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.DIRECTIVA CONSILIULUI
din 17 septembrie 1984
privind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la buteliile pentru gaz din otel fird sudurd

(84/525/CEE)

CONSILIUL COMUNITATILOR EUROPENE

avand in vedere Tratatul de instituire a Comunitdtii Economice
Europene, in special articolul 100,

avand in vedere propunerea Comisiei,

avand in vedere avizul Adundrii parlamentare (1),

avand in vedere avizul Comitetului Economic si Social (2),

intrucat, in statele membre, construirea buteliilor pentru gaz si
controalele aferente acestora fac obiectul unor dispozitii
imperative, care diferd de la un stat membru la altul si care impie-
dicd, astfel, schimburile comerciale in acest domeniu; intrucat
trebuie, prin urmare, si se apropie aceste dispozitii;

intrucat Directiva 76/767/CEE a Consiliului din 27 iulie 1976 pri-
vind apropierea legislatiilor statelor membre cu privire la
dispozitiile comune referitoare la aparatele sub presiune si la
metodele de control al acestor aparate (3), astfel cum a fost modi-
ficatd prin Actul de aderare din 1979, a definit in primul rand
procedurile de aprobare CEE si de verificare CEE a acestor apa-
rate; intrucat, in conformitate cu aceasta directivd, este necesar s
se stabileascd cerintele tehnice pe care trebuie si le indeplineascd

(1) JOC2,91.1974, p. 64.
(3 JOC101,23.11.1973, p. 25.
(}) JOL262,627.9.1976, p. 153.

buteliile pentru gaz din otel fird sudurd de tip CEE cu capacitate
intre 0,5 si 150 de litri, pentru a putea fi importate, comerciali-
zate si utilizate liber, dupd ce au fost supuse controalelor si le-au
fost aplicate marcile si semnele prevdzute,

ADOPTA PREZENTA DIRECTIVA:

Articolul 1

(1) Prezenta directivd se aplicd pentru mantalele de rezistentd din
otel fird sudurd ale buteliilor, si anume formate dintr-o singurd
bucatd, care pot fi umplute de mai multe ori si care pot fi trans-
portate, cu o capacitate de cel putin 0,5 litri si de cel mult 150 de
litri, destinate imbutelierii gazelor comprimate, lichefiate sau
dizolvate. Aceste butelii pentru gaz sunt denumite in continuare
Lbutelii”.

(2) Prezenta directivi nu se aplicd pentru buteliile construite din
otel austenitic, precum si pentru acele butelii cdrora li se adaugd
metal cand li se inchide baza.

(3) Prezenta directivd se aplicd indiferent de numarul de orificii pe
care le are butelia (unul sau doud).
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Articolul 2

In intelesul prezentei directive ,butelie de tip CEE” inseamn orice
butelie conceputd si fabricatd astfel incat s indeplineascd cerintele
prezentei directive si ale Directivei 76/767CEE.

Articolul 3

Statele membre nu pot refuza, interzice sau restrange, din motive
ce privesc constructia si controlul acesteia, in sensul Directivei
76767 |CEE si al prezentei directive, introducerea pe piatd si darea
in folosintd a unei butelii de tip CEE.

Articolul 4
Toate buteliile de tip CEE se supun aprobdrii CEE de model.

Toate buteliile de tip CEE se supun verificdrii CEE, cu exceptia celor
a cdror presiune de incercare hidraulicd este mai micd sau egald cu
120 de bari si a caror capacitate este mai micd sau egald cu un litru.

Articolul 5

Modificarile necesare pentru adaptarea la progresul tehnic a
punctelor 2.1.3,2.1.4, 2.3, 3.1.1.1, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4, 5si 6 din
anexa I, precum si celelalte anexe ale prezentei directive, sunt
adoptate in conformitate cu procedura prevazuti la articolul 20
din Directiva 76/767|CEE.

Articolul 6

Procedura prevazutd la articolul 17 din Directiva 76/767|CEE se
poate aplica punctului 2.2 din anexa I la prezenta directiva.

Articolul 7

(1) Statele membre pun in aplicare actele cu putere de lege
si actele administrative necesare pentru a se conforma prezen-
tei directive in termen de optsprezece luni de la notificarea
acesteia (1) si informeazd imediat Comisia cu privire la aceasta.

(2) Comisiei 1i sunt comunicate de citre statele membre textele
dispozitiilor de drept intern pe care le adoptd in domeniul regle-
mentat de prezenta directiva.

Articolul 8

Prezenta directiva se adreseazd statelor membre.

Adoptatd la Bruxelles, 17 septembrie 1984.

Pentru Consiliu
Presedintele

P. BARRY

(") Prezenta directivd a fost notificatd statelor membre la 26 septembrie
1984.
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

ANEXA I

DEFINITIILE $1 SIMBOLURILE TERMENILOR UTILIZATI iN PREZENTA ANEXA

LIMITA DE CURGERE

In prezenta directivi, valorile limitei de curgere utilizate la calcularea partilor supuse la presiune sunt
urmdtoarele:

— 1in cazul in care un otel nu prezintd o limitd de curgere inferioard sau superioard, trebuie luati in calcul
valoarea minimd a limitei de curgere conventionale R, , ,;

— in cazul in care un otel prezintd limite inferioard si superioard de curgere, se poate lua in calcul:
— fie Ry,
— fie Ry x 0,92;

— fieR, g,

PRESIUNEA DE SPARGERE

In prezenta directivd, se intelege prin ,presiune de spargere” presiunea corespunzitoare instabilitatii
plastice, si anume presiunea maxima obtinuta in cursul unei incercdri de spargere sub presiune.

