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DYREKTYWA RADY
z dnia 17 wrze$nia 1984 r.

w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Czlonkowskich dotyczacych stalowych butli do gazu
bez szwéw

(84/525/EWG)

RADA WSPOLNOT EUROPEJSKICH,

uwzgledniajgc  Traktat ustanawiajacy Europejska Wspdlnote
Gospodarczg, w szczegdlnosci jego art. 100,

uwzgledniajac wniosek Komisji,

uwzgledniajac opini¢ Parlamentu Europejskiego ('),

uwzgledniajac opini¢ Komitetu Ekonomiczno-Spotecznego (%),

a takze majac na uwadze, co nastepuje:

w Panstwach Czlonkowskich budowa butli do gazu oraz
odpowiednie ich kontrole sg przedmiotem bezwzglednie obo-
wigzujacych przepisow, ktore réznig sie miedzy jednym a
drugim Panstwem Czlonkowskim i wskutek tego stanowia
przeszkode w handlu tymi zbiornikami; ze wzgledu na to
konieczne jest zblizenie tych przepiséw;

dyrektywa Rady 76/767[EWG z dnia 27 lipca 1976 r. w
sprawie zblizenia ustawodawstw Panistw Czlonkowskich odno-
szacych si¢ do wspdlnych przepiséw dotyczacych zbiornikow

() Dz.U.C 2z 9.1.1974, str. 64.
() Dz.U. C 101 z 23.11.1973, str. 25.

ci$nieniowych oraz procedury ich kontroli (), zmieniona Ak-
tem Przystapienia z 1979 r., ustanawia w szczeg6lnosci proce-
dure zatwierdzenia wzoru EWG oraz procedure weryfikacji
zgodnosci z normami EWG; zgodnie z ta dyrektywa celowe
jest ustanowienie przepiséw dotyczacych wymagan technicz-
nych, ktérym musza odpowiadaé stalowe butle gazowe bez
szwow typu EWG o pojemnosci 0,5-150 litréw, aby po
przeprowadzeniu kontroli i stosownym ich oznakowaniu do-
puszczalny byt ich przywéz, wprowadzanie do obrotu oraz
stosowanie,

PRZYJMUJE NINIEJSZA DYREKTYWE:

Artykut 1

1. Niniejsza dyrektywe stosuje si¢ do poddawanych ci$nieniu
stalowych Scianek butli bez szwéw. Sa to butle skladajace si¢ z
jednej czesci o pojemnosci od 0,5 litra do 150 litréw wlacznie,
ktére moga by¢ wielokrotnie napelniane oraz przeznaczone sg
do przyjecia i transportu sprezonych, skroplonych lub rozpusz-
czonych gazéw. Takie butle do gazéw sa ponizej okreslane
terminem ,butle”.

2. Niniejszej dyrektywy nie stosuje si¢ do butli ze stali
austenitycznych oraz butli, w ktérych hermetyzacja dna odby-
wa si¢ z dodatkiem metalu.

3. Niniejsza dyrektywe stosuje si¢ niezaleznie od liczby
szyjek butli (jednej lub dwoch).

() Dz.U.L 262 z 27.9.1976, str. 153.
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Artykut 2

W rozumieniu niniejszej dyrektywy za ,butle typu EWG”
uwaza si¢ kazda butle zaprojektowang i wytworzong w taki
sposéb, ze spelnia ona wymagania okreSlone w niniejszej
dyrektywie i w dyrektywie 76/767[EWG.

Artykut 3

Pafistwo Czlonkowskie nie moze odméwié, zabroni¢ lub ogra-
niczy¢ wprowadzania do obrotu i stosowania butli typu EWG,
z powodu jej budowy lub kontroli w rozumieniu dyrektywy
76/767[EWG i niniejszej dyrektywy.

Artykut 4

Wszystkie butle typu EWG podlegaja zatwierdzeniu wzoru
EWG.

Wszystkie butle typu EWG podlegaja weryfikacji zgodnosci z
normami EWG, z wyjatkiem butli, ktérych ci$nienie kontrolne
przy prébie wodnej wynosi nie wigcej niz 120 baréw i ktérych
pojemno$¢ wynosi nie wigcej niz 1 litr.

Artykut 5

Wszelkie zmiany konieczne w celu dostosowania do postepu
technicznego zalgcznika I ppkt 2.1.3, 2.1.4, 2.3, 3.1.1.1, 3.4,
3.5, 3.6, 3.7, 4, 5 i 6 i innych zalgcznikéw do niniejszej
dyrektywy zostana przyjete zgodnie z procedurg przewidziang
w art. 20 dyrektywy 76/767[EWG.

