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RADETS DIREKTIV

av den 17 september 1984

om tillndrmning av medlemsstaternas lagar och andra forfattningar om svetsade, olegerade gas-
flaskor av stél

(84/527/EEG)

EUROPEISKA GEMENSKAPERNAS RAD HAR ANTAGIT
DETTA DIREKTIV

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

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

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

med beaktande av fdljande:

Det ar vanligt i medlemsstaterna att konstruktionen och kon-
trollen av gasflaskor 4r underkastade bindande foreskrifter,
som skiljer sig &t fran stat till stat. Som en foljd av detta hin-
dras handeln med sddana behallare. Det ér dédrfor nddvindigt
att narma dessa foreskrifter till varandra.

Rédets direktiv 76/767/EEG av 27 juli 1976 om tillndrmning
av medlemsstaternas lagar och andra forfattningar med
gemensamma foreskrifter for tryckkarl och metoder for kon-
troll av dem(*) , faststiller sarskilt forfarandet for EEG- typ-
godkinnande och EEG-verifikation for dessa karl. Enligt
detta direktiv dr det tillradligt att faststilla de tekniska kraven,
som skall uppfyllas av svetsade, olegerade gasflaskor av stél
av EEG-typ med en kapacitet av 0,5—150 liter for att de skall
kunna distribueras, utbjudas p4 marknaden och anvindas fritt
sedan de undergatt kontroll och forsetts med faststalld mark-
ning.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE.

Artikel 1

Detta direktiv giller svetsade, olegerade gasflaskor av stil
som ir tillverkade ur flera stycken, med en verklig tjocklek

() EGT nr C 104, 13.9.1974, 5. 59.
(®) EGT mr C 5, 8.1.1975, s. 52.

(®) EGT nr V5, 8.1.1975, s. 31.

() EGT nr L 262, 27.9.1976, s. 153.

av 5 mm eller mindre, som kan fyllas flera génger, som har
en kapacitet av 0,5—150 liter och som ar konstruerade for att
innehélla och transportera komprimerade, flytande gaser och
gaslosningar, undantaget flytande gaser vid mycket liga tem-
peraturer och acetylen. Dessa flaskors mirktryck (Ph) far inte
overskrida 60 bar. Dessa gasflaskor kallas i fortséttningen
’flaskor”.

Artikel 2

I detta direktiv avses med flaska av EEG-typ varje flaska som
ar konstruerad och tillverkad pd sddant sitt att den uppfyller
kraven i detta direktiv och i direktiv 76/767/EEG.

Artikel 3

Ingen medlemsstat fir p& grunder, som hénfor sig till kon-
struktionen och kontrollen av en flaska enligt direktiv 76/767/
EEG och detta direktiv, begrénsa, 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 foremal fér EEG-typgod-
kénnande.

Alla flaskor av EEG-typ skall genomgd EEG-verifikation med
undantag for flaskor med en kapacitet av hogst 1 liter.

Artikel 5

Alla andringar som behdvs for att till den tekniska utveck-
lingen anpassa avsnitten 1, 2.1.1, 2.3 utom 2.3.3, 2.4 utom
24.10ch24.2.1,3.1.1,3.1.2,3.3,3.4,3.5, 5 utom 5.2.2 och
5.3 och 6 i bilaga 1 och bilagorna 2 och 3 till detta direktiv
skall antas enligt det forfarande som faststills i artikel 20 i
direktiv 76/767/EEG.
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Artikel 6

Det forfarande som faststillts i artikel 17 i direktiv 76/767/
EEG fér tillimpas pa avsnitten 2.2, 2.3.2 och 3.4.1.1 i bilaga
1 till detta direktiv.

Artikel 7

1. Medlemsstaterna skall sitta i kraft de lagar och andra
forfattningar som kravs for att folja bestimmelserna i detta
direktiv inom 18 ménader frén dagen f6r dess anmilan(*) och
skall genast underritta kommissionen om detta.

() Detta direktiv anmildes till medlemsstaternaden 26 september
1984.

2.  Medlemsstaterna skall se till att till kommissionen Gver-
limna texterna till de bestimmelser i nationell lagstiftning
som de antar inom det omrdde som omfattas av detta direktiv.

. Artikel 8

Detta direktiv riktar sig till medlemsstaterna.

Utfardat i Bryssel den 17 september 1984,

P4 radets vignar
P. BARRY
Ordforande
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BILAGA 1

SYMBOLER OCH UTTRYCK SOM ANVANDS I DENNA BILAGA

Symbolerna i denna bilaga har féljande betydelse:

P, = hydrauliskt provningstryck (berakningstryck) i bar,

P, = flaskans springtryck i bar mitt vid spriangprov,

P, = berdknat minsta teoretiskt sprangtryck i bar,

R, = minsta virde for strickgrinsen som garanteras av flasktillverkaren for den fardiga flaskan,
i N/mm?,

R, = minsta virde for brottgrins i N/mm? som garanteras av materialstandarden,

R, = faktisk brottgrins i N/mm?,

a = beriknad minsta godstjocklek i mm hos flaskviggen,

b = beridknad minimitjocklek i mm hos de kupade gavlarna,
D = flaskans nominella ytterdiameter i mm,

R = radien i mm hos konvexa bottens inneryta,

r = inre radien i mm hos konvexa bottens skarv,

H = yttre hdjd hos gavelns kupade del i mm,

h = hojd hos den kupade gavelns cylindriska del i mm,
L = lidngd hos flaskans tryckutsatta del i mm,
A = grundmaterialets tojningsvirde 1%,

V, = flaskans initialvolym i 6gonblicket da trycket 6kas i sprangtrycksprovet, i liter,
V = slutlig volym hos flaskan vid springning, i liter,
Z = svetsfaktor.