SIMBOLURI

Simbolurile utilizate in prezenta anexd au urmdtoarele semnificatii:

P, = presiunea de incercare hidraulica, in bari;

P, = presiunea de spargere a buteliei mdsurate in timpul incercdrii de spargere, in bari;

P, = presiunea teoretici minima de spargere, calculatd in bari;

R. = valoarea limitei de curgere luatd in calcul, in conformitate cu punctul 1.1, pentru stabilirea valorii
R utilizate la calcularea pirtilor supuse presiunii, in N/mm?;

R, =valoarea minimi a limitei inferioare de curgere, garantatd de citre fabricantul buteliilor, in

N/mmz;

R,y = valoarea minimd a limitei superioare de curgere, garantatd de citre fabricantul buteliilor, in
N/mm?;

R .= limita de curgere conventionald 0,2 %, garantatd de citre fabricant, in N/mmz.
Limita de curgere conventionald este sarcina unitard cdreia i corespunde o alungire
neproportionald egald cu 0,2 % din lungimea initiald intre repere.

R,, = valoarea minimi a rezistentei la tractiune, garantatd de citre fabricantul buteliei, in N/mmzz
a = grosimea minima calculatd a peretelui partii cilindrice a buteliei, in mm;

D = diametrul nominal exterior al buteliei, iIn mm;

d = diametrul dornului utilizat pentru incercirile de indoire, in mm;

R, = rezistenta efectivi la tractiune, in N/mm?.

NORMALIZARE

Termenul ,normalizare” este utilizat in prezenta directivd in conformitate cu definitia previzutd la
alineatul (68) din Euronorm 52-83.

Normalizarea poate fi urmatd de o revenire la o temperaturd uniformd mai mica decat cel mai scazut punct
de transformare a otelului (Acl).

CALIRE SI REVENIRE

Termenii ,cdlire §i revenire” se referd la tratamentul termic la care este supusa o butelie finitd si in cursul
cdruia butelia este incdlzitd la o temperaturd uniforma mai mare decat cel mai inalt punct de transformare
a otelului (Ac3). Butelia este apoi ricitd la o vitezd care sd nu depdseascd 80 % din cea obtinutd printr-o
rcire in apd la 20 °C, apoi revine la o temperaturd uniformd mai micd decét cel mai scdzut punct de
transformare a otelului (Acl).
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Tratamentul termic trebuie sa fie de asa naturd incat si nu produci fisuri in butelie. Buteliile nu trebuie
cdlite in apd fard aditivi.

CERINTE TEHNICE

TIPURI DE OTEL UTILIZATE

Un otel este definit de metoda de fabricare a acestuia, de compozitia sa chimicd, de tratamentul termic
la care este supusd butelia finitd si de proprietitile sale mecanice. Fabricantul furnizeazd indicatiile
corespunzdtoare, tinind seama de cerintele de mai jos. Orice modificare fatd de aceste indicatii va
corespunde schimbrii tipului de otel din punctul de vedere al aprobarii CEE de model.

(a) Metoda de fabricare

Metoda de fabricare se defineste prin referire la procedeul utilizat (de exemplu, cuptor Siemens-Martin,
convertizor cu insuflare de oxigen, cuptor electric) si la metoda de calmare adoptata.

Cx

Comporzitia chimicd

Compozitia chimicd este definitd cel putin de:

— continutul maxim de sulf si fosfor, in toate cazurile;

— continutul de carbon, mangan si siliciu, in toate cazurile;

— continutul de nichel, crom, molibden si vanadiu, in cazul in care aceste elemente sunt introduse
deliberat ca elemente de aliere.

Continutul de carbon, mangan, siliciu si, dupd caz, de nichel, crom, molibden si vanadiu trebuie
indicat cu astfel de tolerante incét diferentele dintre valorile maximd si minimd admisibile pentru
fiecare turnare si nu depaseascd:

— pentru carbon:
— 0,06 % in cazul in care continutul maxim este mai mic de 0,30 %;
— 0,07 % in cazul in care continutul maxim este mai mare sau egal cu 0,30 %;
— pentru mangan si siliciu:
— 0,30 %;
— pentru crom:
— 0,30 % in cazul in care continutul maxim este mai mic de 1,5 %;
— 0,50 % in cazul in care continutul maxim este mai mare sau egal cu 1,5 %;
— pentru nichel:
— 0,40 %;
— pentru molibden:
— 0,15 %;
— pentru vanadiu:
— 0,10 %.
(c) Tratamentul termic

Tratamentul termic se defineste prin temperaturd, durata de mentinere la temperaturd si tipul fluidului
de racire pentru fiecare din etapele de tratament (normalizare, urmata sau nu de o revenire, sau cilire
urmatd de revenire).

Temperatura austenizdrii inainte de calire sau normalizare trebuie fixatd cu o tolerantd de 35 °C, in
ambele sensuri.

Aceasta este si temperatura de revenire.