Artykut 6

Procedura przewidziana w art. 17 dyrektywy 76/767[EWG
moze by¢ stosowana w ppkt 2.2 zalgcznika I do niniejszej

dyrektywy.

Artykut 7

1. Panstwa Czlonkowskie wprowadza w zycie przepisy usta-
wowe, wykonawcze i administracyjne niezbedne do wykonania
niniejszej dyrektywy w ciaggu osiemnastu miesigcy od dnia
notyfikacji i niezwlocznie powiadomig o tym Komisje ().

2. Panstwa Czlonkowskie przekaza Komisji teksty przepiséw
prawa krajowego przyjetych w zakresie stosowania niniejszej
dyrektywy.

Artykut 8

Niniejsza dyrektywa skierowana jest do Panstw Czlonkowskich.
Sporzadzono w Brukseli, dnia 17 wrzesnia 1984 r.
W imieniu Rady

P. BARRY

Przewodniczgcy

(") Niniejsza dyrektywa zostata notyfikowana Pafstwom Czlonkowskim

dnia 26 wrze$nia 1984 r.
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

ZALACZNIK 1

DEFINICJE I SYMBOLE STOSOWANE W NINIEJSZYM ZALACZNIKU

WYTRZYMALOSC PLASTYCZNA

Do celow niniejszej dyrektywy wartoSci wytrzymalosci plastycznej stosowane do obliczania czgsci poddawa-
nych ci$nieniu sa nastgpujace:

— jedli stal nie posiada dolnej i gbrnej granicy plastycznosci, nalezy przyja¢ minimalna warto$¢ umownej
granicy plastycznosci R

— jesli stal posiada dolng i gorng granicg plastycznosci, nalezy przyjaé nastgpujace wartosci:

— R, % 0,92, lub

CISNIENIE ROZRYWAJACE

Do celéw niniejszej dyrektywy ,ciSnienie rozrywajace” to ciSnienie, przy ktérym nastepuje plastyczna
niestabilno$¢, tzn. najwyzsze ci$nienie osiggane podczas préby na cisnienie rozrywajace.

SYMBOLE
Symbole stosowane w niniejszym zalgczniku majg nastepujace znaczenie:

P = ci$nienie kontrolne przy prébie wodnej, w barach;
P = ci$nienie rozrywajace butli zmierzone przy probie na rozerwanie, w barach;
= obliczeniowe teoretyczne minimalne ci$nienie rozrywajace, w barach;

R = warto$§¢ wytrzymalo$ci plastycznej zgodnie z ppkt 1.1 do celéw wyznaczenia wartosci R
stosowanej do obliczania czg$ci poddawanych ci$nieniu, w N/mm?

= minimalna warto$¢ dolnej granicy plastycznosci gwarantowanej przez producenta butli, w N/mm?
= minimalna warto$¢ gornej granicy plastycznosci gwarantowanej przez producenta butli, w N/mm?
= umowna granica plastycznosci 0,2 %, gwarantowana przez producenta butli, w N/mm?

Umowna granicg plastycznosci jest naprezenie, ktéremu odpowiada nieproporcjonalne wydtuzenie
réwne 0,2 % pierwotnej dtugosci pomiarowej.

R = minimalna warto$¢ wytrzymaloéci na rozciagganie gwarantowanej przez producenta butli, w
N/mm?

a = obliczeniowa minimalna grubo$¢ $cianki czg$ci walcowej, w mm;
D = nominalna $rednica zewnetrzna butli, w mm;

d = §rednica trzpienia dla préb zginania, w mm;
R

= rzeczywista wytrzymalo$¢ na rozcigganie, w N/mm?

WYZARZANIE NORMALIZUJACE

Termin ,wyzarzanie normalizujgce” jest stosowany w niniejszej dyrektywie w rozumieniu okreslenia termi-
nologicznego zawartego w ust. 68 normy europejskiej 52-83.

Z wyzarzaniem normalizujacym moze si¢ laczy¢ ogrzanie do réwnomiernej temperatury ponizej dolnego
punktu krytycznego stali (Acl).

