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L 300/20 URADNY VESTNIK EUROPSKYCH SPOLOCENSTIEV 19.11.1984

SMERNICA RADY
zo 17. septembra 1984

o aproximdcii prévnych predpisov clenskych Stitov tykajiicich sa bezsvikovych nelegovanych
hlinikovych flia§ na plyn a flia$ na plyn z legovaného hlinika

(84/526/EHS)

RADA EUROPSKYCH SPOLOCENSTIEY,

so zretefom na Zmluvu o zaloZeni Eurépskeho hospodérskeho
spolocenstva, a najmi na jej ¢lanok 100,

so zretelom na ndvrh Komisie ('),

so zretelom na stanovisko Eur6pskeho parlamentu (%),

so zretelom na stanovisko Hospodarskeho a socidlneho vybo-
ru (),

kedZe v ¢lenskych stitoch vyroba a in3pekcia plynovych flias
podlieha povinnym ustanoveniam, li$iacim sa medzi ¢lenskymi
§tatmi, a nasledkom toho brani obchodu s takymito flasami;

kedZe je potrebné zblizit tieto ustanovenia so zretelom na
smernicu Rady 76/767/EHS z 27. jila 1976 o aproximdcii
pravnych predpisov clenskych stitov o spolo¢nych ustanove-
niach o tlakovych nddobach a metddach ich kontroly (%), zme-
nent a doplnent Aktom o pristdpeni z roku 1979, ustanovuje
zvlast schvalenia vzoru EHS a overovacie postupy pre tieto
niddoby; kedze v stlade s touto smernicou je potrebné pred-
pisat technické poziadavky, ktoré sa maji splnit bezsvikovymi
nelegovanymi hlintkovymi flasami na plyn z hlinikovej zliatiny
typu EHS s kapacitou od 0,5 do 150 litrov vrétane, aby sa dali
dovazat, uvadzat na trh a pouzival bez obmedzenia po vy-
konanej kontrole a po ich oznaceni predpisanymi znackami a
znakmi,

PRJALA TUTO SMERNICU:

Cldnok 1

1. Tito smernica sa md uplatiovat na flaSe na plyn z
nelegovaného hlintka a flasky na plyn z hlinikovej zliatiny,
vyrobené z jedného kusa, schopné opakovaného naplnenia a
dopravy, s kapacitou medzi 0,5 a 150 litrov vratane, a uréené

() U.v.ES C 104, 13.9.1974, 5. 75.
(®) U.v.ES C5,8.1.1975,s. 52.

() U.v.ES C 62, 15.3.1975, s. 32.
() U.v.ESL 262, 27.9.1976, s. 153.

na naplnenie stlacenymi, skvapalnenymi alebo rozpustenymi
plynmi. Tieto flasky na plyn sa dalej uvddzaji ako ,flase”.

2. Této smernica sa nemd uplatiovat na:

— flage vyrobené z hlinikovej zliatiny s garantovanou mini-
mélnou pevnostou na tah, vicSou ako 500 N/mm?,

— flase, ku ktorym sa priddva kov pri tesneni zdkladne.

Clanok 2

Na tcely tejto smernice ,flasa typu EHS“ md znamenat kazdi
flasu projektovanii a vyrobent takym sposobom, ze zodpovedd
poziadavkdm tejto smernice a smernice 76/767/EHS.

Cldnok 3

Ziadny clensky $tit nemoéze z pricin tykajicich sa vyroby
(konstrukcie) alebo in3pekcie flase v zmysle smernice
76/767[EHS a tejto smernice odmietnut, zakdzat alebo obme-
dzit uvedenie na trh a uviest do prevadzky flase typu EHS.

Cldnok 4

Vsetky flase typu EHS podliehajii schvéleniu vzoru EHS.

Vsetky flase typu EHS podliehaji overeniu EHS s vynimkou
fliag s hydraulickym testovacim tlakom 120 barov alebo men-
$§im a kapacitou nie vacSou ako jeden liter.

Cldnok 5

Majti sa prijat vietky zmeny a doplnky na prisposobenie bodov
2.1.5, 2.4, 3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4, 5 a 6 prilohy I a inych
priloh k tejto smernici pre technicky pokrok podla postupu
predpisaného v ¢lanku 20 smernice 76/767/EHS.
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Cldnok 6 Cldnok 8
Procedira predpisand v ¢lanku 17 smernice 76/767/EHS sa mé
uplatiovat na bod 2.3 prilohy I'k tejto smernici. Tato smernica je adresovand clenskym Stdtom.
Cldnok 7
1. Clenské stity uvedt do platnosti zédkony, iné predpisy a V Bruseli 17. septembra 1984

administrativne opatrenia potrebné na dosiahnutie stladu s
touto smernicou do 18 mesiacov odo dna jej ozndmenia (')
Thned o tom budi informovat Komisiu.

. el L. .. . ., Za Radu
2. Clenské stity oznamia Komisii znenie ustanoveni vndtro-
Statneho prava, ktoré prijmt v oblasti upravenej touto smerni- predseda
cou. P. BARRY

(') Tato smernica bola ozndmend clenskym §titom 26. septembra
1984.
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1.1.

1.2.

1.3.

Priloha 1

TERMINY A SYMBOLY POUZITE V TOMTO DOPLNKU

NAMAHANIE NA HRANICI TRVALE] DEFORMACIE

Na tcely tejto smernice hodnoty naméhania na hranici trvalej deformdcie, pouzité vo vypoctoch tlakovych
Casti, maji byt nasledujice:

— pre hlinikové zliatiny 0,2 % konvencnej hranice prietaznosti R, t j. hodnota namdhania, z ktorej
vznikd neproporciondlne predlZenie rovnajiice sa 0,2 % meranej dl‘gky skusobného kusa,

— pre nelegovany hlinik v nekalenom stave 1 % konvenc¢nej hranice prietaznosti.

Na dcely tejto smernice ,pevnost v lome tlakom“ znamend tlak za plastickej nestdlosti, t. j. maximdlny tlak
dosiahnuty v priebehu testu na pevnost v lome tlakom.

Symboly pouzité v tomto doplnku maji nasledujice vyznamy:

P = hydraulicky testovaci tlak v baroch;
P = pevnost flasky v lome tlakom, merand pocas testu na pevnost v lome tlakom v baroch;
. = vypocitany minimdlny teoreticky deformacny tlak v baroch;
R = minimélna hodnota namahania na hranici trvalej deformicie, zarucend vyrobcom flase, v N/mm?
R~ = minimédlna hodnota pevnosti v fahu, garantovand vyrobcom flase v N/mm?
a = vypocitand minimdlna hribka steny valcovej Casti flasky v mm;
D = menovity vonkaj$i priemer flase v mm;
R~ = skutocnd pevnost v fahu v N/mm?
d = priemer jadra pre skdsky na ohyb v mm.

TECHNICKE POZIADAVKY

POUZITY MATERIAL, TEPELNE A MECHANICKE SPRACOVANIE

Hlinikové zliatina alebo nelegovany hlinik sa mé definovat podla metddy jej vyrobeu, podla jej menovitého
chemického zlozenia a tepelného spracovania, ktorym flasa presla, jej odolnosti voci hrdzi a jej mechanickych
vlastnosti. Vyrobca méd poskytniit zodpovedajice informdcie so zretelom na doleuvedené poziadavky. Kazdd
zmena tychto informdcif sa md povazovat za zodpovedajicu zmene typu materidlu na dcely schvélenia vzoru
EHS.