Conditii ce trebuie indeplinite

Otelul utilizat trebuie sd fie calmat si rezistent la imbdtranire. Orice butelie finitd trebuie supusd unui
tratament termic care poate fi o normalizare, urmatd sau nu de o revenire, sau o cilire urmatd de o
revenire. Continutul de sulf si fosfor din proba de turnare nu trebuie sd depaseasca valoarea de 0,035 %
pentru fiecare element, iar suma lor nu trebuie si depaseasca valoarea de 0,06 %. Continutul de sulf si
fosfor din produs nu trebuie sd depaseascd valoarea de 0,04 % pentru fiecare element, iar suma lor nu
trebuie sd depaseascd 0,07 %.
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2.2,

2.2.1.

2.2.2.

2.2.3.

2.2.4.

2.3.

Un otel in sensul previdzut la punctul 2.1.1 nu poate fi utilizat de citre un constructor decét in cazul in
care acest otel este acceptat, de un stat membru, la fabricarea buteliilor fard sudurd. Fiecare stat membru
comunicd oricdrui alt stat membru solicitant lista materialelor utilizate pe teritoriul sdu la fabricarea
buteliilor prevazute in prezenta directiva.

Trebuie sd poati fi efectuate analize independente, in primul rand pentru a verifica dacd procentele de sulf
si de fosfor corespund cerintelor de la punctul 2.1.2. Aceste analize sunt efectuate pe esantioane prelevate
fie din produsul intermediar, astfel cum este acesta livrat fabricantului buteliilor de catre producitorul
otelului, fie din buteliile finite.

In cazul in care se decide prelevarea dintr-o butelie, se autorizeazd efectuarea acestei prelevari din una
dintre buteliile alese in prealabil pentru efectuarea incercirilor mecanice previzute la punctul 3.1 sau a
incercdrii de spargere sub presiune previzute la punctul 3.2.

CALCULUL PARTILOR SUPUSE LA PRESIUNE

Grosimea minima a peretelui este cel putin egald cu cea mai mare din valorile urmitoare:

P,- D
— = mm
20R

+Ph
3

unde R este cea mai micd dintre cele doud valori urmatoare:
(1) Rg
(2) 0,75 x R,,,, pentru buteliile normalizate sau normalizate si revenite;

0,85 x R, pentru buteliile cilite i revenite;

In cazul in care o bazd convexi este obtinuti printr-o forjare a partii cilindrice, grosimea peretelui
mdsuratd la centrul bazei puse in formad este de cel putin 1,5 a.

Grosimea bazei concave nu trebuie sd fie mai micd de 2 a in interiorul cercului de sustinere.

In scopul obtinerii unei repartizdri satisficitoare a solicitdrilor, grosimea peretelui buteliei trebuie sd
creascd progresiv in zona de tranzitie intre partea cilindrica si baza.

CONSTRUCTIE $I BUNA EXECUTIE

Fiecare butelie trebuie s facd obiectul unui control al grosimii si unei examindri a stdrii suprafetei
interioare §i exterioare efectuate de citre fabricant, pentru a verifica in cazul in care:

— grosimea peretelui nu este in nici un punct mai micd decat cea specificatd in plan;

— suprafetele interioari si exterioard ale buteliilor nu prezintd defecte de natura si compromitd siguranta
in exploatare a buteliei.

Ovalizarea corpului cilindric trebuie limitatd la o astfel de valoare incat diferenta dintre diametrele
exterioare maxim si minim ale aceleiasi sectiuni drepte sd nu fie mai mare de 1,5 % fatd de media acestor
diametre.

Abaterea totald a generatoarelor pdrtii cilindrice a buteliei raportatd la lungimea lor nu trebuie si
depdseascd 3 milimetri pe metru.
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3.1.

3.1.1.

3.1.1.1.

3.1.1.2.

3.1.2.1.

3.1.2.1.1.

3.1.2.1.2.

3.1.2.1.3.

3.1.2.1.4.

Postamentele buteliilor, in cazul in care existd, trebuie sa fie suficient de rezistente si sa fie produse dintr-un
material care s fie compatibil din punct de vedere al coroziunii cu tipul de otel din care este fabricatd
butelia. Forma postamentului trebuie sd ii confere buteliei o stabilitate corespunzitoare. Postamentele nu
trebuie sd permitd acumulari de apd, nici infiltrari de apd intre postament si butelie.

INCERCARI

INCERCARI MECANICE

Cerinte generale

—>
=

Cu exceptia dispozitiilor speciale ale prezentei directive, incercdrile mecanice se efectueazd
conformitate cu urmitoarele standarde Euronorm:

— Euronorm  2-80:  1incercare de tractiune pentru otel;

— Euronorm 3-79:  incercare de duritate Brinell;

— Euronorm  6-55:  incercare de indoire pentru otel;

— Euronorm 11-80:  incercare de tractiune a tablelor si benzilor de otel cu o grosime mai micd de
3 mm;

— Euronorm 12-55:  incercare la indoire a tablelor si benzilor de otel cu o grosime mai micd de 3 mm;

— Euronorm 45-63:  incercare de soc pe epruvetd cu tdieturd in V, sustinutd in doud puncte.

Toate incercdrile mecanice destinate controlului calititii otelului buteliilor se efectueazd pe epruvete
prelevate din buteliile finite.