I detta direktiv avses med springtryck trycket vid plastisk instabilitet, dvs. det maximala tryck, som
erhilles vid ett sprangtryckprov.

NORMALISERING

Uttrycket normalisering anvinds i detta direktiv i den betydelse som &r definierad i punkt 68 i Euro-
norm 52-83.

AVSPANNINGSGLODGNING

Uttrycket avspidnningsglodgning hanfor sig till den virmebehandling, som en firdig flaska utséttes
for, under vilken flaskan varms till en temperatur under stalets lagsta kritiska punkt (Acl) for att
minska kvarvarande spanningar.

TEKNISKA KRAV

MATERIAL

Det material som anvinds for tillverkningen av de tryckutsatta flaskviggarna méste vara stil enligt
specifikationen i Euronorm 120:83.

Alla komponenterna i flaskkroppen och alla pésvetsade delar méste vara av material som 4r férenliga.
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215

22

23

23.1

23.1.1

23.1.2

232

23.2.1

Elektrodmaterialen maste vara anpassade till stdlet for att bilda svetsfogar med egenskaper likvirdiga
med dem som anges for grundmetallen.

Flasktillverkaren maste skaffa fram och forete intyg frin kemiska chargeanalyser for de stdlsorter
som anvinds for tillverkning av de tryckutsatta delarna.

Det miste vara mojligt att gora oberoende analyser. Dessa analyser méste utforas pé prover som tas
frén halvfabrikat i det skick de levererades till flasktillverkaren eller frin de fardiga flaskorna.

Tillverkaren skall till kontrollorganet tillhandahélla resultaten av metallurgiska och mekaniska prov
och analyser utforda pé svetsar. Han skall ocksé forse det med en beskrivning 6ver tillimpade svets-
metoder och forfaranden, vilka kan anses representativa for de svetsfogar som gjorts under tillverk-
ningen.

VARMEBEHANDLING

Flaskor skall levereras i antingen normaliserat eller avspanningsglodgat tillstdnd. Flasktillverkaren
skall intyga att flaskorna har virmebehandlats efter avslutning av allt svetsarbete och dven intyga
vilken virmebehandling som har anvints. Lokalt begrinsad virmebehandling &r ej tilldten.

BERAKNINGAR FOR TRYCKUTSATTA DELAR

Tjockleken hos mantelns vigg i varje punkt av gasflaskans tryckutsatta del fir inte vara mindre 4n
vérdet erhéllet enligt formeln:

for flaskor utan lingsgéende svetsfogar:

P-D
20 R

4

+ B,

for flaskor med lingsgéende svetsfogar:

P,- D
20 R

4,

Z 4P

varvid Z ar lika med:

— 0,85 om tillverkaren rontgar skdrningen mellan svetsarna inom ett avstdnd pd 100 mm bortom
skirningspunkten vid lingsgiende svetsfogar och pd 50 mm (25 mm pa vardera sidan) vid rund-
svetsar. En flaska utvald i bérjan och en i slutet av varje skiftperiod per maskin skall réntgas.

— 1 om tillverkaren punktrontgar skirningen mellan svetsarna pa ett avstdnd av 100 mm i lings-
gdende svetsfogar och p&d 50 mm (25 mm pé vardera sidan) vid rundsvetsar.

Denna unders6kning skall utforas p& 10% av tillverkade flaskor utvalda pd mafa.

Skulle dessa rontgenprov uppvisa oacceptabla brister sdsom angivna i 3.4.1.4 skall alla n6dvindiga
métt och steg vidtagas for att undersoka ifrdgavarande produktionskérning och avhjilpa bristerna.

For dimensioner och berikning av gavlarna (se figurer i tilligg 1)

Gavlarna skall uppfylla foljande villkor:
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2322

— torissfiriska gaviar

samtidiga grédnser: 0,003 D <b < 0,08 D
r=0,1D
R=D
H=0,18D
r=2b
hz4b

— elliptiska gaviar

samtidiga granser: 0,003 D <b < 0,08 D

H=0,18D
hz24b
—  halvrunda gaviar
grinser: 0,003D=<b=<0,16D

Tjockleken hos dessa kupade gavlar fir inte i ndgon punkt vara mindre 4n virdet beriknat med hjilp
av foljande formel:

Py Dc
—_—2 = —C

0 R

4/3

Den anvinda formfaktorn C for hela gavlar anges i tabellen i tilldgg 1.

Nominella tjockleken vid gavlarnas cylindriska kant far emellertid inte vara mindre 4n den cylindriska delens nomi-

nella tjocklek.

