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RADETS DIREKTIV

av den 17 september 1984

om tillndrmning av medlemsstaternas lagar och andra forfattningar om sémlésa olegerade och
legerade aluminiumgasflaskor

(84/526/EEG)

EUROPEISKA GEMENSKAPERNAS RAD HAR ANTAGIT
DETTA DIREKTIV

med beaktande av Fordraget om upprittandet av Europeiska
ekonomiska gemenskapen, sirskilt artikel 100 i detta,

med beaktande av kommissionens forslag('),
med beaktande av Europaparlamentets yttrande(?),

med beaktande av Ekonomiska och sociala kommitténs ytt-
rande(®), och

med beaktande av foljande:

Inom medlemsstaterna ir tillverkning och besiktning av gas-
flaskor foremal for obligatoriska bestammelser vilka skiljer
sig 4t frin en medlemsstat till en annan och dirmed hindrar
handel med sddana flaskor, varfor det ar nodvindigt att nirma
dessa bestimmelser till varandra.

Rédets direktiv 76/767/EEG av den 27 juli 1976 om tillnarm-
ning av medlemsstaternas lagar och andra forfattningar med
gemensamma foreskrifter for tryckkarl och metoder fér kon-
troll av dem(*), i dess lydelse enligt 1979 rs anslutningsakt,
faststiller sérskilt procedurer fér EEG-typgodkdnnande och
EEG-verifikation av dessa kirl. Enligt detta direktiv skall man
faststilla de tekniska krav som skall gilla f6r somldsa olege-
rade och legerade aluminiumgasflaskor av EEG-typ vilka
rymmer 0,5-150 liter for att de skall kunna importeras, utbju-
das pa marknaden och anvindas utan inskrinkning efter att ha
genomgatt kontroll och forsetts med faststilld mérkning.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE.

Artikel 1

1.  Detta direktiv giller somlosa, olegerade och legerade
aluminiumgasflaskor som formats i ett stycke och som kan

() EGT nr C 104, 13.9.1974, s. 75.
() EGT nr C 5, 8.1.1975, s. 52.

(*) EGT nr C 62, 15.3.1975, s. 32.
() EGT nr L 262, 27.9.1976, s. 153.

aterfyllas och transporteras, och som rymmer 0,5-150 liter
och ir utformade for att forvara komprimerade, flytande eller
losta gaser. Dessa gasflaskor kallas har nedan for flaskor.

2.  Detta direktiv giller inte

— flaskor tillverkade av en aluminiumlegering med en
garanterad minsta brottgrans som &r storre &n 500 N/mm?2,

— flaskor dir metall tillférs nér botten férsluts.

Artikel 2

I detta direktiv avses med gasflaskor av EEG-typ alla flaskor
som konstruerats och tillverkats s att de uppfyller villkoren
i detta direktiv och i direktiv 76/767/EEG.

Artikel 3

Ingen medlemsstat far pd grunder som hanfor sig till konstruk-
tionen och kontrollen av en flaska enligt direktiv 76/767/EEG
och detta direktiv begrinsa, hindra eller forbjuda att en flaska
av EEG-typ sldpps ut pd marknaden eller tas i bruk.

Artikel 4

Alla flaskor av EEG-typ skall vara féremdl fér EEG-typgod-
kannande.

Alla flaskor av EEG-typ skall genomga EEG-verifikation med
undantag for flaskor med ett hydrauliskt provtryck p& 120 bar
eller mindre och som rymmer hogst en liter.

Artikel 5

Alla dndringar som behovs for att till den tekniska utveck-
lingen anpassa avsnitten 2.1.5, 2.4, 3.1.0, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 4,
5 och 6 i bilaga 1 samt de andra bilagorna till detta direktiv,
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skall antas enligt det forfarande som faststillts i artikel 20 i
direktiv 76/767/EEG.

Artikel 6

Det forfarande som faststillts i artikel 17 i direktiv 76/767/
EEG skall gilla for avsnitt 2.3 i bilaga 1 till detta direktiv.

Artikel 7

1. Medlemsstaterna skall sitta i kraft de lagar och andra
forfattningar som ar nédvandiga for att folja detta direktiv
inom 18 méanader efter dagen f6r anmilan(') och skall genast
underritta kommissionen om detta.

(*) Detta direktiv anmildes till medlemsstaterna den 26 september
1984.

2. Medlemsstaterna skall se till att till kommissionen ver-
lamna texterna till de bestimmelser i nationell lagstiftning
som de antar inom det omride som omfattas av detta direktiv.

Artikel 8
Detta direktiv riktar sig till medlemsstaterna.
Utfirdat i Bryssel den 17 september 1984.

Pa rddets vignar
P. BARRY
Ordforande
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BILAGA 1

UTTRYCK OCH SYMBOLER SOM ANVANDS I DENNA BILAGA
STRACKGRANS

Enligt detta direktiv skall de strickgransviarden som anvinds vid berdkning av tryckutsatta delar vara

—  for aluminiumlegeringar, 0,2 % strickgrinsen R, ,, dvs. viirdet av den spénning som ger en
icke-proportionell forlingning lika med 0,2% av mitstriackan pa provbiten.

— for olegerat aluminium, ej hirdat, 1% strickgrins.

I detta direktiv avses med spriangtryck trycket vid plastisk instabilitet, dvs. det hogsta tryck som upp-
mits vid sprangprovning.

Symbolerna i denna bilaga har f6ljande betydelse:

P, = hydrauliskt provningstryck, i bar.

P, = flaskans springtryck i bar mitt vid sprangprov.

P, = Dberiknat minsta teoretiska springtryck, i bar. v

R, = minsta virde for strickgrinsen som garanteras av flasktillverkaren, i N/mm?.
R, = minsta virde for brottgrinsen som garanteras av flasktillverkaren, i N/mm?2.

a = beriknad minsta godstjocklek for flaskans vigg i den cylindriska delen, i mm.
D = Flaskans nominella ytterdiameter, i mm.

R, = verklig brottgréns, i N)mmz.

d = dornens diameter vid bockningsprov, i mm.

TEKNISKA KRAV

MATERIAL SOM ANVANDS, VARMEBEHANDLING OCH MEKANISK BEARBETNING

En aluminiumlegering eller olegerat aluminium, skall definieras efter tillverkningsmetod, dess nomi-
nella kemiska sammansittning och den virmebehandling som flaskan genomgétt samt materialets
motstandskraft mot korrosion och dess mekaniska egenskaper. Tillverkaren skall ge information om
detta och da ta hinsyn till nedanstdende krav. Alla dndringar i sidan information skall anses motsvara
en dndring av materialtypen vad avser ett EEG-typgodkénnande.

