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L 300/20 JURNALUL OFICIAL AL COMUNITATILOR EUROPENE 19.11.1984

DIRECTIVA CONSILIULUI
din 17 septembrie 1984

privind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la buteliile pentru gaz din aluminiu nealiat si
din aliaj de aluminiu fard suduri

(84/526/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 (3),
avand in vedere avizul Comitetului Economic si Social (3),

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 dintre ele; intruct trebuie,
prin urmare, sd se apropie aceste dispoziti;

intrucat Directiva 76/767|CEE a Consiliului din 27 iulie 1976 pri-
vind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la
dispozitiile comune pentru aparatele sub presiune si pentru
metodele de control al acestor aparate (*), 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; intrucdt, in conformitate cu aceastd directiva, este necesar sd
se stabileascd cerintele tehnice pe care trebuie s le indeplineascd
buteliile pentru gaz din aluminiu nealiat i din aliaj de aluminiu
fard sudurd de tip CEE cu capacitate intre 0,5 si 150 de litri, pen-
tru a putea fi importate, comercializate 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 directivi se aplicd pentru buteliile pentru gaz din alu-
miniu nealiat sau din aliaj de aluminiu fard sudurd, formate dintr-o

1

() JOC104,13.9.1974, p. 75.
() JOC5,8.1.1975, p. 52.

(}) JOC62,15.3.1975, p. 32.
(*) JOL262,627.9.1976, p. 153.

singurd bucatd, care pot fi umplute de mai multe ori si care pot fi
transportate, 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 conti-
nuare ,butelii”.

(2) Prezenta directivd nu se aplica:

— pentru buteliile realizate dintr-un aliaj de aluminiu cu o
rezistentd minimd garantati la tractiune de peste 500 N/mm?

— pentru buteliile cdrora li se adaugd metal in procesul de inchi-
dere a bazei.

Articolul 2

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

Articolul 3

Statele membre nu pot refuza, interzice sau restrange, din motive
ce privesc constructia si controlul unei butelii in intelesul
Directivei 76/767|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 verificarii CEE, cu exceptia celor
a cdror presiune de incercare hidraulicd este mai micd sau egald cu
120 de bari si a cdror capacitate este mai micd sau egald cu un litru.

Articolul 5

Modificarile necesare pentru adaptarea la progresul tehnic ale
punctelor 2.1.5, 2.4, 3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4, 5 si 6 din anexa [,
precum si celelalte anexe ale prezentei directive, se adoptd in
conformitate cu procedura prevazuti la articolul 20 din Directiva
76/767|CEE.
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Articolul 6

Procedura prevdzutd la articolul 17 din Directiva 76/767|CEE se
aplicd punctului 2.3 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 cdtre statele membre textele
dispozitiilor de drept intern pe care le adoptd in domeniul regle-
mentat de prezenta directiva.

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

Atrticolul 8

Prezenta directiva se adreseazd statelor membre.

Adoptata la Bruxelles, 17 septembrie 1984.

Pentru Consiliu
Presedintele

P. BARRY
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1.1.

1.2

1.3.

2.1.

ANEXA 1

TERMENI $I SIMBOLURI UTILIZATE iN PREZENTA ANEXA

LIMITA DE CURGERE

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

— 1in cazul aliajelor de aluminiu, limita de curgere conventionald este de 0,2 % R, (0,2), si anume valoarea
solicitdrii care determind o alungire neproporglonala egald cu 0,2 % din funglmea dintre reperele
epruvetei;

— 1in cazul aluminiului nealiat in stare necilitd, 1 % din alungirea neproportionald.

In intelesul prezentei directive, ,presiune de spargere” inseamnd presiunea corespunzitoare instabilitatii
plastice, si anume presiunea maximd obtinutd in cursul unei incercdri de spargere sub presiune.

Simbolurile utilizate in prezenta anexd au urmatoarele semnificatii:

P, = presiunea de incercare hidraulic, in bari;

P, = presiunea de spargere a buteliei masurate in timpul incercirii de spargere, in bari;
= presiunea teoreticd 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?;

m = valoarea minimd a rezistentei la tractiune, garantatd de citre fabricantul buteliei, in N/mm
a = grosimea minima calculatd a peretelui partii cilindrice a buteliei, iIn mm;
D = diametrul nominal exterior al buteliei, in mm;

R, = rezistenta efectiva la tractiune, in N/mm?;

d = diametrul dornului utilizat la incercirile de indoire, In mm.

CERINTE TEHNICE

MATERIALE UTILIZATE, TRATAMENTE TERMICE $I MECANICE

Un aliaj de aluminiu sau un aluminiu nealiat este definit de metoda de fabricare a acestuia, de compozitia
sa chimicd nominala, de tratamentul termic la care este supusa butelia, de rezistenta la coroziune a acesteia
si de propriettile sale mecanice. Fabricantul furnizeazd indicatiile corespunzatoare, tindnd seama de
cerintele de mai jos. Orice modificare fatd de aceste indicatii corespunde schimbdrii materialului din
punctul de vedere al aprobarii CEE de model.

Sunt admise la fabricarea buteliilor:
(a) orice aluminiu nealiat cu un continut de aluminiu de minimum 99,5 %;

(b) aliajele de aluminiu avand compozitia chimicd prevdzutd in tabelul 1 si care au suferit tratamentele
termice si mecanice indicate in tabelul 2.
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TABELUL 1
Compozitia chimici in %
Cu | Mg | Si | Fe | Mn | Zn | Cr |Titze| Ti ;rl‘t’é‘i"el Al
Aliajul B
minim - 4,0 - - 0,5 - - - - restul
maxim (0,10 | 51 | 0,5 | 0,5 | 1,0 | 0,2 |0,25 | 0,20 |0,10 |0,15
Aliajul C
minim - 0,6 | 0,7 - 0,4 - - - - restul
maxim (0,10 | 1,2 | 1,3 | 0,5 | 1,0 | 0,2 |0,25 - 0,10 |0,15
TABELUL 2
Tratamente termice si mecanice
Aliajul B In ordine:
1. Tratamentul de inhibare a probei:
— durata stabilitd de fabricant;
— temperatura cuprinsd intre 210 °C si 260 °C.
2. Extruderea cu un procent de ecruisare de cel mult 30 %.
3. Formarea bazei: temperatura metalului trebuie s fie de cel putin 300 °C
la finalul operatiei.
Aliajul C 1. Introducerea in solutie inainte de cilire:
— durata stabilitd de fabricant;
— temperatura in nici un caz mai micd de 525 °C sau mai mare de
550 °C.
2. Cilirea in apd.
3. Revenirea:

— durata stabilitd de fabricant;

— temperaturd cuprinsa intre 140 °C si 190 °C.