ULEPSZANIE CIEPLNE

Przez pojecie ,ulepszanie cieplne” nalezy rozumie¢ obrobke cieplna gotowej butli, podczas ktérej jest ona
ogrzewana do réwnomiernej temperatury powyzej gornego punktu krytycznego stali (Ac3). Nastepnie butla
jest schtadzana z predkoscig nie wyzsza niz 80 % predkosci otrzymywanej przez schladzanie w wodzie o
temperaturze 20° C, a potem ogrzewana do réwnomiernej temperatury ponizej dolnego punktu krytycznego
stali (Acl).
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Obrébka cieplna powinna by¢ przeprowadzana w sposéb wykluczajacy powstanie peknig¢ na butli.
Przeprowadzanie hartowania w wodzie bez dodatkéw jest niedopuszczalne.

WYMOGI TECHNICZNE

STOSOWANA STAL

Stal jest okreslana przez sposob jej wytwarzania, sklad chemiczny, obrobke cieplng, ktérej podlega gotowa
butla, oraz jej whasciwosci mechaniczne. Producent podaje odpowiednie dane przy uwzglednieniu ponizszych
wymogéw. Do celow zatwierdzenia wzoru EWG kazda zmiang tych danych uwaza si¢ za zmiang gatunku
stali.

a) Sposob wytwarzania

Sposob wytwarzania jest okreSlany na podstawie stosowanego procesu wytapiania (np. w piecu marte-
nowskim, w konwertorze tlenowym, w piecu elektrycznym) oraz wybranej metody uspokajania stali.

b) Sktad chemiczny
Dane dotyczace sktadu chemicznego musza podawaé co najmniej:
— maksymalng zawarto$¢ siarki i fosforu we wszystkich przypadkach,
— zawarto$¢ wegla, manganu i krzemu we wszystkich przypadkach,
— zawarto$¢ niklu, chromu, molibdenu i wanadu, w przypadku gdy pierwiastki te stanowiag $wiadomie
uzyte dodatki stopowe.
Zawarto$¢ wegla, manganu, krzemu oraz stosownie niklu, chromu, molibdenu i wanadu powinna zosta¢
podana z dokladnoscia, przy ktérej réznice migdzy maksymalnymi warto$ciami minimalnymi warto$ciami
w danym stopie nie przekrocza nastgpujacych rozpigtosci:
— wegiel:
— 0,06 % przy maksymalnej zawartoSci ponizej 0,30 %,
— 0,07 % przy maksymalnej zawarto$ci wynoszacej 0,30 % lub wigcej;
— mangan i krzem:
— 0,30 %;
— chrom:
— 0,30 % przy maksymalnej zawartoci ponizej 1,5 %,
— 0,50 % przy maksymalnej zawarto$ci wynoszacej 1,5 % lub wigcej;
— nikiel:
— 0,40 %;
— molibden:
— 0,15 %;
— wanad:
— 0,10 %.
¢) Obrébka cieplna

Obrébka cieplna jest okreslana na podstawie temperatury, czasu wygrzewania oraz rodzaju chlodziwa dla
kazdego stopnia przetworzenia (wyzarzanie normalizujace, po ktérym moze nastapi¢ odpuszczanie lub
ulepszanie cieplne).

Temperatura austenityzowania przed hartowaniem lub wyzarzaniem normalizujagcym musi by¢ ustalona z
dopuszczalnym odchyleniem 35 °C w ktérgkolwiek ze stron.

To samo dotyczy temperatury odpuszczania.
Warunki do spelnienia

Stosowana stal musi by¢ uspokojona i odporna na starzenie. Cala butla powinna by¢ po jej wykonczeniu
poddana obrébee cieplnej, polegajacej na wyzarzaniu normalizujacym z ewentualnie nastgpujacym odpusz-
czaniem lub na ulepszaniu cieplnym. Zawartos¢ siarki lub fosforu w wytopie powinna by¢ kazdorazowo nie
wigksza niz 0,035 %, a suma tych zawarto$ci nie moze przekroczy¢ 0,06 %. Zawarto$¢ siarki lub fosforu w
wyrobie musi by¢ kazdorazowo nie wigksza niz 0,04 %, a ich zsumowana zawarto$¢ nie moze przekroczyé
0,07 %.
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2.2

2.2.1.

2.2.2.

2.2.3.

2.2.4.

2.3.

Stal w rozumieniu ppkt 2.1.1 moze by¢ stosowana przez producenta tylko wtedy, gdy jest dopuszczona
przez Panstwo Czlonkowskie do wyrobu butli bez szwéw. Kazde Panstwo Czlonkowskie przekaze kazdemu
innemu Panstwu Czlonkowskiemu, na jego wniosek, wykaz materialéw, ktére sa stosowane na terytorium
tego Pafstwa Czlonkowskiego do wytwarzania butli bedacych przedmiotem niniejszej dyrektywy.