Féljande tillats vid tillverkning av flaskor:
a) All olegerad aluminium som innehdller minst 99,5 % aluminium.

b) Aluminiumlegeringar med den kemiska sammansittning som anges i tabell 1 och vilka har
genomgatt den virmebehandling och mekaniska bearbetning som beskrivs i tabell 2.
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TABELL 1

Kemisk sammansittning i%

totalt
Cu Mg Si Fe Mn Zn Cr |Ti+Zr| Ti for Al
andra

Legering B
minimum - 4,0 - - 0,5 - - - - dterstod
maximum | 0,10 | 5,1 | 05 | 05 | 1,0 | 0,2 | 0,25 | 0,20 | 0,10 | 0,15
Legering C
minimum - 0,6 | 0,7 - 0,4 - - - - aterstod
maximum | 0,10 ( 1,2 1,3 | 05 | 10 | 02 | 025 - | 0,0 0,15
TABELL 2
Virmebehandling och mekanisk bearbetning
Legering B Arbetsordning:
1. Amnesbehandling:
— behandlingstid bestdms av tillverkaren,
— temperatur mellan 210° och 260°C.
2. Pressning med en kallbearbetningsgrad av hogst 30%..
3. Formning av brostet: metallens temperatur fir inte vara ligre dn 300
°C i slutet av processen.
Legering C 1. Upplosningsbehandling fore sldckning:
— behandlingstiden avgors av tillverkaren,
— temperaturen far i inget fall vara under 525°C eller éver 550°C.
2. Slickning
3. Aldringsbehandling:
— behandlingstiden avgors av tillverkaren,
— temperatur mellan 140°C och 190°C.

c) alla andra aluminiumlegeringar fér anvindas for tillverkning av flaskor forutsatt att de klarar
korrosionsbestandighetsprovet som beskrivs i bilaga 2.

Flasktillverkaren skall skaffa och visa intyg p& chargeanalysen for det material som anvénts vid till-
verkningen av flaskor.

Det méaste vara mojligt att gora oberoende analyser. De skall goras pa provbitar som tas antingen frén
halvfabrikat i det skick de levereras till flasktillverkaren eller frdn fardiga flaskor. Ndr man beslutar
att ta en provbit frén en flaska, ar det tillatet att provbiten tas frin en av de flaskor som tidigare valts
for mekaniska prov som anges i 3.1 eller vid sprangprovning som anges i 3.2.

Virmebehandling och mekanisk bearbetning av de legeringar som beskrivs i 2.1.2 b och c.
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Det sista steget av flaskans tillverkning, bortsett frdn firdigbearbetning, skall vara dldringsbehand-
ling.

Tillverkaren skall ge virden for den avslutande behandlingen som gors, dvs.:

— nominell temperatur vid upplésnings- och &ldringsbehandling,

— nominell effektiv tid vid upplosningsbehandlings- och &ldringsbehandlingstemperatur.

Vid virmebehandling maste tillverkaren iaktta dessa grinser for temperatur och tid:
— upplosningsbehandlingstemperatur: inom * 5°C,
— dldringsbehandlingstemperatur: inom *+ 5°C,

— effektiv behandlingstid: inom * 10 %.

For upplosnings- och ldringsbehandling fér tillverkaren dock ange ett temperaturintervall dar skill-
naden mellan hogsta och lagsta virdet inte dverstiger 20 °C. For vart och ett av dessa extremvirden,
skall han ange den nominellt effektiva behandlingstiden.

For mellanliggande temperaturer skall nominell effektiv behandlingstid berdknas med linjér inter-
polation for upplosningsbehandlingen och med linjér interpolation for logaritmen av tiden for ald-
ringsbehandlingen.

Tillverkaren skall utfora virmebehandlingen vid temperaturer inom intervallet som anges fér behand-
lingstiden, vilken inte fir avvika mer 4n 10 % fran den nominella behandlingstid som berdknats enligt
ovan.

Tillverkaren skall ange virden for den avslutande virmebehandling som han har utfért, i de hand-
lingar som overlimnas fér EEG-verifikation.

Utover den avslutande virmebehandlingen, skall tillverkaren dessutom, ocksa ange alla virmebe-
handlingar som utforts vid temperaturer hogre an 200 °C.

Tillverkning av flaskan far inte inkludera slickning och aldringsbehandling.

Tillverkaren skall ange virdena for den sista virmebehandlingen som utforts vid en temperatur 6ver
200°C, och d& om det 4r nodvandigt, beakta skillnader, mellan olika delar av flaskan.

Tillverkaren skall ocksd ange all bearbetning (t.ex. pressning, dragning eller formning av brostet)
under vilken metallens temperatur inte Gverstiger 200 °C och som inte har f6ljts av varmebehandling
hogre én detta varde, samt vilken del av den bearbetade flaskan som utsatts for mest kall bearbetning
och motsvarande kallbearbetningsgrad.

For att tillimpa denna bestimmelse definieras “kallbearbetningsgrad” som forhallandet _S__S—__s’ dar
S ér inledande tvérsnitt och s avslutande tvirsnitt.

Tillverkaren skall iaktta dessa varden fér virmebehandling och bearbetning inom f6ljande grinser:
— Behandlingstid for virmebehandlingen inom * 10% och temperatur inom * 5°C,

— Kallbearbetningsgrad, for den del som har utsatts for mest kallbearbetning, inom * 6 % om flas-
kans diameter &r lika med eller mindre 4n 100 mm och inom * 3 % om diametern &r storre 4n
100 mm.

For virmebehandlingen kan tillverkaren dock ange ett temperaturintervall dir skillnaden mellan hog-
sta och lagsta virdet inte verstiger 20 °C. For dessa hogsta och ldgsta virden skall tillverkaren ange
den nominella effektiva behandlingstid som anvints. For temperaturer diremellan berdknas den
nominella effektiva behandlingstiden med linjér interpolation. Tillverkaren skall utféra varmebe-
handlingen vid en temperatur som ligger inom det intervall med en effektiv behandlingstid som inte
far avvika mer in 10% frin den nominella, angiva tiden vilken beriknats enligt ovan.
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Tillverkaren skall ange virdena for den avslutande virmebehandlingen och for den bearbetning som
har utforts i de handlingar som dverlimnats fér EEG-verifikation.

I de fall da tillverkaren har valt att ange ett temperaturintervall fér virmebehandlingen i enlighet med
2.1.5.1.2 0ch 2.1.5.2.2, skall tillverkaren for EEG-typgodkinnande 6verlimna tvd uppsittningar flas-
kor, en som har fitt virmebehandling med den lagsta temperaturen och en annan som varmebehand-
lats vid den hogsta temperaturen och under kortaste motsvarande behandlingstider.