(c) La fabricarea buteliilor poate fi utilizat orice alt aliaj de aluminiu, cu conditia si treacd incercarile de
rezistentd la coroziune definite in anexa II.

Fabricantul buteliilor trebuie sd obtind si sd furnizeze certificate de analiza de sarjd a materialului utilizat
la fabricarea buteliilor.

Trebuie sd existe posibilitatea sd poatd fi efectuate analize independente. Aceste analize trebuie efectuate
pe esantioane prelevate fie din produsul intermediar, astfel cum este acesta livrat fabricantului buteliilor,
fie din buteliile finite. Atunci cand se opteazd pentru efectuarea unei preleviri din butelie, este admisd
efectuarea acestei prelevari din una dintre buteliile alese in prealabil pentru realizarea incercarilor
mecanice prevdzute la punctul 3.1 sau a incercirii de spargere sub presiune prevazute la punctul 3.2.

Tratamentul termic si mecanic al aliajelor previzute la punctul 2.1.2 literele (b) si (c).
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2.1.5.1.  Ultimul proces la fabricarea buteliei, in afari de prelucrdrile de finisare, il reprezintd un tratament de calire
urmatd de o revenire.

2.1.5.1.1. Fabricantul este obligat sd precizeze caracteristicile tratamentului final pe care il efectueaz, si anume:
— temperaturile nominale de introducere in solutie si de revenire;

— duratele nominale ale mentinerii efective la temperaturile de introducere in solutie si de revenire.

fn timpul tratamentului termic, aceste caracteristici trebuie respectate de citre fabricant in urmitoarele
limite:

— temperatura de introducere in solutie: de aproximativ £ 5 °C;
— temperatura de revenire: de aproximativ + 5 °C;

— durata nominald a mentinerii efective: de aproximativ + 10 %.

2.1.5.1.2. Cu toate acestea, pentru introducerea in solutie si pentru revenire, fabricantul poate indica o plaji de
temperaturi pentru care intervalul dintre valorile extreme este mai mare de 20 °C. Pentru fiecare dintre
aceste valori extreme, acesta indicd durata nominald a mentinerii efective.

Pentru fiecare temperaturd intermediard, durata nominald a mentinerii efective se determind prin
interpolare liniard pentru durata de introducere in solutie si prin interpolare liniard a logaritmului timpului
pentru durata revenirii.

Fabricantul este obligat si efectueze tratamentul termic la o temperaturd cuprinsa in intervalul indicat pe
o duratd de mentinere efectivi care sd nu varieze cu mai mult de 10 % din durata nominald calculatd in
modul indicat mai sus.

2.1.5.1.3. In dosarul pe care il prezinti cu ocazia verificirii CEE, fabricantul trebuie si indice caracteristicile
tratamentului termic final pe care l-a efectuat.

2.1.5.1.4. In afara tratamentului termic final, fabricantul trebuie sd indice toate tratamentele termice pe care le-a
efectuat la peste 200 °C.

2.1.5.2. Fabricarea buteliei nu include cilirea urmatd de revenire.

2.1.5.2.1. Fabricantul este obligat si precizeze caracteristicile ultimului tratament termic pe care l-a efectuat la o
temperaturd mai mare de 200 °C, ficand distinctie, dupd caz, intre diversele parti ale buteliei.

De asemenea, trebuie si precizeze orice operatie de formare efectuata (de exemplu filare, trefilare, formare
de baze) in cursul cireia temperatura metalului rimane mai micd sau egald cu 200 °C si care nu va fi
urmatd de un tratament termic la o temperaturd mai mare decat aceastd valoare si pozitia partii celei mai
ecruisate a corpului format si gradul de ecruisare corespunzitor.

-s
In sensul aplicarii prezentei dispozifii, se numeste grad de ecruisare raportul ——, unde S este sectiunea initiala,
s

iar s este sectiunea finala.

Aceste caracteristici ale tratamentului termic si ale formdrii trebuie respectate de citre fabricant in
urmatoarele limite:

— durata tratamentului termic, de aproximativ * 10 %, iar temperatura, de aproximativ + 5 °G;

— gradul de ecruisare a partii celei mai ecruisate, de + 6 % in cazul in care diametrul buteliei este mai
mic sau egal cu 100 mm si de + 3 % in cazul in care diametrul buteliei este mai mare de 100 mm.

2.1.5.2.2. Cu toate acestea, pentru tratamentul termic, fabricantul poate indica o plajd de temperaturi pentru care
intervalul dintre valorile extreme nu depdseste 20 °C. Pentru fiecare dintre aceste valori extreme, el indicd
durata nominald a mentinerii efective. Pentru fiecare temperaturd intermediard, durata nominald a
mentinerii efective se determind prin interpolare liniard pentru durata de introducere in solutie si prin
interpolare liniard a logaritmului timpului pentru durata revenirii. Fabricantul este obligat sa efectueze
tratamentul termic la o temperaturd cuprinsa in intervalul indicat pe o duratd de mentinere efectiva care
sd nu varieze cu mai mult de 10 % din durata nominald calculatd in modul indicat mai sus.
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2.1.5.2.3.

2.1.5.3.

2.3.

2.4.

2.4.1.

2.4.2.

2.4.3.

3.1.

In dosarul pe care il prezint cu ocazia verificarii CEE, fabricantul trebuie sd indice caracteristicile ultimului
tratament termic pe care l-a efectuat, precum si formarea.

In cazul in care fabricantul a optat pentru a indica un interval de temperaturi pentru tratamentul termic
de la punctele 2.1.5.1.2 si 2.1.5.2.2, trebuie sd prezinte, la acordarea aprobarii CEE de model, doud serii
de butelii, una constituitd din butelii care au fost supuse tratamentului termic la temperatura cea mai
scdzutd din cele previzute, iar cealaltd constituitd din butelii care au fost supuse tratamentului termic la
temperatura cea mai ridicatd si cu duratele corespunzdtoare cele mai scurte.

CALCULUL PARTILOR SUPUSE LA PRESIUNE

Grosimea partii cilindrice a buteliilor este cel putin egald cu cea calculatd cu ajutorul formulei de mai jos:

P,- D
a = —————— mm
20R
T+ Ph
3

unde R este cea mai micd dintre cele doud valori urmdtoare:
- Rc;
— 0,85 xR,,

Grosimea minimd a peretelui nu poate fi in nici un caz mai mici de 100 + 1,5 mm.

Grosimea si forma bazei si a ogivei trebuie s fie de asa naturd incat s indeplineasca cerintele incercarilor
previzute la punctele 3.2 (incercdri de spargere) si 3.3 (incercdri ciclice de presiune).