233

24
24.1

24.1.1

2412

2.4.2

2421

2422

Den cylindriska delens och den kupade gavelns nominella viggtjocklek far under inga omsténdig-
heter vara mindre &n:

— D 40,7 mm dir P, <30 bar

250

— D 41 mmdirP, <30 bar

250
med ett minimum av 1,5 mm i bada fallen.
Flaskkroppen utom ventilsitet fir goras i tvd eller tre delar. Gavlarna skall vara i en del och konvexa.
KONSTRUKTION OCH UTFORANDE

Allmanna krav

Tillverkaren garanterar pé eget ansvar att han har tillverkningsresurser och metoder for att garantera
att tillverkade flaskor uppfyller kraven i detta direktiv.

Genom limplig kontroll skall tillverkaren garantera att grundmaterialets pltar och pressade delar
som anvints for att tillverka flaskorna &r fria frin felaktigheter, vilka kan tdnkas péverka flaskans
anvindningssdkerhet negativt.

Tryckutsatta delar

Tillverkaren skall beskriva anvinda svetsmetoder och foérfaranden och ange vilka kontroller som
utforts under tillverkningen.

Tekniska svetskrav
Stumsvetsarna skall utforas med en automatisk svetsmetod.

Stumsvetsarna pd det tryckutsatta skalet far inte férlaggas till ndgon yta dér profilandringar finns.
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2423

2424

243

243.1

2432

2433

2434

2435

Kilsvetsar fér inte ldggas pd stumsvetsar och skall vara minst 10 mm frdn dem.

Svetsar, som forenar delar som bildar flaskans mantel skall uppfylla f6ljande villkor (se exempel i
tillagg 2):

— langsglende svetsfog: denna svets utférs i form av en stumsvets genom hela tvirsnittet i plat-
viggen,

— rundsvets annan &n de, som fister ventilflinsens krage till 6vre dnden: denna svetsfog utfores
i form av en stumsvets genom hela tvarsnittet av plitviggen. En joglad fog anses vara en speciell
typ av stumsvets.

— rundsvets som féster ventilflansens krage till dvre dnden: denna svets kan vara antingen en stum-
eller kalsvets. Om det ar en stumsvets skall den laggas Gver hela tvarsnittet av platviggen. En
joglad fog anses vara en speciell typ av stumsvets.

Kraven i denna strecksats 4r inte tillimpliga nir brostet har ett site inom flaskan och dir detta site
fastes till brostet medelst en svetsfog, vilken ej paverkar flaskans tathet (se tillagg 2, figur 4).

Vid stumsvetsar fir avvikelsen mellan fogytorna ej 6verskrida en femtedel av flaskviggens tjocklek
(1/5 a).

Kontroll av svetsfogar

Tillverkaren skall garantera att svetsfogarna uppvisar jamn genomtringning utan ndgon avvikelse hos
svetsskarven, och att de ar fria frdn fel, som kan dventyra siker anvindning av flaskan.

For tvadels-flaskor, och med undantag av svetsar som dverensstimmer med figur 2A i tilldgg 2, skall
rundsvetsarna rontgas langs en stricka av 100 mm, pé en flaska utvald vid borjan av och en vid slutet
av varje skift under 16pande tillverkning och, om produktionen avbrytes under mer &n 12 timmar,
pé den forst svetsade flaskan.

Orundhet

Orundhet hos flaskans mantel skall begrinsas till ett sddant virde att skillnaden mellan stdrsta och
minsta yttre diametern i samma tvérsnitt inte ir mer 4n 1% av medelvirdet av dessa diametrar.

Tillbehor

Birhandtagen och skyddskragarna skall vara tillverkade och svetsade pé sddant sitt till flaskkroppen
att farliga spanningskoncentrationer inte uppstir och det inte leder till vattenansamling.

Flaskfoten skall vara tillrickligt stark och gjord av metall som ér anpassad till det f6r flaskan anvidnda
stilet; fotens form skall ge flaskan tillfredsstillande stabilitet. Fotens 6vre kant skall svetsas till flas-
kan pé sidant sitt att det varken leder till ansamling av vatten eller tilliter vatten tringa in mellan
foten och flaskan.

Mirkningsplatar skall nir sddana anbringas fastsittas pa det tryckutsatta skalet och skall inte kunna
avldgsnas. Alla nodvindiga korrosionhindrande dtgérder skall vidtas.

Alla andra material fir emellertid anvindas for tillverkningen av fot, barhandtag eller skyddskragar
forutsatt att deras styrka ar sikerstilld och att alla risker f6r korrosion vid flaskgaveln undanrgjs.

Skydd av kran eller ventil

Flaskkranen eller ventilen skall skyddas effektivt antingen genom sitt utforande eller av utférandet
av sjilva flaskan (t.ex. skyddskrage) eller medelst en skyddande képa eller ett sékert anbringat lock.
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3.1.11

31.1.2

3121

31211

31212

3.1.2.2

31221

312211

PROVNING
MEKANISK PROVNING
Allméinna krav

De mekaniska provningarna skall, om de ej ticks av kraven i denna bilaga, genomforas enligt Euro-
normerna:

a) 2:80 respektive 11:80 respektive for dragprovningen beroende pd om provstyckets tjocklek 4r
3 mm eller mera, eller mindre 4n 3 mm,

b)  6:55 respektive 12:55 for bockningsprovningen beroende pé om provstyckets tjocklek dr 3 mm
eller mera, eller mindre 4n 3 mm.