Vyrobceovi flias je dovolené nasledujtice:
a) vietok nelegovany hlinik s obsahom hlinika minimalne 99,5 %;

b) hlinikové zliatiny s chemickym zloZenim uvedenym v tabulke 1, ktoré presli tepelnym a mechanickym
spracovanim uvedenym v tabulke 2;
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TABULKA 1:
Chemické zlozenie v %
Osta-
Cu Mg Si Fe Mn Zn Cr Ti + Zr Ti tné Al
spolu
Zliatina B
Min. | — [ 40 | — | — |05 | — | — | — | — Zvy-
max. | 0,10 | 5,1 0,5 0,5 1,0 02 1025 020 | 0,10 | 0,15 Sok
Zliatina C
min. — 0,6 0,7 — 0,4 — — — — Zvy-
Max. | 0,10 | 1,2 1,3 0,5 1,0 0,2 | 0,25 — 0,10 | 0,15 Sok
TABULKA 2
Tepelné a mechanické spracovanie
Zliatina B V poradi:
1. surové povrchové spracovanie
— trvanie urcené vyrobcom
— teplota medzi 210 °C a 260 °C
2. lisovanie so stupfiom spracovania za studena najviac 30 %
3. formovanie hlavy: teplota kovu nesmie byt mensia ako 300 °C na konci
procesu.
Zliatina C 1. Polozit do roztoku pred kalenim:
— trvanie urcené vyrobcom
— teplota v nijakom pripade nie mensia ako 525 °C alebo nad 550 °C
2. kalenie
3. umelé starnutie:

— trvanie ur¢ené vyrobcom
— teplota medzi 140 °C a 190 °C.

¢) mozno pouzit kazdd ind hlinikovii zliatinu na vyrobu flia§ za predpokladu, Ze najskor prejde testmi na

odolnost voci hrdzi, opisanymi v prilohe II.

2.1.3. Vyrobca flia§ musi ziskat a poskytnit osvedcenia z analyzy odliatku pouzitého materidlu na vyrobu flias.

2.1.4. Musi byt moznost vypracovat nezdvislé analyzy. Tieto analyzy sa musia vykonat bud na skdsobnych
vzorkdch odobratych z polohotovych vyrobkov, ako sa doddvajii vyrobcovi flia3, alebo z hotovych flias.
Ked sa rozhodne odobrat vzorku z flasky, je pripustné odobrat vzorku z jednej flase uz vybranej na

mechanické testy $pecifikované v bode 3.1 alebo na tlakovy deformacny test $pecifikovany v bode 3.2.

2.1.5. Tepelné a mechanické spracovanie zliatin podla bodu 2.1.2 pism. b) a ¢).
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2.1.5.1.

2.1.5.1.1.

2.1.5.1.2.

2.1.5.1.3.

2.1.5.1.4.

2.1.5.2.

2.1.5.2.1.

2.1.5.2.2.

Posledny proces vo vyrobe flia§ okrem findlneho strojového obrobenia méd byt umelé starnutie.

Vyrobca méd naznacit vlastnosti findlneho spracovania, ktoré vykondva, t. j.:
— minimdlne teploty pocas roztoku a umelého starnutia,

— minimdlne trvanie ¢asu efektivne straveného v teplotich roztoku a v teplotich umelého starnutia.

Pocas tepelného spracovania vyrobca musi dodrzat tieto vlastnosti v nasledujiicich limitoch:
— teplota roztoku: + 5 °C,
— teplota umelého starnutia: * 5 °C,

— trvanie efektivne strdveného casu: + 10 %.

Pre roztok a umelé starnutiec moZe vyrobca naznacif rozsah teplot s rozdielom medzi extrémnymi
hodnotami nepresahujiicimi 20 °C. Pre kazdd z tychto krajnych hodnét md naznacit nomindlne trvanie
efektivne strdveného casu.

Pre kazdi medziteplotu sa md nomindlne trvanie efektivne straveného Casu urcit linedrnou interpoldciou
zotrvania v roztoku a linedrnou interpoldciou logaritmu ¢asu pre trvanie umelého starnutia.

Vyrobca musi vykonat tepelné spracovanie za teploty obsiahnutej v rozsahu naznacenom pre trvanie
efektivne straveného Casu, ktory sa nesmie menif o viac ako 10 % od nomindlneho trvania vypocitaného
hore.

Vyrobca musi naznacit vlastnosti findlneho tepelného spracovania, ktoré vykonal v stibore zaslanom na tcely
overenia EHS.

Okrem findlneho tepelného spracovania musi vyrobca uviest tiez vietky tepelné spracovania vykonané nad
200 °C.

Vyrobca flia§ nemusi zahrnit kalenie a umelé starnutie.

Vyrobca musi $pecifikovat vlastnosti posledného tepelného spracovania, ktoré vykonal pri teplote nepresahu-
jacej 200 °C, so zretelom na rozdiely, ak treba, medzi roznymi Castami flase.

Musi tiez $pecifikovat kazdd operdciu tvarovania (napr. lisovanie, tahanie alebo tvarovanie hlavy) v procese,
ktorého teplota kovu neprekracuje 200 °C a po ktorej nenasleduje tepelné spracovanie pri teplote vyssej, ako
je tdto hodnota, ako aj polohu Casti vytvoreného telesa, ktoré prekonalo vicsinu spracovania za studena, a
zodpovedajici stuperl spracovania za studena.

Na tcely uplatiiovania tohto ustanovenia je ,stupen spracovania za studena“ definovany ako pomer ——, kde
s

S je pociatocny prierez a s konecny prierez.
Vyrobca musi dodrzat tieto vlastnosti tepelného spracovania a tvarovania v rozsahu nasledujicich limitov:
— trvanie tepelného spracovania do + 10 % a teplota * 5 °C,

— stupefl spracovania za studena, ktory prekonal vicSinu spracovania za studena, * 6 %, ked sa priemer
fla3e rovnd alebo je mensi ako 100 mm, a do = 3%, ak je priemer vicsi ako 100 mm.

Avsak pri tepelnom spracovani moZe vyrobca naznaCif rozsah teplot s rozdielmi medzi extrémnymi
hodnotami nepresahujicimi 20 °C. Pri kazdej tejto krajnej hodnote md naznacit menovité trvanie efektivne
strdveného casu. Pri kazdej medziteplote menovité trvanie efektivne straveného casu sa ma zistit interpold-
ciou. Vyrobca musi vykonat tepelné spracovanie za teploty obsiahnutej v rozsahu naznacenom pre trvanie
efektivne straveného Casu, ktory sa nesmie menit o viac ako 10 % od menovitého trvania vypocitaného hore.
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2.1.5.2.3. Vyrobca musi naznacit vlastnosti findlneho tepelného spracovania, ktoré vykonal, a charakteristiku procesu
tvarovania v sibore zaslanom na tcely overenia EHS.