In scopul obtinerii unei repartiziri satisficitoare a solicitirilor, grosimea peretelui buteliei trebuie si
creascd progresiv in zona de trecere de la partea cilindricd la bazd, in cazul in care baza este mai groasd
decat peretele cilindric.

FABRICATIE SI BUNA EXECUTIE

Fiecare butelie trebuie sd facd obiectul unui control al grosimii si al unei examindri a stdrii suprafetelor
interioard si exterioard efectuate de catre fabricant, pentru a verifica daca:

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

— suprafetele interioard si exterioard ale buteliilor nu prezinta defecte de naturd 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.

Postamentele buteliilor, in cazul in care existd, trebuie sa fie suficient de rezistente si sa fie produse dintr-un
material care si fie compatibil din punct de vedere al coroziunii cu tipul de material din care este fabricatd
butelia. Forma postamentului trebuie sd 1i confere buteliei o stabilitate corespunzitoare. Postamentele nu
trebuie sd permitd nici acumuldri de apd, nici infiltrdri de apd intre postament si butelie.

iNCERCARI

INCERCARI MECANICE

Cu exceptia cerintelor mentionate mai jos, incercirile mecanice se efectueazd in conformitate cu
urmdtoarele standarde Euronorm:
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3.1.2.1.

3.1.2.1.1.

3.1.2.1.2.

3.1.2.1.3.

3.1.2.2.

3.1.2.2.1.

3.1.2.2.2.

— Euronorm2-80:  incercare de tractiune pentru otel;
— Euronorm3-79:  incercare de duritate Brinell;
— Euronorm6-55:  incercare de indoire pentru otel;

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

— Euronori2-55:  incercare la indoire a tablelor si benzilor de otel cu o grosime mai micd de 3 mm.
Cerinte generale

Toate incercdrile mecanice pentru controlul calititii metalului buteliilor pentru gaz se efectueazi pe
metalul prelevat din buteliile finite.

Tipuri de incerciri si evaluarea rezultatelor incercirilor

Pe fiecare butelie-esantion se efectueazd o incercare de tractiune pe directie longitudinald si patru incercari
de indoire pe directie circumferentiald.

Incerciri de tractiune

Epruveta pe care se efectueazd incercarea de tractiune trebuie sd fie conforma cu dispozitiile:
— capitolului 4 din Euronorm 2-80, in cazul in care grosimea este egald sau mai mare cu 3 mm;

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

Cele doud fete ale epruvetei care reprezintd peretii intern si extern ai buteliei nu pot fi prelucrate.

— Pentru aliajele C mentionate la punctul 2.1.2 litera (b) si aliajele mentionate la punctul 2.1.2. litera (c),
alungirea dupd rupere nu trebuie sa fie mai micd de 12 %.

— Pentru aliajele B avute in vedere la punctul 2.1.2 litera (b), alungirea dupd rupere nu trebuie s fie mai
micd de 12 % in cazul in care incercarea de tractiune se efectueaza pe o singurd epruvetd, prelevatd
din peretele buteliei. De asemenea, se admite ca incercarea de tractiune si fie efectuatd pe patru
epruvete repartizate uniform in peretele buteliei. Rezultatele trebuie sa fie dupd cum urmeaza:

— nici o valoare individuald nu trebuie sd fie mai micd de 11 %;
— media celor patru mdsurdri trebuie si fie cel putin egald cu 12 %.

— Pentru aluminiul nealiat, alungirea dupd rupere nu trebuie sd fie mai mica de 12 %.

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

Limita de curgere care va fi determinatd in cursul incercdrii de tractiune este cea care a fost utilizatd in
conformitate cu punctul 1.1 la calcularea buteliilor.

Valoarea obtinutd pentru limita de curgere trebuie sd fie mai mare sau egald cu R..

Incercari de indoire

Incercarea de indoire se efectueazd pe epruvete obtinute prin tdierea in doud parti egale a unui inel cu
latimea egald cu 3 a. Litimea epruvetei nu poate fi in nici un caz mai mici de 25 mm. Fiecare inel poate
fi prelucrat numai pe margini. Acestea pot prezenta o parte rotunjiti a cdrei raza este egald cu cel mult
o zecime din grosimea epruvetelor sau pot fi bizotate la un unghi de 45 %.

fncercarea de indoire se efectueazi cu ajutorul unui dorn cu diametrul d si a doi cilindri separati de o
distantd egald cu d + 3a. In timpul incercdrii, fata interioard a inelului trebuie si rimand in contact cu
dornul.
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3.1.2.2.3.

3.1.2.2.4.

3.2.

3.2.1.

3.2.1.1.

3.2.1.2.

3.2.2.

3.2.2.1.

3.2.2.2.

3.2.2.3.

3.2.2.4.

Epruveta nu trebuie s se fisureze in cazul in care, fiind indoitd in jurul unui dorn, distanta dintre muchiile
interioare nu este mai mare decat diametrul dornului (a se vedea schema descriptivd din apendicele 2).

Raportul (n) dintre diametrul dornului si grosimea epruvetei nu trebuie si depdseascd valorile indicate in
tabelul urmator:

Rezistenta la tractiunea efectiva

R,.. in Njmm? Valoarea lui n
mt

pand la 220 inclusiv
peste 220 si pand la 330 inclusiv

peste 330 si pand in 440 inclusiv

[ I = Y |

peste 440

INCERCARE DE SPARGERE SUB PRESIUNE HIDRAULICA

Conditii de incercare

Buteliile care sunt examinate in timpul acestei incercdri trebuie sd poarte inscriptiile previzute la
punctul 6.

Incercarea de spargere sub presiune hidraulica trebuie efectuatd in doud faze succesive cu ajutorul unui
aparat care permite cresterea uniforma a presiunii pand la spargerea buteliei si la inregistrarea unei curbe
de variatie a presiunii in functie de timp. Incercarea trebuie efectuatd la temperaturd ambianta.

. i, - . - . A . valorii
In prima fazd, cresterea presiunii trebuie sd se efectueze la vitezd constantd pand la atingerea valorii
presiunii corespunzitoare inceperii deformarii plastice. Aceastd vitezd nu trebuie sd depdseasca 5 bari pe
secunda.

De la inceperea deformarii plastice (a doua fazd), debitul pompei nu trebuie sd fie mai mare de doud ori
decat cel din prima fazi si trebuie mentinut constant pand la spargerea buteliei.