BERAKNINGAR AV DE TRYCKUTSATTA DELARNA

Viggtjockleken for flaskans cylindriska del far inte vara mindre 4n vad som beriknas med formeln:

P,-D
20R

7, +Py
dar R dr det mindre av foljande tva virden:
— R,

— 085 R,

Minsta viggtjocklek fér i intet fall vara mindre dn -1(1))—0 + 1,5 mm.

Tjockleken och formen av éndarna i bottnen och brostet skall uppfylla kraven for provningen i 3.2
(sprangprovning) och 3.3 (cyklisk tryckprovning).

For att f3 en tillfredstillande tryckfordelning skall flaskans viggtjocklek 6ka gradvis i 6vergdngen
mellan mantelviggen och nedre gaveln nér botten ér tjockare in mantelviggen.

KONSTRUKTION OCH UTFORANDE

Godstjockleken for alla flaskor skall kontrolleras och dess inre och yttre ytor kontrolleras av tillver-

karen for att faststilla:

— att viaggtjockleken inte pd ndgot stille 4r mindre 4n vad som anges pé ritningen,

—  att flaskans inner- och ytterytor ir fria frin fel som kan inverka skadligt p4 driftssikerheten hos
flaskan.

Orundheten hos flaskans mantel méste begrinsas till ett sidant virde att skillnaden mellan storsta

och minsta yttre diametern i samma tvirsnitt inte 6verstiger 1,5 % av medelvirdet for dessa diametrar.

Hogsta avvikelsen hos skalets cylindriska del fran en rit linje fir inte Gverstiga 3 mm per lingdmeter.

Dir det finns en fotring, skall den vara tillrackligt stark och tillverkad av ett material som med hinsyn

till korrosion, kan anvindas tillsammans det material som flaskan ir tillverkad av. Fotringens form

skall ge flaskan tillrdcklig stabilitet. Fotringar fir inte tilldta att vatten kan samlas eller tranga in mel-
lan ring och flaska.

PROVNING

MEKANISK PROVNING

Nir inga andra krav anges hér nedan, skall de mekaniska provningarna utforas i enlighet med foljande
Euronormer:
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Euronorm 2:80: dragprovning for stél.

Euronorm 3:79: brinellprovning.

Euronorm 6:55: bockningsprovning for stal.

Euronorm 11:80: dragprovning for tunn stlplat och stilband mindre 4n 3 mm tjocka.

Euronorm 12:55: bockningsprovning for stélplat och stilband mindre &n 3 mm tjocka.

Allminna krav:

All mekanisk provning for kontroll av kvaliteten p& det material som anvinds i gasflaskorna skall
utforas pd material som har tagits frin firdiga flaskor.

Provtyper och utvirdering av provresultat

P3 varje provflaska skall det goras ett dragprov i langdriktningen och fyra bockningsprover i omkrets-
riktningen.

Dragprovning

Provbiten som anvinds for dragprovet méste uppfylla bestimmelserna i
— kapitel 4 i Euronorm 2:80 om den ir 3 mm tjock eller mer,

— kapitel 4 i Euronorm 11:80 om den &r mindre 4n 3 mm tjock; i detta fall skall provbredd och
provldngd pd provbiten vara 12.5 respektive 50 mm oberoende av tjockleken pd provbiten.

Provbitens tvd ytor motsvarande flaskans inner- och ytterviggar far inte bearbetas.

—  For legering C som namns under 2.1.2 b och legeringarna som ndmns under 2.1.2 ¢ far brott-
forlangningen inte vara mindre &n 12 %.

— For legering B som ndmns i 2.1.2 b far brottforlangningen ‘inte vara mindre dn 12 % dar drag-
provet gors pa en enstaka provbit som tagits fran flaskans vigg. Dragprovet far ocksd goéras pa
fyra provbitar likformigt fordelade 6ver flaskans vigg. Resultatet skall uppfylla foljande krav:
— inget enstaka virde far vara under 11%,

— medeltalet for de fyra métningarna skall vara minst 12 %,

— For olegerat aluminium fér brottférlangningen inte vara mindre én 12 %,

Det uppnidda virdet for brottgransen fér inte vara mindre dn R .

Den strackgrins som skall faststéllas vid dragprovet, skall vara den som anvénts vid berdkningen flas-
kan enligt 1.1.

Det uppnédda virdet for strickgrinsen far inte vara mindre &n R..

Bockningsprovning

Bockningsprovning skall goras pa provbitar som tagits ut genom att skira av en ring med bredden
3aitvl lika delar. Inte ndgot fall fir bredden p& provbiten vara mindre 4n 25 mm. Ringarna far endast
vara bearbetade pa kanterna. De senare fér rundas till en radie som inte &r storre &n 1/10 av provbitens
tjocklek eller avfasad i 45° vinkel.

Bockningsprovning méste goras med ett dorn med diametern d och tv3 rullar skilda frdn varandra
pd avstindet d + 3a. Under provningen skall ringens insida vara i kontakt med dornen.
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Provbiten fir inte spricka nir den béjs runt dornen till dess de inre kanterna inte ér langre frdn varandra
an dornens diameter (se figur i tillagg 2).

Forhéllandet (n) mellan dornens diameter och provbitens tjocklek far inte vara storre 4n de virden
som anges i nedanstdende tabell:

Faktisk brottgrins R, i N/mm? Virde for n

upp till och med 220
over 220 och t.o.m 330
over 330 och t.o.m 440
dver 440

(o =BEN e NRO/]

HYDRAULISK SPRANGPROVNING

Provningsbetingelser
Flaskor som provas skall vara markta enligt avsnitt 6.
Hydraulisk spriangprovning skall goras i tva steg efter varandra genom att anvénda en provanordning

dar man kan dka trycket i jamn takt till dess flaskan sprangs och registrera en kurva dver tryckets
variation 6ver tiden. Provningen méste goras vid rumstemperatur.

Under det forsta steget skall kningen av trycket vara konstant upp till den nivd dar plastisk form-
forandring borjar. Okningstakten fir inte vara hogre an 5 bar/sek.

Nir den plastiska formforandringen borjar (andra steget) far pumpen inte ge mer &n dubbelt sd mycket
som 1 forsta steget och tillflodet skall behdllas konstant till dess att flaskan spréngs.

Utvardering av provningen

Utvirderingen av sprangprovningen skall omfatta
— granskning av kurvan for tryck och tid for att bestimma springtrycket,
— undersokning av brottet och kanternas form,

— i frga om flaskor med konkav botten, kontroll av att flaskans botten inte har blivit vind.