Tipuri de incerciri §i criteriile incercirilor

Pe fiecare butelie-esantion se efectueazd o incercare de tractiune in directie longitudinald, patru incercari
de indoire in directie circumferentiald si, in cazul in care grosimea peretelui permite prelevarea de epruvete
cu litimea de cel putin 5 mm, trei incercdri de rezilientd. Epruvetele de rezilientd sunt prelevate in directie
transversald; cu toate acestea, in cazul in care grosimea si/sau diametrul buteliei sunt de asa naturd incat
nu permit prelevarea in sens transversal a unei epruvete cu litimea de cel putin 5 mm, epruvetele de
rezilientd sunt prelevate in directie longitudinald.

Incercdri de tractiune

Epruveta trebuie sd fie conform dispozitiilor:
— capitolului 4 din Euronorm 2-80, in cazul in care grosimea sa este egald sau mai mare de 3 mm;

— capitolului 4 din Euronorm 11-80, in cazul in care grosimea sa este mai mica de 3 mm. In acest caz,
latimea si lungimea dintre reperele epruvetei sunt de 12,5 mm si, respectiv, 50 mm, indiferent de
grosimea epruvetei.

Cele doud fete ale epruvetei care corespund peretilor interior si exterior ai buteliei nu pot fi prelucrate
mecanic.

Alungirea, exprimatd in procente, nu trebuie sa fie mai micd de:

25-10°
2R
in plus, alungirea nu trebuie si fie, in nici un caz, mai micd de:
— 14 %, in cazul in care incercarea se efectueazd in conformitate cu Euronorm 2-80;

— 11 %, in cazul in care incercarea se efectueazi in conformitate cu Euronorm11-80.

Valoarea obtinutd pentru rezistenta la tractiune trebuie sd fie mai mare sau egald cu R,..
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3.1.2.2.

3.1.2.2.1.

3.1.2.2.2.

3.1.2.2.3.

3.1.2.2.4.

3.1.2.3.

3.1.2.3.1.

3.1.2.3.2.

Limita de curgere care urmeaza si se determine in cursul incercdrii de tractiune este cea care a fost utilizatd
in conformitate cu punctul 1.1 la calcularea buteliilor. Limita superioard de curgere trebuie si fie stabilitd
din diagrama sarcinid-alungire sau prin orice altd metoda a cirei precizie este cel putin echivalenta.

Valoarea obtinutd pentru limita de curgere trebuie si fie mai mare sau egald, dupi caz, cu Ry, Ry sau
R, 0.

Incercarea de indoire

Incercarea de indoire se efectueazd pe epruvetele obtinute prin tiierea unui inel cu litimea de 25 mm in
doud parti cu lungime egald. Fiecare bandd poate fi prelucratd numai pe canturi. Cele doud fete ale
epruvetei corespunzdtoare partilor interioare si exterioare ale buteliei nu pot fi prelucrate.

Incercarea de indoire se realizeazd cu ajutorul unui dorn cu diametrul d si cu doi cilindri aflati la o distantd
d + 3 a unul de celilalt.

In timpul incercdrii, fata interioard a inelului trebuie sd rimana pe dorn.

Epruveta nu trebuie si se fisureze in cazul in care, in cursul indoirii in jurul unui dorn, intre marginile
interioare este o distantd mai mica de diametrul dornului (a se vedea diagrama din anexa IlI).

Raportul (n) dintre diametrul dornului §i grosimea epruvetei nu trebuie si depdseasca valorile din tabelul
de mai jos:

Rezistenta la traciune efectivd

R, in Njmm? Valoarea lui n

mt

pand la 440 inclusiv

de la 440 la 520 inclusiv
de la 520 la 600 inclusiv
de la 600 la 700 inclusiv
de la 700 la 800 inclusiv
de 1a 800 la 900 inclusiv

B W

(oI = Y |

peste 900

Incercérile de rezilientd

fncercarea de rezilientd se efectueazd pe epruvete de tip Euronorm 45-63.
Toate mdsurdrile de rezilientd se efectueazd la -20 °C.
Crestatura se efectueazd pe fetele peretelui buteliei.

Epruvetele de rezilientd nu trebuie indreptate si trebuie prelucrate pe cele sase fete, dar numai atat cat este
necesar pentru obtinerea unei suprafete plane.

Valoarea medie a rezilientei, obtinutd prin trei incercari de rezilientd efectuate in directie longitudinald sau
transversald, precum si fiecare valoare individuald obtinutd prin aceste incercdri, nu pot fi mai mici decat
valoarea corespunzitoare, exprimati in Jjcm?, indicatd in urmitorul tabel:

Oteluri pentru care R, este
cel mult egal cu
650 N/mm?

Oteluri pentru care R, este
mai mare de 650 N/mm”®

longitudinal | transversal | longitudinal transversal

Media celor trei probe 33 17 50 25

Fiecare valoare individuald 26 13 40 20
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3.2

3.2.1.

3.2.1.1.

3.2.1.2.

3.2.2.

3.2.2.1.

3.2.2.2.

3.2.2.3.

3.2.2.4.

3.2.2.5.

INCERCAREA DE SPARGERE LA PRESIUNE HIDRAULICA

Conditiile de incercare

Buteliile care sunt supuse acestei incercdri trebuie sd poarte inscriptiile prevazute la punctul 6.