Interpretarea incercarii

Interpretarea incercarii de spargere sub presiune implica:
— analiza curbei presiune-timp care permite determinarea presiunii de spargere;
— analiza rupturii si forma muchiilor acesteia;

— verificarea, pentru buteliile cu bazd concavi, ca baza buteliei sd nu se fi inversat.

Presiunea de spargere masuratd (P,) trebuie si fie mai mare de valoarea:

20aR
P =—
" D-a

Incercarea de spargere nu trebuie si provoace fragmentarea buteliei.

Ruptura principald nu trebuie si fie casantd, in sensul ¢ 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:
— pentru buteliile cu o grosime inferioard sau egald cu 13 mm, ruptura:
— trebuie si fie, in cea mai mare parte, longitudinal;

— nu trebuie s fie ramificat3;
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3.2.2.5.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

3.4.4.

3.5.

— nu trebuie sd aibi o extindere pe circumferintd mai mare de 90° de o parte si de alta a partii
principale;

— nu trebuie si fie extinsd in partile buteliei care depasesc de 1,5 ori grosimea maximd masuratd la

jumdtatea buteliei; cu toate acestea, pentru buteliile cu bazd convexd, ruptura nu trebuie si atingd
centrul bazei buteliei;

— pentru buteliile a cdror grosime este mai mare de 13 mm, ruptura trebuie si fie longitudinald in cea
mai mare parte a sa.

Ruptura nu trebuie sd evidentieze nici un defect evident al metalului.

INCERCAREA LA PRESIUNE CICLICA

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

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

Aceastd Incercare se efectueazd ciclic. Presiunea superioard a ciclului trebuie si fie egald fie cu presiunea
Py, fie cu doud treimi din aceasta.

Valoarea cea mai micd a presiunii ciclice nu trebuie sd depdseasca 10 % din valoarea superioard a aceleiasi
presiuni.

Numarul ciclurilor si frecventa maximd a incercarii sunt precizate in tabelul urmator:

Presiunea superioard a ciclului P, 2[3 P,
Numarul minim de cicluri 12 000 80 000
Frecventa maximd in cicluri pe minut 5 12

Temperatura mdsuratd pe peretele exterior al buteliei nu trebuie si depaseascd 50 °C in cursul incercdrii.

Incercarea se considerd satisficatoare 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 péani 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 cd butelia nu prezinta fisuri.

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

Orice butelie care a fost supusd incercdrii 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 15 HB. Verificarea trebuie efectuatd in doud sectiuni transversale
ale buteliei in apropierea ogivei si a bazei i in patru puncte distribuite uniform.
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3.6.

3.7.

4.1.

4.2.

4.2.1.

4.2.2.

CONTROLUL OMOGENITATII UNUI LOT

Acest control efectuat de fabricant constd in verificarea, printr-o incercare de duritate sau prin orice alt
procedeu adecvat, cd nu s-a comis nici o eroare in alegerea initiald a taglelor si in efectuarea tratamentului
termic.

CONTROLUL BAZELOR

Se face o sectiune mediana in baza buteliei, iar una din suprafetele astfel obtinute se slefuieste in vederea
examindrii sale la o mdrire intre 5 si 10.

Butelia trebuie consideratd defectd in cazul in care se observa prezenta unor fisuri. Trebuie, de asemenea,
consideratd defectd in cazul in care dimensiunile eventualelor porozititi sau incluziuni ating valori
considerate un pericol pentru siguranta in exploatare.

APROBAREA CEE DE MODEL

Aprobarea CEE de model prevazutd la articolul 4 din directivi poate fi acordatd pe tip sau pe familie de
butelii.

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

— lungimea minima globala trebuie si fie egald sau mai mare decat de 3 ori diametrul exterior al buteliei;

— lungimea maxima globald nu trebuie sd fie mai mare decat de 1,5 ori lungimea globald a buteliei
supuse incercdrilor.

Pentru fiecare familie de butelii, solicitantul aprobarii CEE trebuie sd prezinte documentatia necesard
pentru constatdrile previzute mai sus i sd pund la dispozitia statului membru un lot de 50 de butelii sau
doud loturi de 25 de butelii in conformitate cu punctul 2.1.5.3, din care va fi prelevat numarul necesar
de butelii pentru efectuarea incercdrilor de mai jos, precum si oricare alte informatii suplimentare
solicitate de statul membru.

Solicitantul trebuie sd indice, in primul rand, tipul de tratament termic §i de tratament mecanic,
temperaturile si durata tratamentului, in conformitate cu punctul 2.1.5. El trebuie sd furnizeze certificate
de analizd de sarjd a materialelor utilizate la fabricarea buteliilor.

La acordarea aprobdrii CEE, statul membru:

verificd daca:
— calculele previzute la punctul 2.3 sunt corecte;

— grosimea peretilor a doud dintre buteliile prelevate corespunde prevederilor de la punctul 2.3,
mdsurarea fiind efectuatd la nivelul a trei sectiuni transversale, precum si la intreaga circumferintd a
sectiunii longitudinale a bazei si a ogivei;

— cerintele prevdzute la punctele 2.1 si 2.4.3 sunt respectate;
— cerintele previzute la punctul 2.4.2 sunt respectate pentru toate buteliile prelevate de statul membruy;

— suprafetele interioard si exterioard ale buteliilor nu prezintd defecte care ar compromite siguranta in
utilizare;

efectueazd pe buteliile alese:

— incercdrile de rezistentd la coroziune: coroziune intercristalind §i coroziune sub tensiune, pe
douésprezece epruvete, in conformitate cu anexa II;
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4.3.

5.1.

5.1.1.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

— 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 longitudinald si incercrile
de indoire vor fi efectuate pe epruvetele prelevate din regiunile superioard si inferioard ale invelisului;

— 1incercarea previzutd la punctul 3.2 pe doud butelii;

— incercarea 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 elibereazd certificatul de
aprobare CEE de model conform modelului prevazut in anexa IIL

VERIFICAREA CEE

In vederea efectuarii verificdrii CEE, fabricantul buteliilor pune la dispozitia organismului de control:
certificatul de aprobare CEE;

certificatele de analizd ale probei de turnare a materialelor utilizate pentru fabricarea buteliilor;
mijloacele de identificare a metodei de turnare a materialului din care provine fiecare butelie;

documentele privind tratamentele termic $i mecanic si indicd procedeul aplicat in conformitate cu
punctul 2.1.5;

lista buteliilor, mentionand numerele si inscriptiile previzute la punctul 6.

in cursul verificirii CEE:

organismul de control:
— constatd obtinerea aprobarii CEE si conformitatea buteliilor cu aceasta;
— efectueaza verificirile documentelor care oferd informatii cu privire la materiale;