Det uppmatta sprangtrycket (Pr) skall vara storre 4n vad man far frén:

20a R,,
D-a

P, =

Tt

Springprovningen fér inte orsaka att flaskan splittras.
Huvudbrottet far inte vara sprétt dvs. brottets kanter far inte vara radiella utan skall luta i forhallande
till ett diametriskt plan och méste visa en sammandragning &ver tjockleken.
Ett brott skall accepteras endast om det Overensstimmer med endera av foljande beskrivningar:
— For flaskor med en tjocklek av 13 mm eller mindre:

— storre delen av brottet skall uppenbart vara langsgiende,

— brottet skall sakna forgreningar,
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—  brottet far inte g& runt mer 4n 90°C frin dess centrum.

— brottet far inte utstriackas till de delar av flaskan som 4r mer 4n 1,5 génger tjockare 4n storsta
tjockleken, mitt halvvigs upp pé flaskan; for flaskor med konvex botten fir brottet inte
nd mitten av flaskbottnen,

—  For flaskor som ér tjockare 4n 13 mm méste storre delen av brottet vara lingsgéende.

Brottet far inte visa uppenbara fel i materialet.

CYKLISK TRYCKPROVNING

Flaskor som anvinds vid denna provning skall markas enligt avsnitt 6.

Provningen skall utféras med en icke-fratande fluid pa tva flaskor som tillverkaren garanterar att de
motsvarar de minimivirden som giller for berdkningen.

Denna provning skall vara cyklisk. Det hogsta cykliska trycket skall antingen vara lika med trycket
P, eller tva tredjedelar av det.

Det liagre cykliska trycket fér inte 6verstiga 10 % av det dvre cykliska trycket.

Minsta antalet cykler och hogsta frekvens vid provningen visas i nedanstiende tabell:

Hogsta anvénda tryck P, Y, Py
Minsta antal cykler - 12 000 80 000
Hogsta frekvens i cykler per minut 5 12

Temperaturen mitt pa flaskans yttervigg far under provningen inte 6verstiga 50°C.

Provresultatet skall anses tillfredsstallande om flaskan kommer upp till det erforderliga antalet cykler
utan att det uppstdr en licka.

HYDRAULISK PROVNING

Vattentrycket i flaskan skall 6ka i jamn takt till dess trycket P, uppnas.

I flaskan skall trycket P, bibehéllas tillrickligt kinge for att man skall kunna faststilla att trycket inte
visar nigon tendens att falla och att det inte finns nigra lickor.

Efter provningen fér flaskan inte uppvisa nigon bestiende formforandring.

Alla provade flaskor som inte klarar provningen skall kasseras.

KONTROLL AV FLASKANS HOMOGENITET

Denna provning innebir kontroll av att materialet vid tv8 punkter pé flaskans ytteryta inte skiljer sig
4t i hirdhet mer 4n 15 HB. Kontrollen skall goras pa tva korsvis liggande delar av flaskan nira brostet
och i botten, pa fyra jimnt spridda punkter.
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KONTROLL AV ETT PARTIS HOMOGENITET

Denna provning gors av tillverkaren och innebir att man genom hdrdhetsprovning eller pd annan
lampligt sétt undersoker att inget fel har gjorts vid valet av de ursprungliga émnena eller vid utforandet
av varmebehandlingen.

KONTROLL AV BOTTNAR
Ett snitt i mitten av botten pd flaskan poleras for unders6kning vid en forstoring pé fem till tio génger.

Flaskan skall anses vara felaktig om man uppticker sprickor. Den skall ocksé betraktas som felaktig
om matten pa nagra porer eller inneslutningar nér virden som kan anses utgora en fara for sikerheten.

EEG-TYPGODKANNANDE
EEG-typgodkinnande artikel 4 i direktivet kan utfirdas for typer eller grupper av flaskor.

Flaskfamilj avser flaskor frdn samma fabrik vilka endast skiljer sig 4t i lingd, men inom féljande
granser:

— minsta totala lingd fér inte vara mindre an tre gdnger flaskans yttre omkrets,

— storsta totala langd far inte vara stdrre dn 1,5 glnger totala lingden av den provade flaskan.
Den som ansoker om EEG-typgodkénnande skall for varje flaskfamilj, férete den dokumentation som
fordras for de kontroller som anges nedan och skall férse medlemsstaten med den ytterligare infor-

mation som begirs av denna samt ett parti om 50 eller tv3 partier om 25 flaskor enligt 2.1.5.3 frdn
vilka tas det antal flaskor som behévs for provningarna.

Den sokande m3ste speciellt ange slag av virmebehandling och mekanisk bearbetning samt tempe-
ratur och behandlingens varaktighet enligt 2.1.5. S6kanden skall ocks forete intyg for chargeanalys
av material som anvinds for att tillverka flaskorna.

Under EEG-provningen for godkinnande skall medlemsstaten

kontrollera att
— berédkningarna som anges i 2.3 ir korrekta,

— viggtjockleken hos tvd flaskor som tagits ut for provning uppfyller kraven i 2.3, métten tas pd
tre tvargéende snitt och 6ver hela omkretsen pé de lingsgéende snitten vid botten och brostet,

— kraven i 2.1 och 2.4.3 har iakttagits,

— kraven i 2.4.2 har iakttagits for alla flaskor som viljs ut av medlemsstaten,

— flaskornas inre och yttre ytor ar fria frn alla felaktigheter som skulle géra dem osédkra att
anvinda.

Vidare skall medlemsstaten gora foljande provningar pé de utvalda flaskorna:

— provning av korrosionsbestandighet: interkristallin korrosion och och spanningskorrosion pa 12
provbitar s& som beskrivs i bilaga 2,
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— provningarna som beskrivs i 3.1 pé tva flaskor; di flaskans lingd ar 1 500 mm eller mer skall
dragproven i langdriktningen och bockningsproven goras pa provbitar som tas frén mantelvig-
garnas Ovre och nedre delar,

— provningen enligt 3.2 pé tv4 flaskor,

— provningen enligt 3.3 pa tvé flaskor,

— provningen enligt 3.5 pé en flaska,

— provningen enligt 3.7 pé alla utvalda flaskor.

Om resultaten av kontrollerna ir tillfredsstéllande, skall medlemsstaten utfirda ett EEG-typgodkin-
nandeintyg enligt forebilden i bilaga 3 till detta direktiv.

EEG-VERIFIKATION

For EEG-verifikation skall flasktillverkaren forse kontrollorganet med foljande:
EEG-typgodkinnandeintyg.