Incercarea de spargere la presiune hidraulici trebuie efectuatd in doud etape succesive cu ajutorul unui
aparat care sd permitd o crestere constanta a presiunii pand la spargerea buteliei si inregistrarea curbei de
variatie a presiunii in functie de timp. Incercarea trebuie efectuata la temperaturd ambianta.

fn timpul primei etape, presiunea trebuie si creasci cu o vitezd constantd pan la valoarea presiunii
corespunzitoare inceputului deformdrii plastice. Aceastd vitezd nu trebuie si depdseascd 5 bari pe
secundd.

Din momentul inceperii deformdrii plastice (a doua etapd), debitul pompei nu trebuie fie mai mare de
dublul debitului din prima etapa si trebuie mentinut constant pand la spargerea buteliei.

Interpretarea incercarii

Interpretarea incercdrii de spargere la presiune implica:
— examinarea curbei presiune-timp care permite determinarea presiunii de spargere;
— examinarea zonei rupte si a formei muchiilor;

— 1in cazul buteliilor cu baza concava se verificd ca baza buteliei sd nu se fi inversat.

Presiunea de spargere (P,) mdsuratd trebuie sd fie mai mare de valoarea de:

P =20aR
D-a

Incercarea de spargere nu trebuie sd provoace fragmentarea buteliei.

Ruptura principald nu trebuie si fie casantd, in sensul c¢d muchiile rupturii nu trebuie si fie dispuse radial,
ci inclinate in raport cu un plan diametral i sd prezinte o contractie.

Ruptura nu este acceptabild decat in cazul in care indeplineste urmdtoarele conditii:
1. in cazul buteliilor a cdror grosime a este cel mult egald cu 7,5 mm, ruptura:

(a) trebuie si fie in cea mai mare parte longitudinald;

(b) nu trebuie si fie ramificatd;

() nu trebuie s aibd o extindere pe circumferintd mai mare de 90° de o parte si de alta a partii
principale;

(d) nu trebuie si fie extinsd in partile buteliei a cdror grosime depdseste de 1,5 ori grosimea maxima
mdsuratd la jumdtatea inaltimii buteliei;

(e) in cazul buteliilor cu bazd convexd, nu trebuie sd atingd centrul bazei.

Cu toate acestea, conditia (d) se acceptd sd nu fie indeplinita:

(a) in cazul existentei unui cap conic sau a unei baze convexe, in cazul in care ruptura nu se extinde
in partile buteliei cu un diametru mai mic de 0,75 ori dect diametrul exterior nominal al acesteia;

G5

in cazul unei baze concave, in cazul in care distanta dintre extremitatea rupturii si planul bazei
buteliei depaseste de 5 ori grosimea a;

2. 1in cazul buteliilor a cdror grosime a este mai mare de 7,5 mm, ruptura trebuie sa fie longitudinald in
cea mai mare parte.

Ruptura nu trebuie si indice nici un defect evident in metal.
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3.3.

3.3.1.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

3.4.4.

3.5.

3.6.

3.7.

INCERCAREA LA PRESIUNE CICLICA

Buteliile care sunt supuse la aceastd incercare trebuie si poarte inscriptiile previzute la punctul 6.

Incercarea se efectueazd pe doud butelii garantate de fabricant ca fiind reprezentative pentru buteliile
fabricate la valorile minime specificate in proiectul de executie, folosind un fluid necoroziv.

Aceastd incercare se efectueazd ciclic. Presiunea superioard a ciclului este egal fie cu presiunea Py, fie cu
doud treimi din aceasta.

Valoarea cea mai micd pentru presiunea ciclicd nu trebuie sd depdseasca 10 % din valoarea superioard
pentru aceeasi presiune.

Numarul ciclurilor si frecventa maxima a incercdrii sunt precizate in tabelul urmdtor:

Presiunea superioard a ciclului Py, 23 P,
Numdrul minim de cicluri 12 000 80 000
Frecventa maxima in cicluri pe minut 5 12

Temperatura masuratd pe peretele exterior al buteliei nu trebuie sd depdseascd 50 °C in cursul incercarii.

Incercarea se considerd satisfacdtoare in cazul in care butelia rezistd la numdrul prevazut de cicluri fard
sd prezinte fisuri.

INCERCAREA HIDRAULICA

Presiunea apei in butelie trebuie sd creascd uniform pand la atingerea presiunii Py,.

Butelia rimane la presiunea Py, o perioadd de timp suficient de lungd incat si se verifice cd presiunea nu
tinde sd se diminueze si ca butelia nu prezintd fisuri.

Dupi incercare, butelia nu trebuie sd prezinte o deformare permanent.

Orice butelie care a fost supusd incercrii si nu a indeplinit conditiile de incercare trebuie respinsa.

CONTROLUL OMOGENITATII UNEI BUTELII

Acest control constd in verificarea ca doud puncte oarecare de pe metalul suprafetei exterioare a buteliei
sd nu difere, ca duritate, cu mai mult de 25 HB. Verificarea trebuie efectuatd in doud sectiuni transversale
ale buteliei in apropiere de ogiva si bazd si in patru puncte distribuite uniform.