— controleazd dacd sunt respectate cerintele tehnice mentionate la punctul 2 si verificd, in primul rand,
printr-o examinare vizuald exterioard si, in cazul 1n care este posibil, interioard a buteliei, in cazul in
care att constructia, cat si verificarile efectuate de citre fabricant in conformitate cu punctul 2.4.1
sunt satisficatoare; aceastd examinare vizuald trebuie sd se efectueze pe cel putin 10 % din buteliile
fabricate;

— efectueazd incercarea de rezistentd la coroziune intercristalind pe trei epruvete, si anume o epruvetd
pe sectiune (ogiva, corp, bazd) in conformitate cu punctul 1 din anexa II pe aliajele previzute la
punctul 2.1.2 litera (c) din prezenta anex3;

— efectueazd incercirile previzute la punctele 3.1 si 3.2;

— controleazd dacd informatiile furnizate de fabricant in lista previzutd la punctul 5.1.5 sunt exacte.
Acest control se efectueazd prin sondaje;

— evalueaza rezultatele controalelor de omogenitate a lotului efectuate de citre 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 IV.

Pentru efectuarea celor doud tipuri de incerciri previzute la punctele 3.1 si 3.2, se preleveaza la intamplare
doud butelii din fiecare lot de doud sute doud butelii sau dintr-o parte a unui asemenea lot cdrora li s-a
aplicat aceeasi metoda de turnare si acelasi tratament termic prevazut in conditii identice.

Una dintre butelii va fi supusa la incercdrile prevazute la punctul 3.1 (incerciri mecanice), iar cealaltd va
fi supusd la incercarea prevazutd la punctul 3.2 (incercare la spargere). In cazul in care se constatd cd
incercarea a fost efectuatd incorect sau c¢d s-a comis o eroare de masurare, incercarea trebuie reficuta.
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5.2.2.1.

5.2.2.2.

5.2.3.

5.2.4.

5.3.

In cazul in care unul sau mai multe incerciri nu sunt satisficitoare, chiar si partial, cauza trebuie stabilitd
de citre fabricant sub supravegherea organismului de control.

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

In cazul in care eroarea se datoreazi tratamentului termic, fabricantul poate supune toate buteliile din lot
unui nou tratament termic. Acest tratament nu poate fi efectuat decat o data.

In acest caz:
— fabricantul efectueazd controlul previzut la punctul 3.6;

— organismul de control efectueazi toate incercdrile prevazute la punctul 5.2.2.

Rezultatele incercarilor realizate dupa acest nou tratament trebuie si indeplineascd cerintele directivei.

Alegerea esantioanclor si toate incercdrile sunt efectuate in prezenta si sub supravegherea unui
reprezentant al organismului de control. Cu toate acestea, in ceea ce priveste controlul previzut la
punctul 5.2.1 a patra liniutd, organismul autorizat poate si se limiteze si fie prezent numai la alegerea
esantioanelor si la examinarea rezultatelor.

Dupi ce au fost efectuate toate incercdrile previzute, toate buteliile din lot sunt supuse unei incercari
hidraulice previzute la punctul 3.4 in prezenta si sub supravegherea unui reprezentant al organismului
de control.

EXCEPTAREA DE LA VERIFICAREA CEE

Pentru buteliile prevazute la articolul 4 din prezenta directiva si in conformitate cu articolul 15 litera (a)
din Directiva 76/767|CEE, toate operatiunile 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 previzute in aprobarea CEE si
procesele-verbale de incercare si de control.

MARCI SI INSCRIPTII
Marcile si inscriptiile prevdzute la prezentul punct se aplicd pe ogiva buteliei.

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

Pentru buteliile cu un diametru mai mic de 75 mm, aceste mdrci trebuie sd aibi o indltime de 3 mm.

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

— pentru buteliile prevazute la articolul 4 din prezenta directiva:
— litera stilizatd E ;
— numdrul 2 caracterizind prezenta directivi;

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

— numdrul caracteristic al aprobarii CEE (exemplu: E 2D 79 45);



13/vol. 6

Jurnalul Oficial al Uniunii Europene 233

6.1.

6.2.

— pentru buteliile supuse doar aprobarii CEE:
— litera stilizatd E inconjuratd de un hexagon;
— numdrul 2 caracterizand prezenta directiva;

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

— numdrul caracteristic al aprobarii CE (exemplu: © 2D 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 urmdtoarea ordine:

— litera minusculd ,e”;

— litera sau literele majuscule distinctive ale statului membru in care are loc verificarea insotitd, dup
caz, de una sau doud cifre care precizeazd o subdiviziune teritoriald;

— marca organismului de control aplicatd de citre agentul verificator, completatd eventual de cea a
agentului verificator;

— un contur hexagonal;

— data verificdrii: anul, luna(exemplu: e D 12 48 O 80/01).
INSCRIPTII PRIVIND CONSTRUCTIA

in privinta metalului:

un numdr indicand valoarea lui R in N/mm? pe care s-a bazat calculul;
in privinta incercirii hidraulice:

valoarea presiunii hidraulice a incercdrii in bari urmatd de simbolul ,bar”;
in privinta tipului buteliei:

masa buteliei, exprimata in kilograme, inclusiv cea a partilor solidare ale buteliei, fird robinet si valva, si
capacitatea minimd exprimata in litri, garantatd de fabricantul buteliei.

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

in privinta originii:

litera sau literele majuscule care indicd tara de origine, urmate de marca fabricantului si de numadrul de
fabricatie.

In apendicele 1 este prezentatd o schemd cu caracter ilustrativ referitoare la marci si inscriptii.
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Apendicele 1
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1.1.

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

ANEXA II

INCERCARI DE COROZIUNE

INCERCARE DE EVALUARE A SUSCEPTIBILITATII LA COROZIUNE INTERCRISTALINA

Metoda descrisd in continuare constd in introducerea in una din cele doud solutii corozive diferite a
esantioanelor prelevate din butelia finitd supusd incercrii §i in examinarea lor dupa o perioadd de timp
indicatd pentru decapare pentru a detecta orice eventuald coroziune intercristalind si pentru a determina
tipul si gradul acesteia. Propagarea coroziunii intercristaline se determind pe cale metalograficd pe
suprafete slefuite taiate transversal fatd de suprafata decapata.

PRELEVAREA

Esantioanele se preleveaza din ogiva, din corpul si din baza buteliei (a se vedea figura 1 din apendicele 1)
astfel incat incercirile efectuate cu ajutorul solutiei A, definite la punctul 1.3.2.1, sau a solutiei B, definite
la punctul 1.3.2.2, sd poatd fi efectuate pe metalul din aceste trei parti ale buteliei.