Intyg pa chargeanalys av tackor for det material som anvénds for att tillverka flaskorna.
Mojlighet att identifiera den stilcharge som enskilda flaskor &r tillverkade av.

Dokumentation avseende virmebehandling och mekanisk bearbetning dir behandling och bearbet-
ning anges enligt 2.1.5.

Forteckning 6ver flaskor med nummer och mérkning sd som krévs i avsnitt 6.
Vid genomforande av EEG-verifikation giller foljande:

Kontrollorganet skall

—  forsikra sig om att EEG-typgodkinnandeintyget 4r utfardat och att flaskan dverensstimmer med
detta,

— kontrollera handlingarna med uppgifter om materialen,

— kontrollera om de tekniska krav som anges i avsnitt 2 har uppfyllts och sérskilt genom visuell
kontroll av flaskans konstruktion utifrdn och om méjligt inifrdn kontrollera om tillverkarens kon-
troller enligt 2.4.1 4r tillfredsstillande; den visuella kontrollen skall omfatta minst 10 % av de
flaskor som tillverkats,

— genomfora provningen av motstindskraft mot interkristallin korrosion pé tre provbitar och
anvinda en provbit per del (6verdel, kropp och botten) enligt avdelning 1 i bilaga 2 pa de lege-
ringar som avses i 2.1.2 ¢ i denna bilaga,

— genomfora de provningar som anges i 3.1 och 3.2,

— kontrollera om informationen frén tillverkaren ér korrekt enligt férteckningen i 5.1.5. Det skall
goras med stickprov,

— bedoma resultatet frén kontrollen av partiets homogenitet vilken gjorts av tillverkaren enligt 3.6.

Om resultatet av kontrollerna r tillfredsstallande skall kontrollorganet utfirda ett EEG-verifikations-
intyg enligt forebilden i bilaga 4.

For de tva typer av provningar som foreskrivs i 3.1 och 3.2 skall tva flaskor tas ut slumpmassigt frin
varje parti om 202 flaskor eller en del av detta vilka har tillverkats fran samma charge och har fatt
den angivna virmebehandlingen under identiska former.

En av flaskorna skall undergd en sidan provning som beskrivs i 3.1 (mekaniska provningar) och den
andra en sddan provning som beskrivs i 3.2 (spring). Om det visar sig att en provning gjorts pa fel
sdtt s& att ett matfel har uppstatt, skall provningen goras om.
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Om en eller flera provningar visar sig vara otillfredsstillande i ndgot hinseende skall orsaken under-
sOkas av tillverkaren under ledning av kontrollorganet.

Om misslyckandet inte beror pd den virmebehandling som anvinds, skall partiet avvisas.

Om misslyckandet beror pa den virmebehandling som anvints, kan tillverkaren lata virmebehandla
alla flaskor i partiet en gang till. Endast en sddan ytterligare behandling ar tilliten.

I sé fall

— skall tillverkaren géra den provning som anges i 3.6,

— skall kontrollorganet goéra alla de provningar som angivits i 5.2.2.

Resultaten av provningarna som gors efter denna ytterligare behandling ékall uppfylla kraven i detta

direktiv.

Urvalet av provstycken och alla provningar skall goras i narvaro och under ledning av en representant
for kontrollorganet. Men med hinsyn till den provning som anges i 5.2.1, fjérde strecksatsen kan kon-
trollorganet begrinsa sig till att vara foretratt endast vid urval av provstycken och utvirdering av
resultaten.

Efter det att de foreskrivna provningarna har utforts skall alla flaskor i partiet genomgé den hydrau-
liska provning som anges i 3.4 i narvaro av och under ledning av en representant for kontrollorganet.
UNDANTAG FRAN EEG-VERIFIKATION

Nar det giller de flaskor som avses i artikel 4 i detta direktiv och i artikel 15 a i direktiv 76/767/EEG,
skall alla provningar och kontroller som beskrivs i 5.2 utforas av tillverkaren pé eget ansvar.

Tillverkaren skall férse kontrollorganet med alla handlingar som nimns i EEG-typgodkinnandet och
i protokoll frin provningar och kontroller.

MARKEN OCH PASKRIFTER

De mirken och péskrifter som anges i detta avsnitt skall sittas pé flaskornas 6verdel.

For flaskor som inte rymmer mer dn 15 liter kan méirken och péskrifter séttas antingen pa brostet
eller pd en tillrickligt stark del av flaskan.

For flaskor med en diameter pd mindre 4n 75 mm skall sidana mirkningar vara 3 mm hoga.

Trots kraven i avsnitt 3 i bilaga 1 till direktiv 76/767/EEG skall tillverkaren anbringa EEG-typgod-
kdnnandemirket i foljande ordning:

— For flaskorna som avses i artikel 4 i detta direktiv:
— den stiliserade bokstaven g,
— siffran 2 for detta direktiv,

— den eller de versaler som identifierar den medlemsstat som har utfardat EEG-typgodkin-
nande och de tvé sista siffrorna for &ret nar typen godkindes,

— numret pd EEG-typgodkinnandet (t.ex. g 2D 79 45).
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— For flaskor som enbart undergdr EEG-typgodkinnande:
— den stiliserade bokstaven E omgiven av en sexhdrning,
— serienumret 2 for detta direktiv,

— den eller de versaler som identifierar den medlemsstat som har utfardat EEG-typgodkin-
nandet och de tv3 sista siffrorna for aret nar modellen godkindes,

— numret p& EEG-typgodkinnandet (t.ex. @ 2D 79 54).

Trots kraven i avsnitt 3 i bilaga 2 till direktiv 76/767/EEG skall kontrollorganet sitta pd EEG-typ-
godkinnandemirket i foljande ordning:

9 .9

— den gemena bokstaven “¢”,

— den eller de versaler som identifierar den medlemsstat dir intyget har utfardats samt, vid behov,
en eller tva siffror som identifierar en viss region,

— kontrollorganets mirke som sitts p& av kontrollanten tillsammans med dennes eget mirke om
det behovs,

— en sexhorning,

"— datum for intyget: &r, manad (tex. e D 12 48 () 80/01).

PASKRIFTER OM KONSTRUKTIONEN

Avseende metallen:

En siffra som anger virdet for R i N/mm? frén vilken berdkningen utgdr.

Avseende den hydrauliska provningen:

Provtrycket i bar foljt av symbolen “bar”.

Avseende flaskans typ:

Flaskans vikt inklusive alla inre delar men exklusive ventil och kran i kilogram och minsta volym
vilken garanteras av flaskans tillverkare i liter.

Uppgifterna for vikt och volym skall anges med en decimal. Detta virde skall rundas av nedét for
volymen och uppét for vikten.