2.1.5.3.  Tam, kde sa vyrobca poniikol naznacit rozsah teplot na tepelné spracovanie podla 2.1.5.1.2 a 2.1.5.2.2 na
ucely schvilenia vzoru EHS, musi predlozit dve stpravy flias, jednu vyrobend tepelnym spracovanim pri
najnizsej uvazovanej teplote a druht sdpravu flia§ vyrobent za najvyssej teploty a s najkratsim zodpoveda-
jucim trvanim.

23. VYPOCET TLAKOVYCH CASTI
23.1. Hrabka valcovej Casti plynovej flase nesmie byt mensia, ako je vypocitand podla vzorca:
~ P,-D
a=55g — mm
—4 P
3

kde R je mensia z nasledujiicich dvoch hodnot:

— Re

— 0385 R

s o . . D

2.3.2. Najmensia hrtibka steny a nesmie byt v ziadnom pripade mensia ako Too 1,5 mm.
2.3.3. Hriibka a tvar dolného a horného konca musia splfiat poziadavky testov uréenych v 3.2 (test na deforméciu)

a 3.3 (test na cyklovanie tlaku).
2.3.4. Aby sa dosiahlo uspokojivé rozdelenie naméhania, hribka stien valca sa musi progresivne zvySovat v

prechodnej cCasti a zdkladni, kde je dno hrubsie ako stena valca.
2.4. KONSTRUKCIA A ODBORNE SPRACOVANIE
2.4.1. Hrabka kazdého valca sa musi prekontrolovat a stav jeho interného a externého povrchu prekontrolovat

vyrobcom, aby sa overilo, &:
— hrdbka steny nie je v Ziadnom bode mensia, ako je hribka 3pecifikovand na vykrese,

— vnitorny a vonkaj$i povrch valca je bez vad, ktoré by nepriaznivo ovplyvnili pracovnt bezpecnost valca
(flasky).

2.4.2. Odchylka kruhovitosti valcového pldsta musi byt limitovand na hodnotu, ktord je takd, Ze rozdiel medzi
maximdlnym a minimdlnym vonkaj$im priemerom v tom istom priereze nie je viac ako 1,5 % priemeru
tychto priemerov.

Maximilna odchylka valcovej Casti pldsta od rovnej Giary nesmie prekrocit 3 mm na meter dizky.

2.4.3. Pitné krizky flae — ak sti — musia byt dostatocne silné a vyrobené z materidlu, ktory so zretelom na hrdzu
je zlucitelny s typom materidlu, z ktorého je vyrobeny valec (flaa). Tvar pitného krizku musi dat flasi
primerany stupen stability. Patné krizky nesmd pripustit akumuldciu vody alebo dovolit vode preniknut
medzi kruzok a valec.

3. TESTY

3.1. MECHANICKE TESTY

Okrem doleuvedenych poziadaviek sa maji testy vykonat podla nasledujicich euronoriem (EN):
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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.

EN 2-80: pevnost na tah pri oceli;

EN 3-79: test na tvrdost podla Brinella;

EN  6-55: skuska na ohyb pri oceli;

EN 11-80: skaiska na tah pri ocelovom plechu a pdsoch s hribkou mensou ako 3 mm;

EN 12-55: skuska na ohyb pri ocelovom plechu a pédsoch tensich ako 3 mm.

Vseobecné poziadavky

Vsetky mechanické testy na kontrolu kvality pouzitého materidlu pre plynové flase sa maji vykonat na kove
odobratom z hotovych flias.

Typy testov a vyhodnotenie testovych vysledkov

Na kazdej testovanej flasi sa md vykonat skdska na tah v pozdlznom smere a Styri pasové skusky po
obvode.

Skiiska tahom

Kus, na ktorom sa vykondva skiska na tah, musi vyhovovat ustanoveniam:
— kapitoly 4 EN 2-80, kde je hrtibka 3 mm alebo viac,

— kapitoly 4 EN 11-80, kde je hribka mensia ako 3 mm. V tomto pripade musi byt mernd Sirka a dfzka
kusa 12,5 alebo 50 mm bez ohladu na hribku skusobného kusa.

Dve Celd skusobného kusa zodpovedajice vnitornym a vonkajsim stendm flase sa nesma obrobit strojom.

— So zretelom na zliatiny C, na ktoré sa odkazuje v bode 2.1.2 pism. b), a zliatiny, na ktoré sa odkazuje
v bode 2.1.2 ¢), predlzenie po fraktiire nesmie byt mensie ako 12 %.

— So zretefom na zliatiny B, na ktoré sa odkazuje v bode 2.1.2 pism. b), predizenie po fraktire nesmie byt
mensie ako 12 % tam, kde sa skaska na tah vykondva na jednom skusobnom kuse odobranom zo steny
flase. Test na tah sa moze tieZ vykonat na Styroch testovanych kusoch rozdelenych rovnomerne po stene
flase. Vysledky musia byt nasledujtice:

— Ziadna individudlna hodnota nesmie byt mensia ako 11 %,

— priemer Styroch merani musi byt najmenej 12.
— V pripade nelegovaného hlinika predfzenie po fraktire nesmie byt mensie ako 12 %.
Hodnota dosiahnutd skiiskou na tah nesmie byt mensia ako R .

Namdhanie na hranici trvalej deformdcie, ktord sa md zistit v priebehu sktisky na tah, md byt také, aké je
pouzité podla 1.1 pre vypocet flasky.

Hodnota dosiahnutd namahanim na hranici trvalej deformdcie nesmie byt mensia ako R .
Skiiska ohybom

Skaska na ohyb sa md vykondvat na skuSobnych kusoch ziskanych narezanim kriizku sirokého 3a na dve
rovnaké casti; v ziadnom pripade nesmie 3irka skusobného kusa byt mensia ako 25 mm. Kazdy krizok
moze byt strojom obrobeny iba na hranich. Hrany sa mozu zaoblit na polomer najviac 1/10 hrabky
skusobného kusa alebo sa mozu skosit na uhol 45 %.

Skiiska na ohyb sa musi vykonat s pouzitim jadra s priemerom d a dvoch valcov oddelenych na vzdialenost
d + 3a. Pocas testu musi vnitorné Celo kriizku zostat v styku s jadrom.
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3.1.2.2.3. SkuSobny kus nesmie praskndf pri ohybe dovniitra okolo jadra, pokial vnitorné hrany nie st dalej ako
priemer jadra (pozri diagram v dodatku 2).

3.1.2.2.4. Pomer (n) medzi priemerom jadra a hribkou skuSobného kusa nesmie presiahnut hodnoty dané v
nasledujtcej tabulke:

kutocnd ¢ na tah

sku Ocllgj Semgfm?a a hodnota n
do 220 vratane * 5
nad 220 do 330 vrétane * 6
nad 330 do 440 vritane * 7
nad 440 * 8

3.2 DEFORMACNY TEST HYDRAULICKYM TLAKOM
3.2.1.  Testovacie podmienky
Flasky testované v priebehu tohto testu musia byt oznacené podla 3pecifikicie uvedenej v bode 6.

3.2.1.1. Deformacny test hydraulickym tlakom sa musi vykonat v dvoch po sebe idicich 3tadidch s pouzitim
testovacej vybavy, umozilujicej zvySovat tlak rovnomernou rychlostou, az pokial flasa nepraskne, a dalej
umoziiuje zaznamendvat zmenu krivky tlaku v pomere k casu. Test sa musi vykonat za izbovej teploty.