Fiecare esantion trebuie sd aibd forma generald si dimensiunile indicate in figura 2 (apendicele 2).

Feteleal a2a3a4,b1b2b3b4,al a2b2bl sia4 a3 b3 b4 se taie toate cu ajutorul unui ferdstrau-panglicd,
apoi se netezesc cu grijd cu o pild find. Suprafetele al a4 b4 b1 si a2 a3 b3 b2, care corespund respectiv
fetelor interioard si exterioard ale buteliei, sunt lisate in stare neprelucratd de fabricatie.

PREGATIREA SUPRAFETEI INAINTE DE DECAPAREA COROZIVA

Produsele necesare
HNO, pentru analizd, cu densitatea 1,33;
HF pentru analizd, cu densitatea 1,14 (la 40 %);

apa deionizatd.

Mod de operare

Intr-un pahar de laborator preparati urmitoarea solutie:

HNO;: 63 cm?;
HF 6 cm>;
H,0: 929 cm’.

Aduceti solutia la temperatura de 95 °C.
Tratati fiecare esantion in aceastd solutie, suspendat de un fir de aluminiu, timp de un minut.
Spalati in apd de la robinet si apoi in apa deionizata.

Introduceti esantionul in acidul azotic definit la punctul 1.2.1 timp de un minut, la temperaturd ambiantd,
pentru a inldtura orice depunere de cupru care s-ar fi putut forma.

Clatiti cu apd deionizata.

Pentru a evita oxidarea esantioanelor, acestea trebuie introduse, imediat dupd ce au fost pregitite, in baia
de coroziune care le-a fost preparatd (a se vedea punctul 1.3.1).
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1.3. EFECTUAREA INCERCARII

1.3.1. Se prevede utilizarea uneia dintre cele doud solutii corozive de mai jos, la alegerea organismului de control,
una cu 57 g/l de clorurd de sodiu si 3 g/l de apd oxigenatd, denumita solutia A, cealaltd cu 30 g/l de clorurd
de sodiu si 5 g/l de acid clorhidric, denumiti solutia B.

1.3.2. Pregitirea solutiilor corozive

1.3.2.1.  Solutia A

1.3.2.1.1. Produsele necesare
Nadl cristalizatd pentru analiza;
H,0, 100 la 110 volum — medicinal;
KMnO, pentru analizd;
H,SO, pentru analizd, cu densitatea 1,83;

apd deionizata.

1.3.2.1.2. Dozarea apei oxigenate

Deoarece apa oxigenatd nu este foarte stabild, este indispensabil si se verifice titrul acesteia inainte de
fiecare utilizare. In acest scop,

luati 10 cm? de api oxigenati cu o pipetd, diluati la 1 000 cm? (in balon gradat) cu api deionizats; se
obtine astfel o solutie de apd oxigenatd care va fi denumitd C. Se introduce cu o pipetd intr-un vas
Erlenmeyer:

— 10 cm’ de solutie C de api oxigenati;

— circa 2 em® de acid sulfuric cu densitatea 1,83.

Dozarea se realizeazd cu ajutorul unei solutii de permanganat la 1,859 g/l. Permanganatul insusi serveste
ca indicator.

1.3.2.1.3. Explicarea dozajului
Reactia permanganatului cu apa oxigenatd in mediu sulfuric se exprima:
2KMnO, + 5H,0, + 3H,50, =K SO, + 2MnSO, + 8H,0 + 50,
ceea ce dd echivalenta: 316 ¢ KMnO, = 170 g H,0,.

Prin urmare, 1 g de apa oxigenatd purd reactioneaza cu 1859 g de permanganat, de aceea se utilizeaza
o solutie de permanganat la 1,859 g/l care satureaza volum pentru volum 1 g/l de ap3 oxigenatd. Intrucat
apa oxigenatd a fost in prealabil diluatd de 100 de ori, cei 10 cm”? ai epruvetei reprezinti 0,1 cm? din apa
oxigenatd initiald.

Inmultind cu zece numarul de cm® de solutie de permanganat utilizatd pentru dozaj, se obtine titrul T
in g/l al apei oxigenate initiale.

1.3.2.1.4. Prepararea solutiei
Mod de operare pentru 10 :

Dizolvati 570 g de clorurd de sodiu in apd deionizati pentru a obtine un volum total de aproximativ 9 1.
Addugati cantitatea de apd oxigenatd calculati in continuare. Amestecati, apoi completati volumul pana
la 10 | cu apd deionizatd.
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Calcularea volumului de apd oxigenatd de addugat in solutie
Cantitatea de apd oxigenatd purd necesard: 30 g.

In cazul in care apa oxigenatd contine T grame de H,0, pe litru, volumul necesar, exprimat in centimetri
cubi, va fi:

1000 - 30
T

1.3.2.2. Solutia B

1.3.2.2.1. Produsele necesare
Nadl cristalizat pentru analiz;
HCl pur concentrat 37 % HCI;

apd deionizatd.

1.3.2.2.2. Prepararea solutiei
Metoda de preparare a 10 1 de solutie:

Dizolvati in 9 1 de apd deionizatd 300 g de clorurd de sodiu si 50 g de HCI (50 g la 0,5 %) si, dupd ce
ati amestecat bine aceastd solutie, completati pand la 10 1.

1.3.3. Conditii de decapare

1.3.3.1.  Decapare in solutia A

Solutia coroziva se introduce intr-un cristalizor (sau, eventual, intr-un pahar de laborator mare), acesta
fiind introdus intr-o baie de api. Se amestecd baia de apd cu un agitator magnetic si se regleaz
temperatura cu un termometru de contact.

Esantionul fie se suspendd cu ajutorul unui fir de aluminiu in solutia corozivd, fie se introduce in aceastd
solutie in asa fel incat sd nu stea decat pe colturi, a doua metoda fiind preferabild. Durata de decapare este
de 6 ore, iar temperatura se fixeazd la 30 + 1 °C. Se urmdreste sd se utilizeze o cantitate de reactiv care
si fie de minimum 10 cm® pe cm? de suprafagi a esantionului.

Dupd decapare, esantionul se spald cu apd, se introduce circa 30 de secunde in acid azotic diluat la
jumdtate, se spald din nou cu apd si se usucd cu aer comprimat.

1.3.3.2.  Pot fi decapate simultan mai multe esantioane, cu conditia sd apartind aceluiasi tip de aliaj si sd nu se
atingd. Desigur, trebuie respectatd cantitatea minima de reactiv pe unitate de suprafatd a esantionului.