Musi istnie¢ mozliwo$¢ przeprowadzania niezaleznych analiz, w szczegblnosci w celu stwierdzenia, czy
zawarto$¢ siarki i fosforu odpowiada wymogom okreslonym w ppkt 2.1.2. Prébki do tych analiz nalezy
pobra¢ z pélfabrykatu dostarczonego przez producenta stali producentowi butli lub z gotowych butli.

Jesli probki sa pobierane z butli mozna do tego celu uzy¢ jedng z butli wybranych przedtem do
przeprowadzenia préb mechanicznych okreslonych w ppkt 3.1 lub préby wodnej na rozerwanie okreslonej
w ppkt 3.2.

OBLICZENIA DOTYCZACE CZESCI PODDAWANYCH CISNIENIU

Minimalna grubo$¢ $cianki powinna by¢ przynajmniej rowna najwigkszej z ponizszych wartosci:

P,-D

T20R
5 th
3

— a mim,;

gdzie R jest kazdorazowo mniejszg z dwoch ponizszych wartosci:
1) R;

=

2) 0,75 x R_ przy butlach poddanych wyzarzaniu normalizujgcemu lub poddanych wyzarzaniu norma-
lizujgcemu i odpuszczonych,

a 0,85 x R przy butlach poddanych ulepszaniu cieplnemu.

Jesli wytworzenie wypuklego dna butli nastepuje przez przykucie czesci walcowej, grubo$¢ Scianki w $rodku
gotowego dna powinna wynosi¢ przynajmniej 1,5a.

Grubo$¢ wklestego dna butli powinna wynosi¢ przynajmniej 2a w obrebie brzegu.

Aby zapewni¢ korzystny rozklad naprezen, grubos¢ Scianki butli w strefie przejSciowej miedzy czescia
walcowa a dnem powinna si¢ stale zwigkszac.

BUDOWA I WYKONANIE

Producent powinien kontrolowa¢ grubo$¢ Scianek oraz stan wewnetrznej i zewnetrznej powierzchni kazdej
butli w celu stwierdzenia, czy:

— grubos¢ $cianek nie jest w zZadnym miejscu mniejsza niz podano na rysunku,

— strona wewngtrzna i zewnetrzna butli jest wolna od wad, ktére stanowig zagrozenie dla bezpieczenistwa.

Nieokraglo$¢ czesci walcowej powinna by¢ ograniczona w stopniu, w ktérym réznica miedzy najwigksza a
najmniejszg Srednicg zewnetrzng w tym samym przekroju nie wynosi wigcej niz 1,5 % przecietnej z tych
Srednic.

Odchylenie czgsci walcowej butli od linii prostej nie moze by¢ wigksze niz 3 mm na metr jej dtugosci.
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3.1.1.1.

3.1.1.2.

3.1.2.1.

3.1.2.1.1.

3.1.2.1.2

3.1.2.13

3.1.2.1.4

Podstawy butli, o ile wystepuja, musza wykazywal wystarczajaca wytrzymalo$¢ oraz by¢ wytworzone z
materiatu odpowiadajacego ze wzgledu na korozje rodzajowi stali, z ktérej wykonana jest butla. Ich forma
powinna nadawad butli wystarczajaca stateczno$C. Podstawy butli nie moga umozliwiaé zbierania si¢ wody
ani przedostawania si¢ wody miedzy podstawe a butle.

PROBY

PROBY MECHANICZNE
Wymogi ogélne

Proby mechaniczne s3 przeprowadzane, o ile niniejsza dyrektywa nie stanowi inaczej, zgodnie z nastgpuja-
cymi normami EURONORM:

EURONORM 2-80: préba rozciggania stali;

EURONORM 3-79: préba twardosci stali wg Brinella;

EURONORM 6-55: préba zginania stali;

EURONORM 11-80: préba rozciggania blach i tasm stalowych o grubosci ponizej 3 mm;
EURONORM 12-55: préba zginania blach i tasm stalowych o grubosci ponizej 3 mm;

EURONORM 45-63: préba udarnoéci na probce z karbem spoczywajacej na dwu podporach.

Wszystkie proby mechaniczne dokonywane w celu sprawdzenia wlasciwosci materiatlowych butli sa prze-
prowadzane na probkach materialéw pobieranych z gotowych butli.