CONTROLUL OMOGENITATII UNUI LOT

Acest control efectuat de citre fabricant consta in verificarea, printr—o incercare de duritate sau prin orice
alt procedeu adecvat, ¢d nu s-a comis nici o eroare in alegerea materialului din care a fost fabricata butelia
(foaia de tabld, tagle, tevi) si in efectuarea tratamentului termic. Cu toate acestea, in cazul buteliilor
normalizate, dar nerevenite, nu este necesar ca acest control si fie efectuat pe fiecare butelie.

CONTROLUL BAZEI

Se efectueazd o sectiune mediand in baza buteliei si una dintre suprafetele astfel obtinute se slefuieste in
vederea examindrii cu un dispozitiv care asigurd mdrirea imaginii intre 5 si 10 ori.
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4.1.

4.2.

4.2.1.

4.2.2.

4.3.

Butelia trebuie consideratd defectd in cazul in care se observd existenta unor fisuri. Ea trebuie si fie, de
asemenea, consideratd defectd in cazul in care dimensiunile eventualelor porozitdti sau incluziuni au
valori care reprezintd un pericol pentru securitatea in exploatare a buteliei.

APROBAREA DE MODEL CEE

Aprobarea de model CEE previzuti la articolul 4 din directiva poate fi eliberata si pentru familii de butelii.

Se intelege prin ,familie de butelii” buteliile fabricate in aceeasi uzina si care nu diferd decat prin lungime,
dar care se incadreazd intre urmdtoarele limite:

— lungimea minima trebuie s fie egald sau mai mare decat de 3 ori diametrul buteliei;

— lungimea maxima nu trebuie si fie mai mare decat de 1,5 ori lungimea buteliei supuse incercirilor.

Solicitantul aprobdrii CEE trebuie sd prezinte, pentru fiecare familie de butelii, documentatia necesard
constatirilor prevazute in continuare si si pund la dispozitia statului membru un lot de cincizeci de butelii
din care se va preleva numdrul de butelii necesare pentru efectuarea incercarilor urmdtoare, precum si
orice altd informatie suplimentara cerutd de citre statul membru. Solicitantul trebuie s indice, in primul
rand, tipul de tratament termic, temperaturile si durata tratamentului. El trebuie sd obtind si sd furnizeze
certificate de analizd de sarjd a otelurilor livrate pentru fabricarea buteliilor.

La acordarea aprobarii CEE, statul membru:

verificd daca:

— calculele previzute la punctul 2.2 sunt corecte;

— pe doud dintre buteliile prelevate grosimea suprafetei laterale respectd cerintele punctul 2.2,
mdsurarea fiind efectuatd la nivelul a trei sectiuni transversale, precum si pe circuitul complet al
sectiunii longitudinale a bazei si a ogivei;

— conditiile previzute la punctele 2.1 si 2.3.3 sunt indeplinite;

— cerintele prevazute la punctul 2.3.2 sunt respectate pentru toate buteliile prelevate de citre statul
membru;

— suprafetele interioard si exterioard ale buteliilor nu prezintd defecte de naturd si compromitd
securitatea;

efectueazd pe buteliile alese:

— 1incercdrile prevazute la punctul 3.1 pe doud butelii; cu toate acestea, in cazul in care lungimea buteliei
este mai mare sau egald cu 1 500 mm, incercdrile de tractiune in directie longitudinala si incercrile
de indoire se efectueazd pe epruvete prelevate din zonele superioard si inferioard ale mantalei;

— incercarea prevazutd la punctul 3.2 pe doud butelij;

— 1incercarea prevazutd la punctul 3.3 pe doud butelij;

— incercarea prevazutd la punctul 3.5 pe o butelie;

— controlul prevdzut la punctul 3.7 pe toate buteliile prelevate.

in cazul in care rezultatele controalelor sunt satisficitoare, statul membru elibereazi certificatul de
aprobare de model CEE conform exemplului previzut in anexa IV.

VERIFICAREA CEE

IN VEDEREA EFECTUARII VERIFICARII CEE, FABRICANTUL BUTELIILOR:

pune la dispozitia organismului de control certificatul de aprobare CEE;
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5.1.4.

5.2

5.2.1.

5.2.2.

5.2.2.1.

5.2.2.2.

pune la dispozitia organismului de control certificatele de analizi ale probei de turnare a otelurilor livrate
pentru fabricarea buteliilor;

dispune de mijloace de identificare a metodei de turnare a otelului pentru fiecare butelie;

pune la dispozitia organismului de control documentele privind tratamentul termic, necesare pentru
certificarea faptului cd buteliile furnizate de el sunt fie in stare normalizatd, fie in stare de clire si revenire
si indicd procedeul aplicat;

pune la dispozitia organismului de control lista buteliilor, mentionand numerele si inscriptiile previzute
la punctul 6.

IN CURSUL VERIFICARII CEE

organismul de control:

— constatd obtinerea aprobarii CEE si conformitatea buteliilor cu aceasta;

— efectueazd verificirile documentelor care contin informatii cu privire la materiale;

— controleazd dacd sunt respectate cerintele tehnice mentionate la punctul 2 si, in primul rand, verifici
printr—o examinare vizuald exterioard si, in cazul in care este posibil, interioard a buteliei, dacd atat
constructia, cat si verificdrile efectuate de citre fabricant in conformitate cu punctul 2.3.1 sunt
satisfacdtoare; acest examen vizual trebuie s se efectueze pe cel putin 10 % dintre buteliile prezentate;

— efectueazd incercdrile prevazute la punctele 3.1 si 3.2;

— verificd dacd informatiile furnizate de citre fabricant in lista prevazuti la punctul 5.1.5 sunt exacte.
Aceastd verificare se efectueazd prin sondaj;

— evalueazd rezultatele controalelor de omogenitate ale lotului efectuate de cdtre fabricant in
conformitate cu punctul 3.6.