Alla mekaniska prov fér kontroll av egenskaperna hos grundmaterialet och svetsfogarna pa gasflas-
kans tryckutsatta skal skall utfras pa provstycken tagna frén fardiga flaskor.

Provtyper och utvirdering av provresultat
Varje provflaska skall utsittas tor foljande prov:

A For flaskor med endast rundsvetsar (2-delsflaskor) pd provstycken tagna pé platserna angivna
i figur 1 i tillagg 3:

1 dragprov: grundmetall i geometriska lingdriktriktningen pa flaskan (a)
eller om detta inte dr mdjligt i omkretsens riktning,

1 dragprov: vinkelritt mot rundsvetsen (b)

1 bockningsprov: pé rundsvetsens baksida (c),

1 bockningsprov: pé framsidan av rundsvetsen (d),
1 makroskopiskt prov: pé det svetsade tvirsnittet.

B For flaskor med lingsgdende och rundsvetsar (3-delsflaskor) pd provstycken tagna p stillen
angivna i figur 2 i tilldgg 3:

1 dragprov: cylindriska delens grundmetall i langdriktningen (a) eller om detta inte d4r mojligt
i en omkretsriktning,

1 dragprov: grundmetall fran botten (b),

1 dragprov: vinkelrdtt mot lingsgdende svetsfogen (c),
1 dragprov: vinkelritt mot rundsvetsen (d),

1 bockningsprov: baksidan av lingsgdende svetsfog (e),

1 bockningsprov: framsidan av lingsgdende svets (f),

1 bockningsprov: baksidan av rundsvets (g),

1 bockningsprov: framsidan av rundsvets (h),

1 makroskopiskt prov: pa det svetsade tvirsnittet.

Provstycken, som inte #r tillrackligt plana skall planas genom kallpressning.

P4 alla provstycken innehdllande en svetsfog skall svetsen maskinbearbetas i plan med provstycket
for att ta bort Gverskottet.

Dragprovning
Dragprovning pa grundmetall

Forfarandet vid genomforande av dragprovning ar det som anges i den tillimpliga Euronormen enligt
3.1.1.1.
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312212

31.222

312221

312222

3123

3.1.2.3.1

3.1.232

31233

32

321

3211

322

3221

32211

Provstyckets bada ytor representerande in- och utsidan av flaskviggen fir inte maskinbearbetas.

Virdena faststillda for strackgrins skall vara minst lika med minimivirdena garanterade av flask-
tillverkaren.

Virdena faststillda for brottgrans och tojning efter det att grundmetallens provstycke brister skall
uppfylla kraven enligt Euronorm 120:83 (tabell III).

Dragprovning pd svetsfogar

Dragprovningen vinkelritt mot svetsfogen skall genomféras pé ett provstycke, som har ett reducerad
tvirsnitt 25 mm bred for en lingd, som stracker sig upp till 15 mm bortom svetskanterna som framgar
av figuren i tilligg 4. Utover denna centrala del skall provstyckets bredd 6ka successivt.

Det erhéllna strackgransvirdet skall vara minst lika med det som garanteras for grundmetallen oavsett
var brottet upptrader i tvirsnittet av provstyckets centrala del.

Bockningsprovning

Forfarandet vid bockningsprovning ar det som anges i den lampliga Euronormen enligt 3.1.1.1. Bock-
ningsprovning skall emellertid goras tvirs svetsfogen pa ett 25 mm brett provstycke. Dornen skall
placeras i centrum av svetsen medan provet gors.

Sprickor fér inte upptrada i provstycket nir det bojs runt en dorn sé 18ngt att provstyckets inre kanter
har ett inbordes avstind som inte dr storre dn dornens diameter (se figur 2 i tilligg 5).

Forhéllande (n) mellan dornens diameter och provstyckets tjocklek far inte vara storre dn de varden
som anges i f6ljande tabell:

Verklig strickgrans Rmt i N/mm? Virdet av n
t.o.m. 440 2
440 t.o.m. 520 3
over 520 4

HYDRAULISK SPRANGPROVNING
Provningsbetingelser

Flaskor som provas skall vara forsedda med paskrifter, vilka 1ampligen gors pa den del av flaskan
som utsétts for tryck.

Den hydrauliska spriangprovningen skall utféras med utrustning som gor det méjligt att hdja trycket
i jamna steg tills flaskan brister och som md&jliggdr registrering av trycket som funktion av tiden.

