensaio de nevoeiro salino.

Método de ensaio:

Antes do ensaio, o componente deve ser limpo segundo as instrucdes do fabricante. Todas as ligagdes sdo
fechadas. O componente ndo deve ser posto em funcionamento durante o ensaio.

Em seguida, o componente ¢ aspergido, durante duas horas, com uma solugio salina composta por 5 % (em
massa) de NaCl (cujo indice de contaminagio deve ser inferior a 0,3 %) e por 95 % de dgua destilada ou
desmineralizada, a temperatura de 20 °C. Apés a aspersdo, o componente ¢ armazenado a uma temperatura
de 40 °C e a uma humidade relativa de 90-95 % durante 168 horas. Repete-se esta sequéncia quatro vezes.

No final do ensaio, o componente ¢ limpo e seco, durante uma hora, a 55 °C, apds o que se expde as
condigdes de referéncia durante quatro horas, antes de ser submetido a outros ensaios.

12.2. Um componente de cobre ou latdo, destinado a conter GPL, deve satisfazer os ensaios de estanquidade

mencionados nos pontos 4, 5, 6 e 7, apds ser sujeito, durante 24 horas, a uma imersio em amonia, em
conformidade com a norma ISO 6957, com todas as liga¢des fechadas.

13. Ensaio de resisténcia ao calor seco

O ensaio deve ser realizado em conformidade com a norma ISO 188. A amostra é exposta ao ar, durante
168 horas, a uma temperatura igual & temperatura maxima de funcionamento.

A variagio admissivel da resisténcia a tracdo ndo deve exceder + 25 %.
A variacdo admissivel da extensdo na rotura ndo deve exceder os seguintes valores: acréscimo maximo:
Acréscimo maximo: 10 %

Decréscimo maximo: 30 %.

14. Envelhecimento pelo ozono
14.1. O ensaio deve ser realizado em conformidade com a norma ISO 1431/1.

O provete a ensaiar é esticado até uma extensdo de 20 % e exposto ao ar, a 40 °C, com uma concentragio de
50 partes de ozono por 100 milhdes, durante 72 horas.

14.2. Nio sdo permitidas fissuragdes na amostra.

15. Fluéncia

Um componente ndo metdlico destinado a conter GPL liquido deve cumprir os requisitos dos ensaios
de estanquidade mencionados nos pontos 5, 6 e 7, apds ter sido submetido a uma pressdo hidréulica de
2,25 vezes a pressdo mdaxima de funcionamento a temperatura de 120 °C durante pelo menos 96 horas.
Neste ensaio, pode utilizar-se dgua ou outro fluido hidraulico adequado.

16. Ensaio de ciclos térmicos

Um componente ndo metilico destinado a conter GPL liquido deve cumprir os requisitos dos ensaios de
estanquidade mencionados nos pontos 5, 6 e 7, ap6s ter sido submetido, durante 96 horas, a um ensaio de
alternancia entre as temperaturas minima e maxima de funcionamento, em ciclos de 120 minutos, & pressio
de projeto maxima.
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17. Compatibilidade com o fluido permutador de calor para partes ndo metélicas

17.1. As amostras devem ser submersas num fluido permutador de calor, durante 168 horas, a 90 °C; em seguida,
devem secar durante 48 horas a uma temperatura de 40 °C. O fluido permutador de calor utilizado no
ensaio deve ser uma mistura de 50 % de dgua e de 50 % de etilenoglicol.

17.2. O ensaio é considerado satisfatério se a variagdo de volume for inferior a 20 %, a variacdo da massa inferior
a 5 %, a variacdo da resisténcia a trago inferior a — 25 % e a variagio da extensdo na rotura se situar entre
-30% e+ 10 %.
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ANEXO 16

DISPOSICOES RELATIVAS A MARCA DE IDENTIFICACAO GPL DOS VEICULOS DAS CATEGORIAS M,
EM,

A marca consiste num autocolante resistente a intempéries.

A cor e as dimensdes do autocolante devem satisfazer os seguintes requisitos:

Cores:
Fundo: verde
Bordos: brancas ou brancas refletoras
Letras:  brancas ou brancas refletoras
Dimensodes
Largura dos bordos: 4 - 6 mm
Altura dos caracteres: > 25 mm

Largura dos caracteres: > 4 mm
Largura do autocolante: 110 - 150 mm

Altura do autocolante: 80 - 110 mm

A abreviatura «GPL» deve ser colocada no centro do autocolante.
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ANEXO 17

DISPOSICOES RELATIVAS A MARCA DE IDENTIFICACAO DO ACOPLAMENTO DE ENCHIMENTO

SO PARA ALIMENTACAO

DE EMERGENCIA

A marca consiste num autocolante resistente a intempéries.

A cor e as dimensdes do autocolante devem satisfazer os seguintes requisitos:

Cores:

Fundo: vermelho

Letras: brancas ou brancas refletoras
Dimensodes

Altura dos caracteres: > 5 mm
Largura dos caracteres: > 1 mm
Largura do autocolante: 70 - 90 mm

Altura do autocolante: 20 - 30 mm

0 aviso «SO PARA ALIMENTACAO DE EMERGENCIA» deve ser colocado no centro do autocolante.
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