1.3.3.3.  Decapare in solutia B

Se toarnd solutia coroziva intr-un recipient din sticld corespunzitor (de exemplu intr-un pahar de
laborator mare). Incercarea se efectueazi la temperaturd ambiantd. in cazul in care este imposibila evitarea
variatiilor temperaturii ambiante in timpul incercdrii, atunci este de preferat ca acesta si fic efectuat in baie
de apd, a cdrei temperaturd se regleazd la 23 °C cu ajutorul unui termostat. Durata decapdrii este de 72
de ore.

Fixarea esantioanelor in solutia corozivd se realizeazd in conformitate cu punctul 2.3.1 Dupd decapare,
esantioanele se spald minutios cu apa deionizatd si se usucd cu aer comprimat degresat. In orice caz, este
necesar s3 se verifice ca raportul cantitate de solutie corozivi/suprafata esantionului in ml/cm? si fie de
10:1 (a se vedea 2.3.1).
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1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.5.

1.6.

PREGATIREA ESANTIOANELOR PENTRU EXAMINARE

Produsele necesare

Vase de turnare avand, de exemplu, urmitoarele dimensiuni:
— diametru exterior: 40 mm;

— 1indltime: 27 mm;

— grosimea peretelui: 2,5 mm.

— Araldit DCY 230
. sau orice produse echivalente
— Intaritor HY 951

Mod de operare

Fiecare epruvetd se plaseazd vertical intr-un godeu, pe fata al a2 a3 a4. Se toarnd in jurul acesteia un
amestec de araldit DCY 230 si de intdritor HY 951 in proportie de 9 la 1.

Timpul de uscare este de 24 ore.

Se inliturd, de preferintd la strung, o anumitd cantitate de material de pe fata al a2 a3 a4, astfel incat
sectiunea a’l a’2 a’3 a’4 care va fi examinatd la microscop sd nu prezinte coroziune provenind de la
suprafata al a2 a3 a4. Distanta dintre feteleal a2 a3 a4 sia’l a’2 a’3 a’4, si anume grosimea indepartatd
la strung, trebuie si fie de minimum 2 mm (vezi figurile 2 si 3 din apendicele 2).

Sectiunea de examinat se slefuieste mecanic cu oxid de aluminiu, intai pe hartie, apoi pe fetru.

EXAMINAREA MICROGRAFICA A EPRUVETELOR
Examinarea constd in notarea intensitatii coroziunii intercristaline pe portiunea perimetrului sectiunii a
cdrei examinare este prevazutd la punctul 1.6. Astfel, se tine seama de proprietdtile metalului atat la

suprafata exterioard si la suprafata interioard a buteliei, cat si in grosimea peretelui acesteia.

Sectiunea este mai intdi examinatd la o marire redusd (de exemplu, x 40) pentru a localiza zonele cele mai
corodate, apoi la o mdrire suficientd, in general de ordinul x 300, pentru a aprecia tipul si intinderea
coroziunii.

INTERPRETAREA EXAMINARII MICROGRAFICE
Se verificd dacid coroziunea intergranulard este superficiald:

1. pentru aliajele cu cristalizare echiaxiald, adancimea coroziunii nu trebuie sd depdseascd pe intregul
perimetru al sectiunii cea mai mare din urmatoarele valori:

— trei granulatii in directie perpendiculard pe fata examinatd;
— 0,2 mm,

depdsirea localizatd a acestor valori fiind, cu toate acestea, acceptatd, cu conditia sd nu se producd
decat pe cel mult patru campuri de examinare la o mrire de 300;

2. pentru aliajele cu cristalizare orientatd prin ecruisare, adancimea de coroziune in fiecare dintre cele
doud fete care constituie suprafatele internd si externd a buteliei nu trebuie sd depaseascd 0,1 mm.
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Apendicele 1

Figura 1
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Apendicele 2
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Orificiu @ = 3 mm
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b4
Figura 2
Godeu de turnare
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2.3.2.2.
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INCERCARI DE EVALUARE A SENSIBILITATII LA COROZIUNE SUB TENSIUNE

Metoda descrisd in continuare constd in punerea sub tensiune a unor inele tdiate din partea cilindrica a
buteliei si in imersiunea lor in apd de mare artificiald pentru o perioada de timp specificatd, urmatd de
scoaterea din apa de mare si de expunerea la aer pentru o perioadd mai lunga si in repetarea ciclului timp
de 30 de zile. In cazul in care nu apar fisuri in inele dupd perioada de 30 de zile, aliajul poate fi considerat
apt pentru fabricarea buteliilor de gaz.

PRELEVAREA EPRUVETELOR

Se preleveaza sase inele cu litimea de 4 a sau 25 mm, cea mai mare dintre aceste valori, din partea cilindricd
a buteliei, (a se vedea figura 1). Esantioanele trebuie si aibd un unghi de 60° si sa fie puse sub tensiune
cu ajutorul unei tije filetate si a doud piulite (a se vedea figura 2).

Nici suprafata internd si nici cea externd a esantioanelor nu vor fi prelucrate.

PREGATIREA SUPRAFETEI INAINTE DE INCERCAREA DE COROZIUNE

Toate urmele de grasime, ulei si adeziv utilizate la aparatele pentru solicitare (a se vedea punctul 2.3.2.4)
trebuie inldturate cu un solvent adecvat.

EFECTUAREA INCERCARII

Pregitirea solutiei corozive

Apa de mare artificiald se pregiteste prin dizolvarea a 3,5 + 0,1 pdrti/masa de clorurd de sodiu in 96,5
parti/masd de apa.

PH-ul solutiei proaspit preparate trebuie s se situeze intre 6,4 si 7,2.

PH-ul nu poate fi corectat decat utilizand acid clorhidric diluat sau soda diluata.

Solutia nu trebuie completatd prin addugarea solutiei de sare descrise la punctul 2.3.1.1, ci numai prin
addugarea de api distilatd pana la nivelul initial din recipient. Aceastd completare poate fi efectuati zilnic,
in cazul in care este necesar.

Solutia va fi inlocuitd in intregime in fiecare siptdmand.

Punerea inelelor sub tensiune

Se comprima trei inele pentru ca suprafata exterioard si fie sub tensiune.

Se deschid trei inele pentru ca suprafata interioard si fie sub tensiune.

Valoarea solicitarii este solicitarea maximd admisd, la calcularea grosimii peretelui de mai jos:

—= unde R, este solicitarea minima garantati a limitei elasticitdtii la 0,2 % in Nj/mm?.

’

Solicitarea efectiva poate fi masuratd cu aparate electrice pentru solicitare.



13/vol. 6

Jurnalul Oficial al Uniunii Europene

243

2.3.2.5.
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2.3.2.9.