Utviirdering av provningen
Antagna kriterier for utvirdering av sprangprovningen ar foljande:
Volymutvidgning av flaskan, lika med:

—  vattenvolymen anvind mellan tidpunkten niir trycket bérjar 6ka och tidpunkten for springning
for flaskor med en kapacitet = 6,5 liter,

— skillnaden mellan volymen vid borjan och slutet av provet for flaskor med en kapacitet < 6,5
liter
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3.221.2

323

3231

3.232

3.233

32331

32332

33

331

332

333

334

34

341

3411

3412

3413

3414

Unders6kning av brottet och formen pé dess kanter.
Minimikrav for provningar

Det uppmiitta spriangtrycket (P,) fir ej under ndgra omstindigheter vara mindre 4n 9/4 av provtrycket
(Pw)-

Flaskans volymutvidgningsforhallande i relation till dess initialvolym:
— 20% om flaskans lidngd &r storre 4n diametern,

— 17% om flaskans lingd 4r lika med eller mindre 4n diametern.
Sprangprovningar far inte orsaka att flaskan splittras.

Huvudbrottet fir inte uppvisa nigon sprodhet, dvs. brottets kanter far inte vara radiella utan skall
luta i forhdllande till ett diametralt plan och uppvisa en sammandragning 6ver tjockleken.

Brottet fir inte uppvisa en klar defekt i metallen.
HYDRAULISK PROVNING
Vattentrycket i flaskan skall 6ka i en jamn takt tills provtrycket uppnétts.

I flaskan skall provtrycket bibehllas tillrickligt linge for att gora det mojligt att faststilla att trycket
inte faller och att flaskan kan garanteras fri frin lackage.

Efter provningen fér flaskan inte uppvisa nigon bestiende formforindring.

Alla provade flaskor som inte uppfyller provningskraven skall kasseras.

OFORSTORANDE UNDERSOKNING

Rontgenundersokning

Svetsfogar skall rontgas i enlighet med ISO-specifikation R 1106:1969, klass B.

Nir en indikator av tridtyp anvindes fir den synliga trddens minsta diameter inte verstiga 0,10 mm.

Nir en trappstegs- och héltypsindikator anvénds fir diametern av det minsta synliga hélet inte 6ver-
stiga 0,25 mm.

Utvirdering av rontgenbilderna av svetsfogarna skall baseras pa originalfilmerna i enlighet med
rekommenderad praxis i ISO 2504:1973, punkt 6.

Foljande defekter r inte acceptabla:

—  Sprickor, bristfilliga svetsfogar eller bristfallig genomtrangning av svetsen.

Inneslutningar uppriknade nedan betraktas som oacceptabla:

—  Varje utbredd inneslutning eller grupp av rundade inneslutningar i en rad dar upptradande ling-
den (6ver en svetslingd av 12 a) ar storre 4n 6 mm.

— Varje gasinneslutning som miter mer 4n a/3 mm, vilken 4r mer 4n 25 mm frdn ndgon annan
gasinneslutning.

— Varje annan gasinneslutning som miéter mer 4n a/4 mm.

— Gasinneslutningar dver varje svetslingd av 100 mm, dér totala ytan av alla inneslutningar ar
storre én 2 a mm?2,
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342

35

351

352

4.1

42

43

Makroskopisk undersokning

Den makroskopiska undersokningen av ett helt tvirsnitt av svetsen skall visa en fullstdndig samman-
smiltning pd den med etsmedel fér makropreparationen behandlade ytan och far inte uppvisa négot
sammansittningsfel eller en betydande inneslutning eller andra defekter.

Vid osikerhet skall en mikroskopisk undersokning av den missténkta ytan goras.
UNDERSOKNING AV SVETSENS UTSIDA

Denna undersokning utfors nar svetsningen har slutforts. Den undersokta svetsade ytan skall vara
vil belyst och skall vara fri frn fett, damm, slaggrester eller skyddande beldggningar av alla slag.

Sammansmaltningen mellan svetsmetallen och grundmetallen skall vara slit och fri frdn betmedel.
Det far inte forekomma négra sprickor, kammar eller porer i den svetsade ytan eller den yta som grin-
sar till svetsen. Svetsytan skall vara regelbunden och jamn. Dir en stumsvets har anvints fir over-
skottstjockleken inte 6verskrida 1/4 av svetsens bredd.

EEG-TYPGODKANNANDE
EEG-typgodkinnande enligt artikel 4 kan utfirdas fér en typ eller grupp av flaskor.

Med gasflasktyp avses flaskor av samma konstruktion och godstjocklek utrustade med samma till-
behdr, tillverkade pd samma verkstader av metallplt av identiska tekniska specifikationer, svetsade
medelst samma process och virmebehandlade under samma férhéllanden.

Med flaskfamilj avses 3-delsflaskor frdn samma fabrik vilka avviker endast i langd inom f6ljande
gréanser:

— minimilingden fir inte vara mindre 4n 3 ginger flaskans diameter,
— maximilingden far inte vara mer 4n 1,5 ginger lingden pa den provade flaskan.

Sokanden for typgodkédnnande skall for varje flasktyp eller flaskfamilj dversédnda den nodvindiga
dokumentationen for den nedan foreskrivna EEG-verifikationen och forse medlemsstaten med ett
parti pd 50 flaskor frén vilket det antal flaskor, som krivs for de féljande provningarna, kommer att
tas, tillsammans med all ytterligare information, som medlemsstaten behdver. S6kanden skall ange
varmebehandlingens typ och varaktighet, anvind temperatur och svetsprocessen. Han skall anskaffa
och tillhandahalla certifikat for charge-analyser for det for flasktillverkning levererade stalet.