3.2.1.2.  Pocas prvého $tdia sa ma tlak zvySovat konsStantne az po zaciatok plastickej deformdcie. Tato rychlost
nesmie prekrocit rychlost 5 barov/s.

Od zaciatku plastickej deformdcie (druhé $tidium) doddvka z cerpadla nesmie byt vicsia ako dvojndsobok
doddvky v prvej fize a musi sa udrzovat konstantnd, az pokial flasa nepraskne.

3.2.2. Interpreticia testu
3.2.2.1. Interpreticia tlakového deformac¢ného testu md zahfnat:

— skidmanie krivky tlak/Cas na zistenie deformacného tlaku,

— skdmanie trhlin a tvaru ich hran,

— overenie v pripade flia§ s konkdvnou zdkladiou (dnom), ¢i nebola zékladia flase obratend.
3.2.2.2.  Namerany deformacny tlak (P) md byt vicsi ako hodnota dand:

P, — 20a Ry,
D-a

3.2.2.3.  Deformacny test nesmie sposobit fragmentdciu flase.

3.2.2.4.  Hlavné trhlina nesmie byt krehkého typu, t. j. hrany fraktiry nesmi byt radidlne, ale musia mat sklon v
pomere k diametrdlnej rovine, a musi zobrazit kontrakciu.

Fraktira moze byt prijatelnd, iba ked sthlasi s niektorym z nasledujiicich opisov:

— pre flasky s hribkou 13 mm alebo mene;j,

— frakt(ra nesmie mat viac odbociek,
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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.

— frakttira nesmie mat obvodovy vyvoj viac ako 90° po oboch strandch hlavnej Casti,

— fraktra nesmie zasahovat do tych casti flase, ktoré si 1,5-krdt hrubsie, ako je maximdlna hribka
namerand do polovice flase; avsak pri flasiach s konvexnym dnom nesmie fraktira dosiahnut
prostriedok dna flase;

Trhlina nemd odhalit zrejmé vady kovu.

SKUSKA STRIEDAVYM PRETLAKOM
Flase podrobené tejto skiiske musia byt opatrené znackami Specifikovanymi v casti 6.

Skaska sa musi vykonat s pouzitim nekorozivnej kvapaliny na dvoch flasiach, pri ktorych vyrobca garantuje
minimalne hodnoty $pecifikované v projekte.

Této skiiska je cyklickd. Maximdlny striedavy tlak sa md rovnat bud P, tlaku, alebo jeho 2/3.
Spodny cyklicky tlak nesmie prekrocit 10 % horného cyklického tlaku.

Minimélny pocet cyklov a maximdlna testovacia frekvencia je ukdzand v nasledujiicej tabulke:

Maximélny pouzity pretlak P, 23 P,
Minimélny pocet cyklov 12 000 80 000
Maximdlna frekvencia cyklov za mi- 5 12
ndtu

Teplota namerand na vonkajsej strane flase nesmie pocas testu prekrocit 50 °C.

Test sa md povazovat za uspokojivy, ak flasa dosiahne potrebny pocet cyklov bez preptstania.

HYDRAULICKY TEST
Tlak vody vo flasi sa musi rovnomerne zvySovat az do dosiahnutia tlaku P,.

Flasa musi zostat pod P, tlaku dostatone dlho na umoZnenie zariadenia, aby tlak nevykazoval Ziadnu
tendenciu klesania a Ziadne prepustanie.

Po skonceni testu flasa nesmie vykazovat Ziadnu trvalt deformdciu.

Kazdd otestovand flasa, ktord nespliia poziadavky testu, sa musi vyradit.

KONTROLA HOMOGENITY FLASE

Tento test zahffia kontrolu, ¢ kazdy bod na kove (st dva) vonkajsicho povrchu flase sa tvrdostou nelisi o
viac ako 15 HB. Kontrola sa musi vykonat v dvoch sikmych tsekoch flase blizko hlavy a dna na Styroch
rovnako vzdialenych bodoch.
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3.6. KONTROLA HOMOGENITY SERIE (SARZE)

Tento test, ktory vykondva vyrobca, obsahuje kontrolu pomocou skasky tvrdosti alebo pomocou inych
vhodnych prostriedkov, ¢i sa neurobila Ziadna chyba pri volbe origindlnych odliatkov alebo pocas tepelného
spracovania.

3.7. Kontrola dna

Treba urobit merididlny tsek na dne flase a vylestit na dcely zvicSenia medzi 5 a 10.

Flasu treba povazovat za vadnd, ked sa zisti pritomnost trhlin. Za vadnd treba povazovat flasu aj vtedy, ked
rozmery pérov alebo uzavretim dosahuji hodnoty naznacujice hrozbu pre bezpecnost.

4. SCHVALENIE VZORU EHS

Schviélenie vzoru EHS tykajice sa clanku 4 smernice moze byt vydané pre typy alebo sériu flias.

,Séria fliag“ znamend flase z tej istej tovédrne, liSiace sa iba dlzkou, s vSak v nasledujicich limitoch:

— minimalna celkovd dlzka nesmie byt mensia ako trojndsobok vonkajsicho priemeru flase,

4.1. Ziadatel o schvdlenie vzoru EHS md pre kazdd sériu flia§ zaslat potrebn dokumentdciu na kontroly
$pecifikované dolu a md dat clenskému $tdtu k dispozicii Sarzu 50 alebo dve Sarze po 25 flia§ podla bodu
2.1.5.3, z ktorych sa odoberie potrebny pocet flia§ pre doleuvedené testy spolu s dopliujicimi informdciami
potrebnymi pre clensky 3tét.

Ziadatel mus{ zvl43 naznacit typ tepelného spracovania a mechanického spracovania, teplotu a trvanie
spracovania podla bodu 2.1.5. Musi zabezpecit osvedcenia z analyzy odliatku pre materidly pouzité vo
vyrobe flias.

4.2. V priebehu schvalovacieho procesu ¢lensky stdt ma:
4.2.1. overit, Ci:
— st vypocty Specifikované v bode 2.3 sprdvne,

— & hribka stien dvoch flias odobratych na testy splfia poziadavky bodu 2.3, ¢ boli vykonané merania na
troch Sikmych tsekoch a v celych pozdlznych tsekoch dna a hlavy,

— & st splnené poziadavky bodov 2.1 a 2.4.3,

— & st splnené poziadavky bodu 2.4.2 pri vSetkych flasiach vybranych ¢lenskym $tdtom,

— i je vnutorny a vonkaj$i povrch flia§ zbaveny vdd, ktoré by znemoznili bezpe¢né pouzitie flias.
4.2.2. na vybranych flasiach vykonat nasledujiice testy:

— testy na odolnost voci hrdzi: medzikrystalickd korézia a kordzia napatim na 12 skusobnych kusoch, ako
je opisané v prilohe II,
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4.3.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

— testy 3pecifikované v bode 3.1 na dvoch flasiach; aviak kde je dizka flase 1 500 mm alebo viac, treba
vykonat testy na pevnost, na tah v pozdlznom smere a testy na ohyb na skdsobnych kusoch odobratych
z hornych a dolnych casti pldsta,

— test Specifikovany v bode 3.2 na dvoch flasiach,
— test Specifikovany v bode 3.3 na dvoch flasiach,
— test Specifikovany v bode 3.5 na jednej flasi,

— test $pecifikovany v bode 3.7 na vetkych skasobnych flasiach.