In cazul in care rezultatele controalelor sunt satisficitoare, organismul de control elibereaza certificatul
de verificare CEE, un model al acestuia fiind prevazut in anexa V.

Pentru efectuarea celor doud tipuri de incercdri prevdzute la punctele 3.1 si 3.2, se preleveazd, la
intdmplare, doud butelii din fiecare lot de doud sute doud de butelii sau dintr-o parte a unui asemenea lot
cdrora li s-a aplicat aceeasi metodd de turnare si acelasi tratament termic prevdzut in conditii identice.

Una dintre butelii va fi supusi la incercarile prevazute la punctul 3.1 (incerciri mecanice), iar cealaltd va
fi supusi la incercarea previzutd la punctul 3.2 (incercare la spargere). In cazul in care se constatd cd
incercarea a fost efectuatd incorect sau ci s—a comis o eroare de misurare, incercarea trebuie reficuta.

In cazul in care una sau mai multe incercdri nu sunt satisficatoare, chiar si numai partial, organismul de
control trebuie si afle cauza.

In cazul in care eroarea nu se datoreazd tratamentului termic, lotul este refuzat.

In cazul in care eroarea se datoreazi tratamentului termic, fabricantul poate supune toate buteliile din lot
unui nou tratament termic.

Dupd acest nou tratament:
— fabricantul efectueaza controlul prevazut la punctul 3.6;

— organismul de control efectueazd toate incercdrile previzute la punctul 5.2.2 primul si al doilea
alineat.

In cazul in care buteliile nu sunt supuse unui nou tratament termic sau in cazul in care rezultatele
controlului si incercarile realizate dupd un nou tratament nu indeplinesc cerintele prezentei directive, lotul
este respins.
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5.2.3.

5.2.4.

5.3.

6.1.

Alegerea esantioanelor si toate incercirile se efectueazd in prezenta si sub supravegherea unui
reprezentant al organismului de control.

Dupd efectuarea tuturor incercdrilor prevazute, toate buteliile lotului se supun incercdrii hidraulice
previdzute la punctul 3.4, in prezenta i sub supravegherea unui reprezentant al organismului de control.

EXCEPTAREA DE LA VERIFICAREA CEE

Pentru buteliile exceptate de la verificarea CEE in temeiul articolului 4 din prezenta directivd, toate
operatiile de incercare si de control previzute la punctul 5.2 se efectueazd de citre fabricant pe
raspunderea sa.

Fabricantul pune la dispozitia organismului de control toate documentele si procesele-verbale de incercare
si de control.

MARCI SI INSCRIPTII

Mircile si inscriptiile prevazute la prezentul punct se aplicd in mod vizibil, lizibil si de nesters pe ogiva
buteliei.

Pentru buteliile cu o capacitate mai mica sau egald cu 15 1, aceste mdrci si inscriptii pot fi aplicate fie pe
ogiva buteliei, fie pe oricare altd parte suficient de groasd a buteliei.

In anexa II este prezentatd o schema exemplificativa referitoare la marci i inscriptii.

APLICAREA MARCILOR

Prin derogare de la cerintele punctului 3 din anexa I la Directiva 76/767|CEE, fabricantul aplicd marca
de aprobare CEE de model in ordinea urmitoare:

— pentru buteliile supuse aprobdrii de model CEE si verificdrii CEE, conform articolului 4 din prezenta
directiva:

— litera stilizatd g;
— numdrul 1 caracterizand prezenta directiva;

— litera sau literele majuscule distinctive ale statului care a acordat aprobarea CEE si ultimele doud
cifre ale anului in care a fost acordatd aprobarea;

— numdrul caracteristic de aprobare CEE (exemplu: g 1 D 79 45);

— pentru buteliile exceptate de la verificarea CEE in temeiul articolului 4 din prezenta directiva:
— litera stilizatd g inconjuratd de un hexagon;
— numdrul 1 caracterizand prezenta directiva atribuit in ordinea cronologicd a adoptarii;

— litera sau literele majuscule distinctive ale statului care a acordat aprobarea CEE si ultimele doud
cifre ale anului in care a fost acordatd aprobarea;

— numdrul caracteristic al aprobarii CEE (exemplu: @ 79 54).

Prin derogare de la cerintele punctului 3 din anexa II la Directiva 76/767|CEE, organismul de control
aplicd marca de verificare CEE in ordinea urmatoare:

— litera micd ,e”;

— litera sau literele majuscule distinctive ale statului in care are loc verificarea, insotite, dupd caz, de
una sau de doud cifre care precizeazd o subdiviziune teritoriald;
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— marca organismului de control aplicatd de agentul verificator, completatd eventual de aceea a
organismului verificator;

— un contur hexagonal;

— data verificirii: anul, luna (exemplu: e D x ) 80/01).