Under EEG-provningen fér godkdnnande skall det kontrolleras att

— berdkningarna foreskrivna i 2.3 ir korrekta,

— villkoren féreskrivna i 2.1, 2.2, och 2.4 samt 3.5 &r uppfyllda.

Foljande provningar skall utforas p& de flaskor, som Gversénts som prototyper:
— provning enligt 3.1 pé en flaska,

— provning enligt 3.2 pd en flaska,

— provning enligt 3.4 pd en flaska.

Om kontrollernas resultat ar tillfredsstillande skall medlemsstaten utfirda EEG- typgodkinnande-
intyg enligt férebilden i bilaga 2.
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EEG-VERIFIKATION

For EEG-verifikationen skall flasktiliverkaren forse kontrollorganet med foljande:
EEG-typgodkinnandeintyget.

Intyg pé chargeanalysen for det levererade stélet for tillverkningen av flaskorna.
Majlighet att identifiera stdlchargen frn vilken varje flaska har kommit.

Dokumentationen — i synnerhet dokumenten rérande virmebehandlingen — for de levererade flas-
korna med angivande av anvind process enligt 2.2.

En lista 6ver flaskorna med angivande av nummer och péskrifter enligt avsnitt 6.

Resultaten av de oférstorande provningarna genomforda under tillverkning och svetsmetoderna til-
lampade for att garantera god reproducerbarhet hos flaskor under tillverkning. Tillverkaren skall
ocksa avge en forklaring att han for serietillverkning forbinder sig att anvinda en svetsmetod identisk
med den han anvint for de for EEG-typgodkédnnande dversianda flaskorna.

GENOMFORANDE AV EEG-VERIFIKATION
Kontrollorganet skall

— forsakra sig om att EEG-typgodkinnandeintyget har erhllits och att flaskorna 6verensstimmer
med detta,

— kontrollera handlingarna med uppgifter om materialen och tillverkningsprocesserna, speciellt
de angivna i 2.1.6,

— kontrollera om de tekniska kraven angivna i avsnitt 2 har uppfyllts och genomféra en yttre och
inre okuldrbesiktning av varje slumpvis uttagen flaska,

— vara nérvarande vid provningarna enligt 3.1 och 3.2 och kontrollera deras forlopp,

—  kontrollera om informationen ndmnd i 5.1.6 och tillhandahéllen av tillverkaren ir korrekt och
om kontrollerna denne har utfort ir tillfredsstillande,

— utfirda beviset for EEG-verifikationsintyg enligt forebilden i bilaga 3.

For genomférande av provningen skall ett slumpvis uttag av flaskor enligt nedan géras fran varje
parti. i

Ett parti skall bestd av maximalt 3 000 flaskor av samma typ tillverkade samma dag eller dagar i
foljd enligt definitionen i 4.1 andra stycket.

TABELL 1
Flaskor Flaskor for
. . . uttagna
Verkligt antal N i parti som ]
mekanisk prov- spriangprovning
prover ning

N =< 500 3 1 2
500 < N < 1500 9 2 7
1500 < N = 3 000 18 3 15

Beroende pa partiets storlek skall provflaskorna utséttas for mekanisk provning enligt 3.1 och for
hydraulisk spriangprovning enligt 3.2 och enligt fordelningen i tabell 1.
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6.1

6.2

6.3

Om tv3 eller flera flaskor inte klarar provningen skall hela partiet kasseras.

Skulle en av flaskorna inte klara den mekaniska provningen eller sprangprovet skall ett antal flaskor
tas ut slumpvis for provning sdsom anges i tabell 2 och provningen utféras enligt fordelningen i tabell
1.

TABELL 2
Flaskor 6 i
An . . Flaskor uttagna Otillfredsstl- AsHor Tor proviing
tal N i parti .
som prover lande provning . .
mekanisk sprangprov
mekanisk 2 1
provning
250 < N = 500 3
spring 1 2
provning
mekanisk 5 4
provning
500 < N = 1500 9
spriang 2 7
provning
mekanisk 9 9
provning
1500 < N = 3000 18
spréng 3 15
provning

Om en eller fler av dessa flaskor inte &r tillfredsstillande skall partiet kasseras.

Urvalet av dessa flaskor och alla provningar skall utforas i nirvaro av en representant fran kontroll-
organet.

Alla flaskor i partiet skall undergd den hydrauliska provningen enligt 3.3 i ndrvaro av och under 6ver-
inseende av en representant frdn kontrollorganet.

UNDANTAG FRAN EEG-VERIFIKATION

Nir det giller flaskor med en kapacitet mindre 4n 1 liter skall alla provningarna och kontrollerna
i avsnitt 5 genomforas av tillverkaren pa dennes ansvar. Tillverkaren skall forse kontrollorganet med
alla dokument och rapporter rérande proven och kontrollerna.

MARKEN OCH PASKRIFTER

Nir kontrollorganet har genomfort alla de féreskrivna kontrollerna och om resultaten ér tillfredsstal-
lande skall det utfirda ett intyg, som anger de kontroller, som har utforts.