2.3.2.10.

2.4,

2.5.

2.6.

2.6.1.

2.6.2.

2.6.3.

2.6.4.

2.6.5.

Solicitarea poate fi calculatd si folosind urmatoarea formula:

Dl D nR(D -az)
4Eaz

unde

1 . . . . .
D = diametrul comprimat (sau deschis) al inelului;
D = diametrul exterior al buteliei in mm;

a = grosimea peretelui buteliei in mm;
R =— N/mmz;
1,3

= modulul de curgere in NJ/mm? = 70 000 N/mm?;

es]

z = coeficient de corectie (figura 3).

Este esential ca buloanele si fie izolate electric de inele sau protejate de coroziunea solutiei.

Cele sase inele se vor cufunda complet in solutia salind timp de 10 minute.

Se scot apoi din solutie si se expun la aer timp de 50 minute.

Acest ciclu se va repeta timp de 30 de zile sau pand la ruperea inelului, oricare dintre acestea are loc prima.

Esantioanele vor fi examinate vizual pentru a detecta eventuale fisuri.

INTERPRETAREA REZULTATELOR

Aliajul va fi considerat acceptabil pentru fabricarea buteliilor pentru gaz in cazul in care, la sfarsitul
perioadei de 30 de zile a incercdrii, nici un inel sub tensiune nu prezinta fisuri vizibile cu ochiul liber sau
la 0 marire redusi (de 10 pand la 30 de ori).

EVENTUALA EXAMINARE METALOGRAFICA

In caz de dubiu privind prezenta fisurilor (de exemplu, linie de corodare), se poate inlitura incertitudinea
printr-o examinare metalografici complementard a unei sectiuni prelevate perpendicular pe axa inelului
in zona suspectd. Se compara forma (inter- sau transcristalind) si adancimea patrunderii coroziunii pe fata
tensionatd si pe cea comprimatd a inelului.

Aliajul va fi considerat acceptabil in cazul in care coroziunea este similard pe ambele fete ale inelului.

In cazul in care ins3, fata tensionatd a inelului prezinta fisuri intercristaline care sunt in mod evident mai
adanci decat coroziunea care afecteazi fata comprimatd, se va putea considera ci inelul nu a trecut testul.

RAPOARTE

Trebuie indicate numele aliajului sifsau numdrul acestuia.

Trebuie indicate limitele compozitiei aliajului.

Trebuie mentionatd analiza efectivd a sarjei din care au fost fabricate buteliile.

Proprietdtile mecanice efective ale aliajului trebuie comparate cu conditiile minime ale proprietatilor
mecanice.

Trebuie indicate rezultatele Incercirii.
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ANEXA III

CERTIFICAT DE APROBARE CEE DE MODEL

Eliberat de pebaza

(stat membru)

Vastavalt

{reglementare intern)

de punere in aplicare a Directivei 84/526/CEE a Consiliului, din 17 septembrie 1984, privind:

BUTELIILE PENTRU GAZ DIN ALUMINIU NEALIAT $I DIN ALIAJE DE ALUMINIU FARA SUDURA

Aprobare nr. Data:

Tipul buteliei:

(Desemnarea familiei de butelii care face obiectul aprobirii CEE)

P, D: a

Lo L. Vo v,

min® max*

Fabricantul sau reprezentantul autorizat al acestuia

(Denumirea §i adresa fabricantului sau a reprezentantului autorizat al acestuia)

Marca de aprobare CEE de model: g @

Concluziile examindrii modelului in vederea acordirii aprobdrii CEE, precum si caracteristicile principale ale modelului sunt previzute
in anexa la prezentul certificat.

Orice informatie poate fi obtinut3 de la:

(denumirea si adresa autoritifii competente)

intoemit la ladatade

(semndtura)
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ANEXA TEHNICA LA CERTIFICATUL DE APROBARE CEE
1. Concluziile examinarii de model CEE in vederea acorddrii aprobarii CEE.
2. Caracteristicile principale ale modelului, in special:
— sectiunea longitudinald a tipului buteliei care face obiectul aprobarii, indicand:
— diametrul nominal exterior D, indicind tolerantele de constructie prevazute de citre fabricant;
— grosimea minimd a peretelui cilindric a;
— grosimile minime ale bazei si ale ogivei, indicand tolerantele de constructie prevdzute de citre fabricant;
— lungimea sau, dupd caz, lungimile minime si maxime L,,;,, L

min’ ~“max’

— capacitatea sau capacitatile V.,V

min’ ¥ max>
— presiunea Py;
— denumirea fabricantului/numarul planului si data;

— denumirea tipului buteliei;

— aliajul, in conformitate cu punctul 2.1 [tipul/analiza chimici/metoda de fabricatie/tratamentul
termic/caracteristicile mecanice garantate (rezistenta la tractiune - limita de curgere)].
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ANEXA IV

MODEL

CERTIFICAT DE VERIFICARE CEE

Aplicarea Directivei Consiliului 84/526/CEE din 17 septembrie 1984.

Organismul de control:

Data:

Numdrul caracteristic al aprobérii de model CEE:

Descrierea aparatelor:

Numirul caracteristic al verificirii CEE:

Numirul lotului de fabricatie de la la

Fabricant

(denumire - adresd)

Tara: Marca:

Proprietar:

(denumire - adres3)

Client:

(denumire - adres3)
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INCERCARI DE VERIFICARE
1. MASURARI EFECTUATE PE BUTELIILE PRELEVATE
Compozitia lotului Grosimea minim3 mésurati
Numsrul delant. .overneceiiens Capacitateatn Masa in vid
incercirii A, ap () ke) aperetelui @ bazelor
{mm) (mm)
2. INCERCARI MECANICE EFECTUATE PE BUTELIILE PRELEVATE
incercare de tractiune
Epruvetd de 5 Incercarea
fncercarea Tratan.lentul incercare o 5 ' . IAncer.carea de de spargere Descrierea rupturii
termic nr. Limnita aparenti| Rezistentala | Alungirea indoire 180° . . < e .
r. Euronorm ; " . hidraulici | (notd descriptivi sau schema anexat3)
2.8 decurgereR, | tractiuneR_, A (%) fari fisurd
{a) 2-80, (b) 5 2 {bar)
11-80 {Nfmm?) (N/mm?)

Valori minime specificate

Subsemnatul declar ci am controlat faptul ci verificirile, incercirile si controalele previzute la punctul 5.2. din anexa 1 la Directiva
84/526CEE au fost efectuate cu succes.

Observatii speciale:

Observatii generale:

Intocmit si certificat la data de

in numele

{locul)

{Semnitura inspectorului)

(organismul de control)