Ked st vysledky uvedenych kontrol uspokojivé, ¢lensky $tit md vydat osvedéenie o schvéleni vzoru EHS v
stlade s modelom danym v prilohe III k tejto smernici.

OVERENIE EHS

Na tcel overenia EHS md vyrobca flase poskytnit inspekénému orgdnu:
osvedéenie o schvdleni vzoru EHS;

osvedCenia o analyze odliatku materidlov pouzitych vo vyrobe flias;

prostriedky identifikdcie odliatku materidlu, z ktorého bola vyrobend kazda flasa;

dokumenty tykajice sa tepelného a mechanického spracovania a stavu spracovania uplatiovaného podla
bodu 2.1.5;

zoznam flia§ s ¢islami a ndpismi, ako sa ziada v bode 6.

Pocas overovania EHS:

inspekény orgdn mé:

— presvedcit sa, ¢i bolo ziskané osvedéenie o schvéleni vzoru EHS a & mu flase zodpovedaj,
— prekontrolovat dokumenty s obsahom dét tykajicich sa materidlov,

— prekontrolovat, ¢i boli splnené predpisané technické poziadavky v bode 2, a zvldst prekontrolovat
externym, a pokial mozno aj internym vizudlnym skimanim flias, ¢i ich konstrukcia a kontroly
vykonané vyrobcom podla bodu 2.4.1 st uspokojivé; vizudlne skiimanie md pokryvat minimédlne 10 %
vyrobenych flias,

— vykonat test na odolnost voc¢i medzikrystalickej kordzii na troch skdsobnych kusoch s pouzitim jedného
skisobného kusa na cast (hlava, telo, dno) podla bodu 1 prilohy II na zliatindch, na ktoré sa odkazuje
v bode 2.1.2 ¢) tejto prilohy,

— vykonat testy $pecifikované v bodoch 3.1 a 3.2,

— prekontrolovat, ¢i informacia dodand vyrobcom v zozname uvedenom v bode 5.1.5 je sprévna. Toto sa
m4é urobif ndhodnou kontrolou,

— vyhodnotit vysledky kontrol homogenity Sarze vykonanych vyrobcom podla bodu 3.6.

Ak st vysledky kontrol uspokojivé, inspekény orgdn md vydat osvedcenie o overeni EHS zodpovedajice
vzoru uvedenému v prilohe IV.

Pre dva typy testu predpisané v bodoch 3.1 a 3.2 sa maji vziat ndhodne dve flase z kazdej Sarze 202 flia3
alebo z ich casti vyrobenych z rovnakého odliatku, ktoré presli $pecifikovanym tepelnym spracovanim za
rovnakych podmienok.

Jedna flasa mé prejst testmi v bode 3.1 (mechanické testy) a druhd testom predpisanym v bode 3.2
(deformacny test). Ak sa ukdZe, Ze sa test vykonal nesprdvne alebo Ze sa urobila chyba merania, musi sa
test zopakovat.
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5.2.2.1.

5.2.2.2.

5.2.3.

5.2.4.

5.3.

Ak jeden alebo viac testov prinesie Ciastoéne neuspokojivé vysledky, vyrobca musi pricinu preskimat pod
dohladom in3pekéného organu.

Ak zévada nie je dosledkom aplikovaného tepelného spracovania, musi sa séria vyradit.

Ak je zdvada dosledkom aplikovaného tepelného spracovania, moze vyrobca tepelné spracovanie zopakovat
pri vietkych flasiach série. Také daldie spracovanie moze byt iba jedno.

V takom pripade:
— md vyrobca vykonat kontrolu podla bodu 3.6,

— indpekény orgdn md vykonat vietky tieto testy podla bodu 5.2.2.
Vysledky testov vykonanych po dalSom spracovani musia uspokojit poziadavky tejto smernice.

Vyber skusobnych vzoriek a vietky testy sa maji vykonat za pritomnosti a pod dohladom zdstupcu
inspekéného organu. AvSak so zretelom na test $pecifikovany vo Stvrtej zardzke bodu 5.2.1 sa moze
schvdleny orgdn sim obmedzit na svoju reprezenticiu iba pri vybere skiSobnych vzoriek a na preskiimanie
vysledkov.

Po vykonani vsetkych 3$pecifikovanych testov sa musia vSetky flase v sérii podrobit hydraulickému testu
$pecifikovanému v bode 3.4 za pritomnosti a pod dohladom zdstupcu indpekéného organu.

VYNIMKA Z OVEROVANIA EHS

So zretelom na flase spominané v ¢cldnku 4 tejto smernice a v silade s ¢ldnkom 15 pism. a) smernice
76(767[EHS vietky testové a in§pekéné operdcie predpisané v bode 5.2 sa musia vykonat vyrobcom na jeho
vlastnid zodpovednost.

Vyrobca musi poskytnit indpekénému organu vsetky dokumenty uvedené v schvéleni vzoru EHS a v
testovych a inspekénych sprévach.

ZNACKY A NAPISY
Znacky a ndpisy $pecifikované v tejto Casti musia byt uvedené na hlave flage.

So zretelom na flase s kapacitou najviac 15 litrov znacky a ndpisy musia byt uvedené bud na hlave, alebo
na dostato¢ne pevnej Casti flase.

So zretelom na flae s priemerom mensim ako 75 mm musia byt také znacky 3 mm vysoké.

Nehladiac na poziadavky bodu 3 prilohy I k smernici 76/767/EHS, musi vyrobca urobit znacku schvélenia
vzoru EHS v nasledujiicom poradi:

— pri flasiach uvedenych v ¢lanku 4 tejto smernice:
— Stylizované pismenog,
— sériové ¢islo 2 tejto smernice,

— velké pismenofd identifikujice clensky $tat, ktory uznal schvalenie vzoru EHS, a posledné dve cislice
roku, v ktorom bolo schvélenie udelené,

— (islo schvélenia vzoru EHS (napriklad: E 2D 79 45),
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6.1.

6.1.1.

6.2.

— pri valcoch podliehajicich iba schvéleniu vzoru EHS:
— Stylizované pismeno g v Sestuholniku
— sériové Cislo 2 tejto smernice,

— velké pismenofd identifikujice clensky §tat, ktory udelil schvilenie vzoru EHS, a dve posledné Cislice
roka, v ktorom bolo schvélenie vydané,

— ¢islo schvdlenia vzoru EHS (napriklad © 2 D 79 54).

Okrem poziadaviek bodu 3 prilohy II k tejto smernici 76/767/EHS in$pekény orgdn musi uviest znak
overenia EHS v tomto poradi:

— malé pismeno e

— velké pismeno/d identifikujice clensky $tat, v ktorom bolo overenie vykonané, a pripadne s jednym alebo
dvoma &islami identifikujicimi teritoridlne roz¢lenenie,

— znacku indpekéného orgdnu, pripevnent overujicim agentom spolu s jeho znackou,
— Sestuholnik,
— datum overenia: rok, mesiac (napriklad e D 12 48 () 80/01).