For flaskor med mindre in 6,5 liters kapacitet kan mirkena och paskrifterna som hénfor sig till flask-
konstruktionen goras pa botten. For andra flaskor skall de goras pa brostet eller pé en forstarkt del
av flaskan eller pa en identifieringsplat. Vissa av dessa paskrifter kan emellertid goras pd den kupade
gaveln nar den formas forutsatt att flaskan inte forsvagas.

EEG-TYPGODKANNANDEMARKE

Med avvikelse frin kraven enligt avsnitt 3 i bilaga 1 till direktiv 76/767/EEG skall tillverkaren
anbringa EEG-typgodkannandemairket i f6ljande ordning:

— den stiliserade bokstaven € ,
— siffran 3 for detta direktiv,

— den eller de versaler som identifierar den medlemsstat, som har beviljat EEG- typgodkénnnande
och de tva sista siffrorna for aret da typgodkannandet beviljades,

— numret som identifierar EEG-typgodkinnandet (t.ex. E 3 D 79 45).
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6.4

6.5
6.5.1

6.5.2

6.5.3

6.5.4

6.6

EEG-VERIFIKATIONSMARKE

Med avvikelse frin kraven i avsnitt 3 i bilaga 2 till direktiv 76/767/EEG skall kontrollorganét ahbringa
EEG-verifikationsmarket i féljande ordning:

2,9

— den gemena bokstaven “e”,

— den eller de versaler som identifierar den medlemsstat dir verifikationen utférts och, vid behov,
en eller tva siffror, som identifierar en region,

— kontrollorganets marke anbringat av kontrollrepresentanten tillsammans med — om lampligt —
dennes marke,

— en sexhorning,

—  verifikationsdatum: dr, manad (t.ex. e D 12 48 () 80/01).

PASKRIFTER OM KONSTRUKTIONEN

Betriffande stilet

— ett nummer, som anger virdet av Re i N/mm?2 p vilket berikningen grundats,
— symbolen N (normaliserad flaska) eller symbolen S (avspanningsglodgad flaska).
Betriffande hydrauliska provningar

Virdet av provtrycket i bar, f6ljt av symbolen "bar”.

Betriffande typ av flaska

Minimikapaciteten i liter garanterad av flasktillverkaren.

Kapaciteten skall anges med en decimal och rundas av nedat.

Betriffande ursprung

Den eller de versaler som identifierar ursprungslandet f6ljda av tillverkarens mérke samt serienumret.
ANDRA PASKRIFTER

Dir andra paskrifter som varken giller konstruktionen eller kontrollen av denna, fordras pd grund
av nationella regler skall de goras i enlighet med 6.2.
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FORMFAKTOR C FOR KUPADE GAVLAR

P,/10 f = 0,001 P,/10 f = 0,0012 P,/10 f = 0,0015 P,/10 f = 0,002
H/D a/D C a/D C a/D C a/D C
0,180 0,00211 2,81 0,00255 2,55
0,200 0,00218 2,18
P,/10 f = 0,003 P,/10 f = 0,004 P,/10 f = 0,005 P,/10 £ = 0,01
H/D a/D C a/D C a/D C a/D C
0,180 0,00340 2,27 0,00423 2,12 0,00500 2,00 0,0088 1,76
0,190 0,00316 2,11 0,00395 1,98
0,200 0,00290 1,93 0,00364 1,82 0,00433 1,73 0,0077 1,54
0,210 0,00273 1,82 0,00342 1,71
0,220 0,00256 1,71 0,00320 1,60 0,00382 1,53 0,0068 1,38
0,230 0,00236 1,57 0,00295 1,48
0,240 0,00220 1,47 0,00276 1,38
0,250 0,00307 1,23 0,0055 1,10
0,300 0,00220 0,88 0,00395 0,79
0,350 0,00325 0,65
0,400 0,0030 0,60
0,450 0,0028 0,56
0,500 0,0027 0,54
P,/10 f = 0,02 P,/10 f = 0,05 P/10 f=0,1 P,/10 f=0,2
H/D a/D C a/D C a/D C a/D C
0,180 0,0160 1,60 0,0366 1,46 0,0730 1,46 0,147 1,47
0,200 0,0141 1,41 0,0330 1,32 0,0650 1,30 0,130 1,30
0,220 0,0125 1,25 0,0292 1,17 0,0585 1,17 0,118 1,18
0,250 0,0102 1,02 0,0250 1,00 0,0500 1,00 0,101 1,01
0,300 0,0077 0,77 0,0193 0,77 0,0385 0,77 0,077 0,77
0,350 0,0065 0,65 0,0162 0,65 0,0325 0,65 0,065 0,65
0,400 0,0059 0,59 0,0149 0,60 0,0295 0,59 0,059 0,59
0,450 0,0056 0,56 0,0140 0,56 0,0280 0,56 0,056 0,56
0,500 0,0054 0,54 0,0136 0,54 0,0270 0,54 0,054 0,54
P/10 =05
H/D a/D C
0,350 0,163 0,65
0,400 0,150 0,60
0,450 0,140 0,56
0,500 0,136 0,54
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Tilligg 2
A B
Figur 1 Figur 2
Lingsgiende svets Rundsvets
[
’5 |
Figur 3