Avseende ursprunget:

Den eller de versaler som identifierar ursprungslandet fljda av tillverkarens mérke samt serienum-

mer.

En figur som visar exempel pd mérken och paskrifter finns i tilligg 1.
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BILAGA 2
KORROSIONSPROV
PROVNING FOR ATT FASTSTALLA KANSLIGHET FOR INTERKRISTALLIN KORRO-

SION

Den metod som beskrivs nedan bestér i att samtidigt doppa prover som tagits frén den firdiga flaskan
i tvé olika korroderande 16sningar och undersoka dem efter en faststilld etsningstid for att uppticka
tecken pa interkristallin korrosion samt avgora korrosionens typ och omfattning. Tillvixten av inter-
kristallin korrosion bestdms metallografiskt pa polerade provytor som skurits ut vinkelratt frn den
etsade ytan.

UTTAG AV PROVBITAR

Provbitarna tas frén flaskans brost, mellersta del och botten (figur 1) s att provningarna med 16sning
A enligt 1.3.2.1 eller l6sning B enligt 1.3.2.2 gors pa metall fran tre delar av flaskan.

Alla provbitar skall ha den form och de métt som anges i figur 2.

Sidorna al a2 a3 a4; b1 b2 b3 b4, al a2 b2 b1, a4 a3 b3 b4 ir alla sigade med bandsig och darefter
omsorgsfullt putsade med en fin fil. Ytorna al a4 b4 bl och a2 a3 b3 b2 vilka motsvarar flaskans
inre respektive yttre yta, lamnas i obearbetat tillstind som de kommer frén tillverkningen.

PREPARERING AV YTAN FORE KORROSIONSETSNING

Material som behovs
HNO; f6r analys, densitet 1,33,
HF fo6r analys, densitet 1,14 (vid 40 %),

avjoniserat vatten.

Metod

Gor i ordning foljande 16sning i en glasbigare:
HNO;: 63 cm?,

HF: 6 cm?,

H,0: 929 cm?.

Virm 16sningen till 95 °C.
Doppa provbitarna, upphingda i var sin aluminiumtrdd, i l6sningen under en minut.
Skdlj i rinnande vatten och dérefter i avjoniserat vatten.

Doppa provbiten i salpetersyra, enligt 1.2.1, under en minut vid rumstemperatur for att ta bort even-
tuell kopparbeldggning som kan ha uppkommit.

Skolj i avjoniserat vatten.

For att forhindra oxidation av provbitarna skall de doppas, s& snart de ir forberedda, i det korrosions-
bad som ar avsett for dem (se 1.3.1).
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HUR PROVNINGEN GENOMFORS

En av de foljande tvd korroderande 16sningarna skall anvindas, efter kontrollorganets val: en med
57 g/l natriumklorid och 3 g/l vitesuperoxid (16sning A) och den andra med 30 g/1 natriumklorid och
5 g/l saltsyra (I6sning B).

Tillredning av korroderande lésningar

Losning A

Material som behdvs

NaCl kristalliserad, for analys,

H,0, 100 till 110 delar — medicinskt,
KMnO, fér analys,

H,SO, for analys, densitet 1,83,

avjoniserat vatten.

Titrering med vitesuperoxid

Eftersom vitesuperoxid inte ir sirskilt stabilt ar det viktigt att kontrollera dess titer varje ging innan
det anvinds. Detta gors pa foljande sitt:

Ta 10 cm? vitesuperoxid med en pipett, spad till 1 000 cm? (i en mitflaska) med avjoniserat vatten
till en losning av vétesuperoxid, 16sning C. For dver, med en pipett till en flaska av Erlenmeyer-typ:

— 10 cm? av vitesuperoxid 16sning C,

— ungefdr 2 cm? svavelsyra, densitet 1,83.

En losning av permanganat med 1,859 g/l anvinds for titreringen. Permanganatet tjénar som indi-
kator.

Forklaring till titreringen

Permanganatets reaktion med vitesuperoxiden i ett svavelhaltigt medium uttrycks som:

2 KMnO, + 5 H,0, + 3 H,SO, ~ K,SO, + 2 MnSO, + 8 H,0 + 5 0,

vilket ger motsvarigheten 316 g KMnO, = 170 g H,0,.

Dirfor reagerar 1 g koncentrerad vitesuperoxid med 1,859 g permanganat, varfor anvandning sker
av en losning med 1,859 g/l permanganat, vilken méttar méngd for méingd, 1 g/l vitesuperoxid. Efter-
som vitesuperoxiden spaddes 100 gdnger i borjan, representerar provets 10 cm?® 0,1 cm?® av den
ursprungliga vitesuperoxiden.

Genom att multiplicera antalet kubikcentimeter permanganatlésning som anviénds for titreringen med
10, fir man titeret T for den ursprungliga vitesuperoxiden i g/l.

Tillredning av l6sningen

Metod for 10 liter:

Los 570 g natriumklorid i avjoniserat vatten s att det totalt blir cirka 9 liter. Lagg till den méangd
vitesuperoxid som berdknas enligt nedan. Blanda och spid med avjoniserat vatten till tio liter.
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Berdkning av mdngd vitesuperoxid for lGsningen:
Mingd koncentrerad vitesuperoxid som fordras: 30 g.

Om vitesuperoxiden innehdller T gram H,0, per liter, kommer antalet kubikcentimeter som behévs
att bli:

1000 - 30
T

Lésning B

Material som behdvs:
NaCl, kristalliserat, for analys,
HCI, rent koncentrerat, 37 % HCI,

avjoniserat vatten.

Tillredning av losningen:
Metod for 10 liter 16sning:

L&s 300 g natriumklorid och 50 g HCI (50 g = 0,5 %) i 9 liter avjoniserat vatten, blanda vil och spad
till 10 liter.

Forhillanden vid etsning

Etsning i losning A

Korrosionslésningen hills i en glasskél (eller eventuellt en stor glasbigare) som sitts i ett vattenbad.
Vattenbadet rors om med en magnetisk omrérare och temperaturen regleras med en kontakttermo-
meter.

Provbiten hiings antingen i korrosionslosningen i en aluminiumtréd eller liggs i l6sningen sé att den
endast vilar pa sina horn, den senare metoden ar att foredra. Etsningstiden &r sex timmar och tem-
peraturen stills in pd 30° + 1°C. Se till att mangden reagens 4r minst 10 cm? per cm? yta pd provbiten.

Efter etsningen skoljs provbiten i vatten och sénks sedan under cirka 30 sekunder ned i 50 % utspadd
salpetersyra, skoljs igen och torkas med tryckluft.