NAPISY TYKAJUCE SA KONSTRUKCIE

Co sa tyka kovu:

¢islo naznacujiice hodnotu R v N/mm?, na ktorej bol vypocet zaloZeny;
¢o sa tyka hydraulického testu:

za testovacim tlakom v baroch je symbol ,bar®

pokial ide o typ flase:

hmota flase vratane vietkych integrdlnych casti, ale bez ventilu a kohita v kilogramoch a minimdlna kapacita
garantovand vyrobcom flase v litroch.

Tieto ¢isla pre hmotu a kapacitu musia byt uvedené s presnostou na jedno desatinné miesto. Tato hodnota
sa zaokrahluje pri kapacite smerom dolu a smerom hore pri hmotnosti;

¢o sa tyka povodu:
velké pismenofd naznacuje/ krajinu povodu, po ktorom(ych) nasleduje znacka vyrobcu a sériové ¢islo.

Diagram ukazujiici priklady znaciek a ndpisov je dany v dodatku 1.
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1.1.

1.2.

1.2.1.

1.2.2.

Priloha 11

TESTY NA KOROZIU

TEST NA VYHODNOTENIE NACHYLNOSTI KU KRYSTALICKEJ KOROZII

2. Dolu opisand metdda sa skladd zo stcasného ponorenia skdsobnych vzoriek odobranych z hotovej
testovanej flase do dvoch roznych korozivnych roztokov a ich skimanie po uplynuti $pecifikovanej doby
leptania, aby sa zistili znaky medzikrystalickej korézie, povaha a stupen takej korézie. Sirenie medzi-
krystalickej korézie je determinované metalograficky na vylestenych povrchoch narezanych Sikmo na
vyleptany povrch.

ODBER VZORIEK

Vzorky sa odobert z hlavy, tela a dna flase (obrazok 1) tak, aby sa test s roztokom A definovanom v bode
1.3.2.1, alebo roztokom B definovanom v bode 1.3.2.2, mohol vykonat na kove z troch strdn flase.

Kazdd vzorka musi mat vSeobecny tvar a rozmery naznacené na obrazku 2.

PrieCelia al a2 a3 a4, bl b2 b3 b4, al a2 b2 bl, a4 a3 b3 b4 sa napilia pasovou pilou a potom dokladne
upravia jemnym pilnikom. Plochy povrchu al a4 b4 bl a a2 a3 b3 b2, zodpovedajiice pripadne vnitornym
a vonkaj$im celdm flaSe, sti ponechané v ich drsnom vyrobenom stave.

PRIPRAVA POVRCHU PRED KOROZIVNYM LEPTANIM
Pozadované produkty

HNO, pre analyzu, hustota 1,33,

HF pre analyzu, hustota 1,14 (pri 40 %),

deionizovand voda.

Metéda

V kadicke pripravte nasledujtici roztok:

HNO. 63 cm’,

3

HEF: 6 cm’,

H,0: 929 cm’.

Roztok zohrejte na teplotu 95 °C.

Kazdi skasobnti vzorku zavesend na hlintkovom drote ponechajte v roztoku jednu mindtu.
Umyte v teclicej vode a potom v deionizovanej vode.

Vzorku ponorte do kyseliny dusicnej definovanej v bode 1.2.1 na 1 minGtu za izbovej teploty, aby sa
odstranila vSetka usadenina, ktord sa mohla vytvorit.

Oplachnite deionizovanou vodou.

Na zabrénenie oxidécii skusobnych vzorick maji sa tieto ihned po priprave ponorit do korozivneho kipela,
ktory je pre ne urceny (pozri bod 1.3.1).
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1.3.

1.3.2.1.

1.3.2.1.1.

1.3.2.1.2.

1.3.2.1.3.

1.3.2.1.4.

VYKONANIE TESTU

Md sa pouzit jeden z dvoch korozivnych roztokov podla uvdzenia indpekéného orgdnu: jeden s 57 gfl
chloridu sodného a 3 g/l peroxidu vodika (roztok A) a druhy s 30 g/l chloridu sodného a 5 gl kyseliny
chlorovodikovej (roztok B).

Priprava korozivnych roztokov

Roztok A

Potrebnéprodukty

na analyzu krystalizovany NaCl,

100 - 110 odmernych jednotiek H,0, — lekdrskej,
na analyzu KMnO,,

na analyzu H,SO,, hustota 1,83,

deionizovand voda.
Titrdciaperoxiduvodika

Pretoze peroxid vodika nie je velmi stily, je podstatne dolezité prekontrolovat jeho titer vzdy pred pouzitim.
Urobf sa to takto:

vezme sa 10 cm’® peroxidu vodika pipetou, zriedi sa 1 000 cm® (v odmernej nddobe) deionizovanou vodou,
¢im sa dostane roztok peroxidu vodika nazvany C. Pipetou sa dd do Erlenmeyerovej flase:

— 10 cm’ peroxidu vodika roztoku C,

— priblizne 2 cm’® kyseliny sirovej hustoty 1,83.

Na titrdciu sa pouzije roztok manganistanu 1,859 g/l. Samotny manganistan slazi ako indikdtor.
Vysvetlenietitrdcie

Reakcia manganistanu na peroxid vodika v prostredi siry je vyjadrend ako:

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

¢o dava ekvivalenciu: 316 g KMnO, = 170 g H,0,.

Preto 1 g cistého peroxidu reaguje na 1,859 g manganistanu; a tak pouzite 1,859 g/l roztoku permangand-
tu, ktory nasycuje odmerni jednotku po odmernej jednotke 1 g/l peroxidu vodika. Pretoze bol peroxid
vodika zriedeny 100 x na zaciatku, 10 cm’ skuSobnej vzorky reprezentuje 0,1 c¢m’ pdovodného peroxidu
vodika.

Vyndsobenim poctu cm’ roztoku manganistanu pouzitého na titriciu desiatimi sa dosiahne titer T pévodné-
ho peroxidu vodika v g/l.

Priprava roztoku
Metdda pre 10 litrov:

rozpustite 570 g chloridu sodného v deionizovanej vode, aby ste dostali celkovy objem asi 9 litrov. Pridajte
mnozstvo peroxidu vodika vypocitané dolu. ZamieSajte a objem dopliite na 10 litrov deionizovanou vodou.
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1.3.2.2.

1.3.2.2.1.

1.3.2.2.2.

1.3.3.1.

1.3.3.2.

1.3.3.3.

Vypocitanie objemu peroxidu vodika pridaného do roztoku
Ziadané mnozstvo roztoku Cistého peroxidu vodika: 30 g.

Ak peroxid vodika obsahuje T gramov H,0, na liter, bude potrebny objem vyjadreny v cm’:

1000 - 30
T .

Roztok B
Pozadovanéprodukty:
Nadl, krystalickd, na analyzu

HCl, cisty koncentrdt, 37 % HCl
deionizovand voda.
Pripravaroztoku
Metéda pre 10 litrov roztoku:

rozpustite 300 g chloridu sodného a 50 g HCl (50 ¢ = 0,5%) v 9 litroch deionizovanej vody, dobre
zamieSajte a doplite do 10 litrov.