6.2. INSCRIPTII PRIVIND CONSTRUCTIA

Fabricantul aplicd urmadtoarele inscriptii privind constructia:

6.2.1. privind otelul:
— un numir indicAnd valoarea lui R in N/mm? pe care s—a bazat efectuarea calculului;
— simbolul N (butelie in stare normalizatd sau normalizatd si revenitd) sau simbolul T (butelie in stare
calitd i revenitd);
6.2.2. privind incercarea hidraulici:

valoarea presiunii hidraulice in bari urmati de simbolul ,bar”;

6.2.3. privind tipul buteliei:

masa buteliei, exprimata in kilograme, inclusiv cea a partilor solidare ale buteliei fard robinet, precum si
capacitatea minimd, exprimatd in litri, garantatd de fabricantul buteliei;

Masa si capacitatea trebuie sa fie indicate cu o precizie de o zecimald. Aceastd valoare trebuie s fie indicatd
prin rotunjire in minus pentru capacitate si prin rotunjire in plus pentru masg;

6.2.4. privind originea:

litera sau literele majuscule indicative ale tarii de origine, urmate de marca fabricantului si de numarul de
fabricatie.
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ANEXA II
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ANEXA III

Ilustrarea incercirii de indoire
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ANEXA IV

CERTIFICAT DE OMOLOGARE CEE DE MODEL

Eliberat de pebaza

(stat membru)

(reglementare internd)

de punere in aplicare a Directivei 84/525/CEE a Consiliului, din 17 septembrie 1984, privind:

BUTELIILE PENTRU GAZ DIN OTEL FARA SUDURA

Aprobare CEE nr. Data:
Tipul buteliei:
(desemnarea familiei buteliei care face obiectul aprobirii CEE)
P, D: a:
| | P Vot Vinaxt

Fabricantul sau reprezentantul autorizat al acestuia

(Numele si adresa fabricantului sau ale reprezentantului autorizat al acestuia)

Marca de aprobare CEE de model: E @

Concluziile examin3rii modelului in vederea acordarii aprobirii CEE, precum si caracteristicile principale ale modelului sunt previzute
in anexa la prezentul certificat.

Orice informatie poate fi obtinuti de la:

(denumirea si adresa autorititii competente)

Intocmit la la datade

(semndtura)
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ANEXA TEHNICA LA CERTIFICATUL DE APROBARE CEE

1. Concluziile examinarii de model CEE in vederea acorddrii aprobarii CEE.

2. Indicatii ale caracteristicilor principale ale modelului, in special:

sectiunea longitudinald a tipului buteliei care face obiectul aprobarii, indicand:
— diametrul nominal exterior D;

— grosimea minima a peretelui buteliei a;

— grosimile minime ale bazei si ogivei;

— lungimea sau, dupd caz, lungimile minime si maxime L,;,, L

‘min’ “~max’

capacitatea sau capacitdtile V , V..
presiunea Py;
numele fabricantului/numarul planului si data;

denumirea tipului buteliei;

otelul, in conformitate cu punctul 2.1 [tipulfanaliza chimici/metoda de fabricatie/tratamentul
termic/caracteristicile mecanice garantate (rezistenta la tractiune — limita de curgere)].



13/vol. 6 Jurnalul Oficial al Uniunii Europene 219

ANEXA'V

MODEL

CERTIFICAT DE VERIFICARE CEE

Aplicarea Directivei 84/525/CEE a Consiliului din 17 septembrie 1984

Organismul de control:

Data:

Numdrul caracteristic de aprobare CEE:

Desemnarea buteliilor:

Numirul caracteristic de verificare CEE

Numdrul lotului de fabricatie de la la

Fabricant:

(denumire — adres3)

Tara: Marca:

Proprietar

(denumire — adresa)

Client:

(denumire — adresi)
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INCERCARILE DE VERIFICARE

1. MASURARI EFECTUATE PE BUTELIILE PRELEVATE

Compozitia Grosimea minimd mdsurata
lotului
Numirul delant. .ncrcencenee Capacitatea in Masa buteliei
incercarii api () goale (kg) a peretelui abazelor
| OO (mm) (mm)
2. INCERCARI MECANICE EFECTUATE PE BUTELIILE PRELEVATE
fncercare de tractiune Incercarea de rezilienti
Incercarea Charpy cu . incercarea
R Epruvetd . N one Incercarea
Incercare ;l':la I::nn:i: de Limita Rezistenfa | Alungire l'Ea}etura inV lat 20°C | e tndoire dhe_;p aﬁe{e Descrierea rupturii (Noti
ant. incercare aparenti la (%) dfimea epruvetel ..M | 00 piry ierauica descriptivi sau schema
Euronorm | decurgere tractiune fisurd {bad
(@ 2-80, (b) | R, (N/mm?) Rt Medie Minimum
11-80

Joulesjcm | Joules/cm?

Valori minime specificate

Subsemnatul, declar ¢i am controlat faptul ¢ verificdrile, incercirile si controalele previzute la punctul 5.2 din anexa I la
Directiva 84/525/CEE a Consiliului din 17 septembrie 1984 au fost efectuate cu succes.

Observatii speciale:

Observatii generale:

Intocmit si certificat la data de la

(semnitura inspectorului)

in numele

(organismul de control)