Flera provbitar kan etsas samtidigt om de 4r av samma slags legering och om de inte kommer i kontakt
med varandra. Minsta méngd reagens per enhet provyta méste naturligtvis iakttas.

Etsning i losning B

Korrosionslosningen hills i ett lampligt glaskarl (t.ex. en glasbigare). Provningen gors vid rumstem-
peratur. Om det 4r omdjligt att undvika variationer i rumstemperaturen under provningen, ar det 1amp-
ligt att provningen gors i ett vattenbad vars temperatur regleras till 23°C med hjilp av en termostat.
Etsningstiden ar 72 timmar.

Provbitarna placeras i korrosionslosningen enligt 2.3.1. Efter etsningen skéljs proverna noga med
avjoniserat vatten och torkas med oljefri tryckluft. Kontrollera att mangden korrosionslésning i for-
héllande till provbitens yta mitt i ml/cm? forhéller sig som 10:1 (se 2.3.1).
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PREPARERING AV PROVBITAR FOR UNDERSOKNING

Material som behovs

Gjutskalar med t.ex. foljande métt:
— yttre diameter: 40 mm,

— hojd: 27 mm,

— viaggtjocklek: 2,5 mm,

Araldit DCY 230

hiirdare HY 951 } eller motsvarande.

Metod

Varje provbit stills vertikalt i en gjutskél sd att den stdr pa sidan al a2 a3 a4. Runt biten halls en
blandning av Araldit DCY 230 och hirdare HY 951 i forhéllandet 9 till 1.

Hairdtiden ar cirka 24 timmar.

En viss médngd material tas bort frin ytan al a2 a3 a4 helst med en svarv si att delen a’1 a’2 a’3
a’4 undersokt under mikroskop inte kan uppvisa korrosionsangrepp frén ytan al a2 a3 a4. Avstandet
mellan ytornaal a2 a3 a4 ocha’l a’2a’3 a’4, det vill séiga tjockleken pa det som tagits bort av svarven
skall vara minst 2 mm (figur 2 och 3).

Den del som skall granskas poleras mekaniskt med aluminiumoxid, till en bérjan pa papper och sedan
pé tyg.
MIKROSKOPISK UNDERSOKNING AV PROVBITAR

Granskningen bestér i att observera den interkristallina korrosionens omfattning pa den del av omkret-
sen som undersoks i 1.6. Nir man gor det skall man beakta materialets egenskaper pé bade ytter-
och innerytan av flaskan och materialets godstjocklek.

Provbiten undersdks forst med mindre forstoring (t.ex. 40 génger) for att lokalisera de mest korro-
derade omradena och darefter med storre forstoring vanligen omkring 300 génger for att faststilla
typ och utbredning av korrosionen.

UTVARDERING AV DEN MIKROSKOPISKA UNDERSOKNINGEN

Denna bestér i att bekréfta att interkristallin korrosion bara finns pé ytan.

1. For legeringar med likaxlig kristallisation far inte korrosionens djup runt hela omkretsen av pro-
vet Overskrida det hogsta av foljande tv virden:
\

— tre korn i vinkelrdt riktning till ytan som undersoks,
— 0,2 mm.

Dessa virden fr dock verskridas lokalt om de inte stricker sig dver mer 4n fyra undersokta
falt vid 300 glngers forstoring.

2. For legeringar med kristallationen liggande i en riktning p& grund av kallbearbetning far inte
korrosionens djup overstiga 0,1 mm pa var och en av de tvd ytor som utgor flaskans inner- och
ytterytor.
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2. PROVNING FOR ATT FASTSTALLA KANSLIGHET FOR SPANNINGSKORROSION
Den metod som beskrivs nedan bestdr i att utsitta ringar som skurits ut ur den cylindriska delen av
flaskan, for spanning genom att de doppas i saltlosning under viss tid varefter saltlgsningen tas bort
och ringarna tas upp i luften for en lingre period varefter denna cykel upprepas i 30 dagar. Om det
inte finns ndgra sprickor i ringarna efter de 30 dagarna, kan legeringen anses vara lamplig for till-
verkning av gasflaskor.

2.1 TAGNING AV PROVSTYCKEN
Sex ringar med bredden 4a eller 25 mm, vilkendera som ér storre, tas frin den cylindriska delen av
flaskan (se figur 1). Fran provbitarna skail ett 60° segment tas bort varefter provbitarna skall utsittas
for tryck frén en gingad bult och tvd muttrar (se figur 2).
Varken inre eller yttre ytor pa provbitarna fir vara bearbetade.

2.2 PREPARERING AV YTORNA FORE KORROSIONSPROVET
Alla spér av smorjfett, olja och lim som anvinds med tryckmitare (se 2.3.2.4) maste avlagsnas med
lampligt 16sningsmedel.

2.3 HUR PROVNINGEN GENOMFORS

231 Tillredning av korrosionslosningen.

2.3.1.1 Saltlosningen tillreds genom att 16sa 3,5 * 0,1 viktdelar natriumklorid i 96.5 viktdelar vatten.

23.1.2 pH-viirdet av den nytillredda lasningen skall ligga i omradet 6,4 till 7,2.

2.3.1.3 pH-virdet fir korrigeras endast genom att spiada med saltsyra eller soda.

23.14 Losningen far inte fyllas pi med den saltlosning som beskrivs i 2.3.1.1 utan endast med destillerat
vatten upp till den tidigare nivdn i kirlet. Pafyllningen kan géras dagligen om si erfordras.

2315 Losningen skall ersittas helt varje vecka.

232 Att ligga pé tryck pa ringarna.

2321 Tre ringar skall tryckas ihop s& att den yttre ytan utsitts for tryck.

2322 Tre ringar skall 6ppnas sé att den inre ytan utsitts for tryck.

2323 Trycket méste vara hogsta tilldtna enligt foljande berikning for vaggens tjocklek:
13 ddr R, ar det minsta garanterade virdet for strickgrans vid 0,2 % uttryckt i 1,3 N/mm?2.

2324 Det verkliga trycket kan mits med elektriska tryckmitare.
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Trycket kan ocksd beriknas med foljande formel:

7t R(D - a)?
4Faz

D! = D%
dar

D! = ringens diameter nar den ar sammanpressad (eller 6ppnad),

D = flaskans yttre diameter i mm,

a = flaskans viggtjocklek i mm,

R = l;—:% N/mm?2,

E = elasticitetsmodul i N/mm? = 70 000 N/mm?,
z = faktor for korrigering (figur 3).

Det 4r viktigt att muttrar och bultar ar elektriskt isolerade fran ringarna och skyddade mot korrosion
genom losningen.