Podmienky leptania
Leptanie v roztoku A

Korozivny roztok sa dé do krystalizdtora (alebo do velkej kadicky) umiestneného vo vodnom kipeli. Vodny
kapel sa mieSa magnetickou miesackou a teplota sa reguluje kontaktovym teplomerom.

Skasobna vzorka sa bud zavesi do korozivneho roztoku na hlinikovom drote, alebo sa dd do roztoku tak, Ze
spociva iba na rohoch. Preferuje sa druhd metdda. Cas leptania je Sest hodin a teplota je zafixovand na 30 °C
alebo + 1 °C. Treba zabezpecit, aby mnoZstvo reagentu bolo minimdlne 10 c¢m’® na cm? povrchu skiSobnej
vzorky.

Po leptani sa umyje skiSobnd vzorka vodou, ponorf sa asi na 30 sekind do kyseliny dusi¢nej, zriedenej na
50 %, opit sa umyje vodou a vysud{ sa stlacenym vzduchom.

Stcasne mozno leptat niekolko skdsobnych vzoriek za predpokladu, ze st zliatiny rovnakého typu a Ze sa
vzdjomne nedotykaji. Na jednotku povrchu skiisobného kusa musi prilndt minimdlne mnoZstvo reagentu.

Leptanie v roztoku B

Korozivny roztok sa naleje do vhodnej sklenenej nddoby. Test sa vykond za izbovej teploty. Ak sa nedd
vyhntt zmendm izbovej teploty pocas testu, je vyhodné test vykonat vo vodnom kiipeli, ktorého teplota sa
termostatom nastavi na 23 °C. Doba trvania je 72 hodin.

Vzorka sa upevni v korozivnom roztoku podla bodu 2.3.1. Po leptani sa skiiSobné vzorky dokladne umyji
deionizovanou vodou a vysusia stlacenym vzduchom zbavenym tuku. V kazdom pripade treba dbat na to,
aby sa udrzal pomer 10: 1 mnoZstva korozivneho roztoku na povrchu skisobnej vzorky v mljem? (pozri
bod 2.3.1).
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1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.5.

1.6.

PRIPRAVA SKUSOBNE] VZORKY NA SKUMANIE
Potrebné produkty

Napriklad odlievacie misky s nasledujiicimi rozmermi:
— vonkajs{ priemer: 40 mm,

— vyska: 27 mm,

— hrdbka steny: 2,5 mm,

tvrdiaci  prostriedok
Araldite DCY 230 } alebo ekvivalent.

HY 951

Metéda

Kazdd skasobnd vzorka sa umiestni do odlievacej misky vertikdlne, tak aby spocivala na jej ploche al a2 a4.
Okolo vzorky sa naleje zmes Aralditu DCY 230 a kaliaceho prostriedku HY 951 v pomere 9: 1.

Cas sa nastavi asi na 24 hodin.

Urcité mnozstvo materidlu sa odstrdni z plochy al a2 a3 a4 prednostne ststruhom tak, aby Cast a'l a2 a'3
a4 skimand pod mikroskopom nemohla ukdzat koréziu z povrchu al a2 a3 a4. Vzdialenost medzi
plochami al a2 a3 a4 a a'l a2 a'3 a'4, t. j. hrdbka odstrdnend sdstruhom, musi byt minimilne 2 mm
(obrdzok 2 a 3).

Cast na sk(imanie sa vylesti mechanicky najskor hlinfkom na papieri a potom na plsti.

MIKROGRAFICKE SKUMANIE SKUSOBNYCH VZORIEK

Toto skiimanie sa skladd zo zdznamu medzikrystalickej intenzity na Casti obvodu skimaného tseku podla
bodu 1.6. Potom treba brat do tdvahy vlastnosti kovu na vnatornom aj vonkajSom povrchu flae a hribku
fTase.

Usek sa najskor preskima pri malom zvicieni (napriklad 40x), aby sa lokalizovali najviac zahrdzavené
oblasti, a potom pri vic¢Som zvicSeni okolo 300x, aby sa vyhodnotila povaha a rozsah korézie.

INTERPRETACIA MIKROGRAFICKEHO SKUMANIA

Tdto interpretdcia spociva v overeni, & je medzigranuldrna korézia povrchova:

1. pri zliatinich s rovnoosou krystaliziciou hibka korézie okolo celého obvodu dseku nesmie prekrocit
vy$siu z nasledujicich dvoch hodnot:

— tri kry$tdly v smere kolmo na skimand plochu,
— 0,2 mm,

pri tychto hodnotdch je viak pripustné prekrocenie miestne za predpokladu, ze neprekrocila viac ako styri
polia skiimané pri 300-ndsobnom zvicSen;

2. pri zliatindch s krystalizdciou nastavenou v jednom smere v priebehu spracovania za studena hibka
korézie do oboch ploch tvoriacich interny a externy povrch flase nesmie prekrocit 0,1 mm.
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Dodatok 1

e

Obrdzok 1
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Dodatok 2

hribka steny fI"aset
L.

Otvord = 3 mm

b3

b4

Obrizok 2

zalievacia miska

skiidobnd vzorka steny
fl*age

Araldit

Obrizok 3
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2.

2.1.

2.2.

2.3.

2.3.1.1.

2.3.1.2.

2.3.1.3.

2.3.1.4.

2.3.1.5.

2.3.2.1.

2.3.2.2.

2.3.2.3.

2.3.2.4.

TESTY NA VYHODNOTENIE NACHYLNOSTI NA KOROZIU NAPATIM

Dole opisand metdda spociva z vystavenia krizkov narezanych z valcovej casti flase namdhaniu, ich
ponorenia do slaného roztoku na $pecificky cas, z vybrania zo slaného roztoku a vystavenia vplyvu vzduchu
na dlhy cas a z opakovania tohto cyklu pocas 30 dni. Ak sa po 30 dnoch neobjavia na kriizkoch Zziadne
trhliny, mozno zliatinu povazovat za vhodnd na vyrobu flia3 na plyn.

ODBER VZORIEK

Z valcovej Casti flase (pozri obrdzok 1) sa md narezat 6 krizkov Sirky 4a alebo 25 mm podla toho, ¢o je

maticami (pozri obrdzok 1).

Ani vndtorny, ani vonkajsi povrch skuSobnej vzorky nemd byt obrobeny strojom.

PRIPRAVA POVRCHU PRED TESTOM NA KOROZIU

Vhodnym rozputstadlom sa musia odstranit vietky stopy tuku, oleja a lepidla pouzitého s meracimi pristrojmi
napitia (pozri bod 2.3.2.4).

VYKON TESTU

Priprava korozivneho roztoku

Solny roztok sa pripravi rozpustenim 3,5 + 0,1 diela chloridu sodného v 96,5 diela vody.

Hodnoty pH cerstvo pripraveného roztoku musia byt v rozsahu od 6,4 do 7,2.

pH mozno opravit iba s pouzitim zriedenej kyseliny chlorovodikovej alebo zriedenej s6dy.

Roztok sa nesmie doplnit pridanim roztoku soli opisaného v bode 2.3.1.1, ale iba pridanim destilovanej
vody na pociato¢nt hladinu v nddobe. Dopliat sa moze v pripade potreby kazdy den.