Svets vid flins

| ) . cirkuldr tatning
tapp - évre dnde
| stod = svets
r = X flins
Figur 4

Ventilsite
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Tillagg 3

\ a) provstycke for dragprovning

b) provstycke for dragprovning

c) provstycke for bockningsprovning
(svetsens Oversida)

d) provstycke for bockningsprovning
(svetsens undersida)

Figur 1

Provstycken tagna frin 2-delsflaska

¢) provstycke for dragprovning

e) provstycke for bockningsprovning
(svetsens oversida)

f) provstycke for bockningsprovning
(svetsens undersida)

— /._.__-— a) provstycke for dragprovning

e

2o
x

J y
l n

b) provstycke for
dragprovning

d) provstycke for dragprovning

g) provstycke for bockningsprovning
(svetsens Oversida)

h) provstycke for bockningsprovning
(svetsens undersida)

Figur 2

Provstycken tagna frin 3-delsflaska
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Provstycke for dragprovning vinkelritt mot svetsfogen (3.1.2.2.2.)
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Tvirbockningsprovning
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Illustration av bockningsprovning
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BILAGA 2

EEG-TYPGODKANNANDEINTYG

(Nationella bestimmelser)

Utfirdade for genomforande av ridets direktiv 84/527/EEG om

Svetsade, olegerade gasflaskor av stél

GOAKANNANAE DT ...ovvviivireieieetiie et ete et ceeasetesteaeeresse s aeeseststessebeernanancs Datum ........... et

FIASKEYD oottt ettt ettt et bbb et

P D o B s
Linin coerereseecrmsnmmsiereeennuenenene g cveveeeerereemenernenenencnennaene Vinin oeeeeevereseenemerssssninsssseens Vinax eeeeeseecmssrensrersesessenessins
Tillverkare €llEr TEPTESENIANL .......c.e.eiiiiiiriieiriteieiireeiee et r e sees st s r et b b e e s b s sa s s s ebt b eb s nstenesae s e beaenens

EEG-typgodkinnandemarke E ........................................................ @ ........................................................

Detaljer rorande undersdkningen av prototypen for EEG-typgodkinnande och de viktigaste egenskaperna hos denna
bifogas.

All information Kan erh8l1as I8N ............ocoveieiiiiiierieceeceeet ettt e re et era et e te et bene b b e st nes s erearnen

(Underskrift)
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TEKNISK BILAGA TILL EEG-TYPGODKANNANDEINTYG

1 Resultat av EEG-undersokning av prototyp med sikte pd EEG-typgodkénnande.

2 Information om prototypens viktigaste egenskaper, i synnerhet:
— léngsgdende tvirsnitt av den typgodkinda gasflaskan med uppgift om
— nominella ytterdiametern, D,
— minimitjockleken hos flaskviggen, a,
— minimitjockleken hos bottnen och brostet,
— minimi- och maximilingderna, L_; , L ..,
— yttre hojd hos bottnens kupade del H i mm,
— kapaciteten eller kapaciteterna, V., V.
— trycket P,
— tillverkarens namn, ritningens nummer och datum,
— flasktypens namn,
— stél enligt avsnitt 2.1.
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BILAGA 3
FOREBILD

EEG-VERIFIKATIONSINTYG
Med tillampning av ridets direktiv 84/527/EEG av den 17 september 1984.

EEG-typgodKannande DI ........ccc.ccoiiiiemenneniiieneereenrereseiesesesreseesneseses ettt st
Beskrivning AV flASKOT ......c.oiriiiiiiiiiiiccere ettt ettt ettt ettt b e
EEG-VerifiKation NI ..ottt
TillverkningSparti NT. ........ccocviiiniiinieccnerinict e esesssenens FLOML Lo

THIIVETKATE ....eiivieiiiit ettt sttt e e et e st e et a s e e e e ae s s e e st et aasessnasses st ansenssensassnasseseeasesaseaaastaassanseentansnasaersenssensessnans

(Namn och adress)
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VERIFIKATIONSPROVNINGAR
1. MATNING AV PROVFLASKA
X Uppmitt minimitjocklek
Bestlende av parti Vattenkapa- Tomvikt
Prov nr to.nnrl.: P citet (liter) (kg) hos viggen hos botten
(mm) (mm)
2. MEKANISKA PROV UTFORDA PA PROVFLASKOR
Dragprovning
Virmebehand- Provstycke Bocknings- Hydrauliskt
Prov nr : ligt Euro- . . " provning 180 .
b) 11:80

Erhéllna minimivirden

Harmed intygar jag att jag har kontrollerat att verifikationsforfarandena, provningarna och kontrollerna som ér fore-
skrivna i avsnitt 5.2 i bilaga 1 till direktiv 84/527/EEG har utforts tillfredsstéallande.

Sarskilda anMETKNINGAT .........ooieiiiiiiiiciecc ettt sttt s s e

AllmEnna anMATKNINGAT .....ocooviiiiiiiiii ettt sa sttt se et se et et e s a et e st saeabsassan s e ae e snennees

INEYZAt AOIM Lo e e
(Underskrift av kontrollanten)

o7 T OO OSSO E U OO OO OSSOSO SO PP PR EOORTIPTORORON vagnar

(Kontrollorgan)