De sex ringarna skall sinkas ned fullstdndigt i saltlosningen under tio minuter.

De tas dérefter upp i luften under 50 minuter.

Denna cykel skall upprepas till dess ringarna gir sonder, dock lidngst under 30 dagar.
Provbitarna skall undersékas visuellt for att ﬁpptéicka eventuella sprickor.

UTVARDERING AV RESULTATEN

Legeringen skall anses vara acceptabel for tillverkning av gasflaskor om ingen av ringarna som utsatts
for tryck vid slutet av provningen efter 30 dagar utvecklat ndgra sprickor som ar synliga for blotta
Ggat, eller vid liten forstoring (10 till 30 ganger).

EVENTUELL METALLOGRAFISK UNDERSOKNING

Vid osikerhet om det finns sprickor eller ej (t.ex. en rad punktangrepp) kan man avliagsna denna
genom att gora ytterligare en metallografisk undersokning pé ett snitt som tas frén den sida av ringen
som 4r mitt emot det misstinkta omradet. En jaimforelse gors av vad slags korrosionsangrepp (inter-
eller transkristallinsk) samt hur djupt det nétt pd ytan av de ringar som utsatts f6r prov med 6ppning
respektive sammanpressning.

Legeringen skall anses vara acceptabel om korrosionen #r likartad pd ringens bida ytor.

Om, § andra sidan, ytan pa ringen som utsatts for dragprov uppvisar interkristallina sprickor som ar
klart djupare dn den korrosion som angripit den yta som anvints for provet med sammanpressning,
skall man anse att ringen underkénts vid provningen.

RAPPORTER

Legeringens namn eller dess standardnummer méste anges.

Grinsvirden for legeringens sammansattning méste anges.

Den faktiska chargeanalysen av flaskornas tillverkningsmaterial méste anges.

De faktiska mekaniska egenskaperna for legeringen maste anges tillsammans med minimikraven f6r
de mekaniska egenskaperna.

Resultaten frdn provningen maste lamnas.
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BILAGA 3

EEG-TYPGODKANNANDEINTYG

(nationella bestimmelser

Utfardade for genomforande av ridets direktiv 84/526/EEG av den 17 september 1984 om

Somlosa, olegerade och legerade aluminiumgasflaskor

GOdKANNANAE NI .eovveieieerccie ettt eeaes serveeteeteerteseseneeseeseeseessensesseenns Datum

GASTIASKANS LYP ..veveeereeriiererireereerteeniete st ete s te e st sbetasssaesest e s et e s asassssesesseaaesse st s easssasesessesansesesesanensessnsesensesensntssesensasans

Pl o Do B s
Liin ceerereermecmmenmenicseseneenes Lipax ceeeeerereresesenniiniienneneene Vigin eeeeereeceenersesmersnseneeraenes Viax ceeeeeeseeesessesseneseneenesnes
Tillverkare €ller TEPTESEMEANE ..........coccouiiiieiiiiiiiitert ettt ettt ett et s e e st e et s et e e b e basaesbasaessesesbessasseesaneesensnsasnaseas
(Tillverkarens eller representantens namn och adress)
)
EEG-typgodkénnandemirke E ........................................................... © it b st st

Detaljer rérande undersokningen av prototypen fér EEG-typgodkannande och de viktigaste egenskaperna hos denna
bifogas.

All information Kan erhAIIas T8N ........c.ccivvieiieiiiiiniiiiictcreee ettt eer e ere st e e eseseese st esbebenserseseersessssssbernesesasseseas

(Underskrift)
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TEKNISK BILAGA TILL EEG-TYPGODKANNANDEINTYG

1. Resultat frin undersokning av prototypen med sikte EEG-typgodkinnande.

2. Prototypens viktigaste egenskaper, i synnerhet:

langsgdende tvirsnitt av den typgodkinda flaskan med uppgifter om:

— nominell yttre diameter D med angivande av de mattoleranser som faststillts av tillverkaren,
— minsta tjocklek for flaskans vigg a,

— minsta tjocklek for botten och brostet med de méttoleranser som angivits av tillverkaren,

— minsta och storsta langd L respektive L,
kapaciteten eller kapaciteterna V_; respektive V..,
trycket Ph,

tillverkarens namn, ritningens nummer och datum,

flasktypens namn,

legeringen enligt avsnitt 2.1. (typ/kemisk sammansﬁttning/tillverkningsmctod/v%irmebéhandling/garante-
rade mekaniska egenskaper (dragprov — striackgrins).
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BILAGA 4
FOREBILD

EEG-VERIFIKATIONSINTYG

Med tillimpning av rddets direktiv 84/526/EEG av den 17 september 1984

EEG-typgodKANNANAE NI ...ooiniiiiiiiieiiict ettt et a et reses et s et s ree bttt et b es e tepennen
BeSKIIVIING AV KATT ..ottt sttt sa et s s s sen e eneuesnenens
EEG-verifikationSNUMINET ..........cccomiuiiriiiiierieeineireesieenieetereseseseeseseesssesseesensscosesenssnesssna e
TillverkningSparti DI ...t HIL e
THIVETKATE ...oviiiiiiiiiiieiicei ettt s b bbb b b s meen s b e s s b s st aasanen

(Namn och adress)
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VERIFIKATIONSPROVNINGAR
1. MATT FOR FLASKOR I URVALET
- Minsta uppmitta tjocklek
b Partiet innehiller Vattenkapa- Tomvikt
fov. ar nr itet (liter) (kg) viggen
till nr o £ botten (mm)
(mm)
2. MEKANISK PROVNING SOM GJORTS PA FLASKOR I URVALET
Dragprovning Beskrivning av
. . . Bocknings- Hydrauliskt brottytan.
Prov nr hVa@ebe- Provbit enligt Lo " g prov 180° sprangprov (Beskrivning
andling nr Euronorm Strackgrans Brottgrins Tdjning A ick b ller fi bif.
a) 2:80 R, (N/mm?) R, (N/mm?) (%) utan sprickor (bar) eller figur bifo-
b) 11:80 £as)

Minimivirden anges

Hérmed intygar jag att jag har kontrollerat att verifikationsférfarandena, provningarna och kontrollerna som fore-
skrivs i avsnitt 5.2 i bilaga 1 till direktiv 84/526/EEG har utforts tillfredsstillande.

Sarskilda anmATKNINZAT .......oooiiviiiiiiiii bbb

Allménna anMATKRINZAT .......cooiiviiiiiiii e st

Intygas (datum) ... seeeeens (OT) e

Pa e ettt st s e vagnar
(Kontrollorgan)

(Kontrollantens underskrift)