Kazdy tyzderi treba roztok kompletne vymenit.

Aplikdcia napnutia na krazky

Tri krazky sa maja stlacit tak, aby bol pod napnutim vonkajsi povrch.

Tri krazky treba otvorit tak, aby bol pod napnutim vndtorny povrch.

Velkost napnutia musi byt maximdlne pripustné napnutie v nasledujicom vypocte hriibky steny:

R.

3 kde R_je garantovand minimdlna hodnota namahania na hranici trvalej deformacie pri 0,2 % v N/mm?.

Skuto¢né naméahanie sa dd merat elektrickfm meracim pristrojom naméhania.
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2.3.2.5.

2.3.2.6.

23.2.7.
2.3.2.8.
2.3.2.9.
2.3.2.10.

2.4.

2.5.
2.5.1.

2.6.

2.6.1.
2.6.2.
2.6.3.
2.6.4.

2.6.5.

Namdhanie sa dd tieZ vypocitat s pouzitim nasledujiiceho vzorca:

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

v ktorom
D' = priemer stla¢eného (alebo otvoreného kruzku);
D = vonkajsi priemer flase v mm;
a = hribka steny flase v mm;

R
R = = N/mm%

1,3
E = modul pruznosti v N/mm? = 70 000 N/mm?

z = opravny faktor (obrdzok 3).

Pre matice a svorniky méd podstatny vyznam, aby boli elektricky izolované od krizkov a chrdnené od hrdze
roztokom.

Sest krazkov sa musi kompletne ponorit do slaného roztoku na 10 mindt.
Potom sa krazky vyberd z roztoku a vystavia vplyvu vzduchu na obdobie 50 mindt.
Tento cyklus sa musi opakovat pocas 30 dni alebo pokial sa krizok nezlomi, podla toho, ¢o bude skor.

Skasobné vzorky treba vizudlne prekontrolovat na vyskyt trhlin.

VYHODNOTENIE VYSLEDKOV

Zliatina sa bude povazovat za prijatelnti na vyrobu plynovych flias, ak sa pri Ziadnom krizku vystavenom
naméhaniu nevyskytne Ziadna trhlina viditelnd volnym okom alebo viditelnd pri nizkom zvacseni (10 — 30x)
na konci 30-diového testu.

MOZNE METALOGRAFICKE SKUMANIE

V pripade pochybnosti o pritomnosti trhlin (napriklad ciara jamiek) sa dd neistota odstrdnit pomocou
metalografického skiimania tseku vzatého kolmo na os krzku v podozrivej oblasti. Porovndva sa tvar
(medzi- alebo transkrystalicky) a hlbka prieniku korézie na plochdch krazku vystavenom naméhaniu na tah a
namahaniu kompresiou.

Zliatina sa bude povazovat za prijatelnd, ak je korézia na oboch plochich kriizku podobnd.

Na druhej strane, ked plocha krizku vystavend namdahaniu na tah odhali medzikrystalické trhliny, ktoré s
jasne hlbsie ako kordzia ovplyviujica plochu vystaveni namahaniu kompresiou, treba testovany krazok
povaZzovat na neprijatelny.

SPRAVY

Mus{ sa naznacit pomenovanie zliatiny a/alebo $tandardné ¢&islo.

Musi byt dany limit zloZenia zliatiny.

Musi sa uviest skutocnd analyza odliatku, z ktorého boli flase vyrobené.

Treba uviest aktudlne mechanické vlastnosti zliatiny spolu s minimalnymi poziadavkami na mechanické
vlastnosti.

Musia byt dané vysledky testu:
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PRILOHA 11

OSVEDCENIE O SCHVALENI VZORU EHS

(vndtro§titne pravne predpisy)

s uplatfiovanim smernice 84/526/EHS zo 17. septembra 1984 tykajticej sa:

BEZSVIKOVYCH NELEGOVANYCH HL;NfKOVY’CH FLIAS NA PLYN A FLIAS NA PLYN
Z HLIN(KOVEJ ZLIATINY

Schyalenie €. ........ooiiiiiiiiii DEtUM ..o
TP f1a8€ ettt e e
{opis typovej série flias, ktord obdrzala schvélenie EHS)
P Do A
Lo L oeeremeeneeien e Ve Ve,
V¥robea alebo ZASTUPCA ......ivittii e

Znacka schvilenia vzoru EHS E ................................................ @ ...............................................

Podrobné ddaje o vysledkoch skidok pre schvélenie vzoru EHS a hlavné ddaje o type st prilozené.

Vietky informdcie mozno ziskat 0d ...
(meno a adresa schvalovacicho organu)

Datum ... MIEStO ...
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TECHNICKA PRILOHA K OSVEDCENIU O SCHVALENI VZORU EHS

1. Vysledky skimania vzoru EHS so zretefom na schvélenie EHS.

2. Hlavné ¢rty vzoru, najmi:
— pozdiiny prierez schvéleného typu flase, ukazujici:
— menovity vonkaj§{ priemer D s naznacenim projektovanych tolerancii predpisanych vyrobcom,
— minimdlna hrabka steny flase a
— minimdlna hribka dna a hlavy s naznacenim projektovanych tolerancii predpisanych vyrobcom,
— minimalna a maximélna dfika/y, L., L

in’ 'max’

— kapacita alebo kapacity, V_, V__
— tlak, P,

— meno vyrobcu (Cislo vykresu a ddtum),

X

— pomenovanie typu flase,

— zliatina podla 2.1 [povaha/chemické zloZenie[spdsob vyroby/tepelné spracovanie/garantované mechanické vlast-
nosti (pevnost na tah — hranica prietaznosti)].
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PRILOHA IV

PREDLOHA

OSVEDCENIE O OVERENI EHS
Uplatfiovanie smernice Rady 84/526/EHS zo 17. septembra 1984
INEPERENT OFZAIN oottt ettt et et et e e et e et et et et e

KEAJINQ . .eve i Z0ACKA 1o

VaSTNTK o
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OVEROVACIE SKUSKY

1. MERANIA VZORKOVYCH FLIAS

Vyrobnd davka obsahujtica Minimdlna zmerand hriibka
Test Od & s Vodny obsah H‘g"t‘.“ﬁtv
& do ¢ (1) praz (If{e) ase steny dna
0 € i 2) (mm) (mm)

2. MECHANICKE SKUSKY VYKONANE NA VZORKE FLIAS

Skdaigka
<.

Tahova skiigka

Tepelné spra- | Skdsobnd o Skiiska ohy- | Hydraulickd

: % Hranica prie- Pevnost L, bom o 180° skagka na
covanie podfa EN faznosti na tah Taznost bez prask- roztrhnutie
< a) 2-80 R R (9) nuti (bar)

b) 11-80 (Nfmm) (Nfmm?) ’

Opis lomu
(opis alebo schéma)

Minimdlne predpisané hodnoty

Ja podpisany tymto vyhlasujem, Ze som prekontroloval overovacie operdcie, testy a kontroly predpisané v bode 5.2

prilohy I k smernici 84/527/EHS s dspesnym vysledkom.

Zylastne poznamky

V zasttpeni

(Indpekeny organ)