Rodzaj préb i kryteria préb

Na kazdej butli prébnej jest przeprowadzana jedna préba rozciggania w kierunku wzdluznym, cztery préby
zginania w kierunku obwodowym oraz, o ile grubo§¢ Scianek pozwala na pobranie probek o szerokosci
minimum 5 mm, trzy proby udarnosciowe. Probki dla préb udarnociowych sa pobierane w kierunku
poprzecznym; jednakze gdy grubo§¢ Scianek lub S$rednica butli nie pozwalaja na pobranie probki o
szeroko$ci minimum 5 mm w kierunku poprzecznym, prébki dla udarno$ciowych préb zginania moga by¢
pobrane w kierunku wzdluznym.

Préba rozciggania

Probka do badain wytrzymato$ciowych jest zgodna z:
— przepisami rozdziatlu 4 EURONORM 2-80, jesli jej grubo$¢ wynosi 3 mm lub wigcej,

— przepisami rozdzialu 4 EURONORM 11-80, jesli jej grubo$¢ wynosi mniej niz 3 mm. Niezaleznie od
grubosci prébki jej szeroko$¢ i dlugos¢ pomiarowa wynosza w tym przypadku odpowiednio 12,5 i
50 mm.

Obie powierzchnie prébki odpowiadajace Sciance wewnetrznej i zewnetrznej butli nie mogg by¢ poddane
obrébce.

Wydluzenie wyrazone w procentach nie moze by¢ mniejsze niz:

25-10°
2 Rmt

Wydluzenie przy zerwaniu nie moze by¢ w zadnym przypadku mniejsze niz:
— 14 %, gdy proba jest przeprowadzana wedlug EURONORM 2-80,

— 11 %, gdy proba jest przeprowadzana wedlug EURONORM 11-80.

Warto$¢ okreslona dla wytrzymatosci na rozcigganie nie moze by¢ mniejsza niz R .
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3.1.2.2.

3.1.2.2.1.

3.1.2.2.2.

3.1.2.2.3.

3.1.2.2.4

3.1.2.3.

3.1.2.3.1.

3.1.2.3.2.

Wytrzymato$¢ plastyczna, okre§lana w ramach préby rozciagania, jest wartoscia, ktdra zgodnie z ppkt 1.1
byta stosowana do obliczeri dotyczacych butli. Gérng granice plastycznosci nalezy okresli¢ na podstawie
wykresu obcigzenie — wydtuzenie lub przez jakgkolwieck inng metodg¢ o takiej samej dokladnosci.

Warto$¢ okreSlona dla wytrzymalo$ci plastycznej musi, w zaleznosci od przypadku, by¢ wigksza lub réwna
R, R, lub Rpo,z'

Préba zginania

Proba zginania jest przeprowadzana na probkach otrzymywanych przez rozcigcie zwoju o szerokosci 25 mm
na dwie cz¢sci o rownej dlugosci. Kazda czg$¢ moze by¢ obrobiona jedynie na brzegach. Obie strony kazdej
z probek odpowiadajace Sciance wewnetrznej i zewngtrznej butli nie moga by¢ obrobione.

Proba zginania jest przeprowadzana przy uzyciu trzpienia o $rednicy d oraz dwéch cylindréw oddalonych od
siebie 0 odcinek d + 3a.

Podczas proby wewngtrzna strona pierScienia musi przylega¢ do trzpienia.

Podczas zginania do wewngtrz wokot trzpienia — na prébee nie moga wystapi¢ peknigcia az do momentu, w
ktérym odlegltos¢ od siebie obu wewngtrznych krawedzi prébki jest nie wigksza niz $rednica trzpienia (por.
wykres w zalaczniku I1I).

Stosunek $rednicy trzpienia do grubosci probki (n) nie moze przekraczaé wartosci wyszczegdlnionych w
ponizszej tabeli:

Rzeczywista wytrzymalo$¢ na rozciaganie Wartodé n
R ~w N/mm?
do 440 2
powyzej 440 do 520 3
powyzej 520 do 600 4
powyzej 600 do 700 5
powyzej 700 do 800 6
powyzej 800 do 900 7
powyzej 900 8

Préby udarnosci

Préba udarnosci jest przeprowadzana na probkach do badan zgodnych z norma europejska 45-63.
Wszystkie pomiary udarnodci sa przeprowadzane w temperaturze — 20 °C.

Karb jest umieszczony prostopadle do $cianek butli.

Probki do préby udarnosci nie moga by¢ prostowane i musza by¢ obrobione na szeSciu stronach, jednakze
tylko w stopniu koniecznym do osiagnigcia gladkich powierzchni.

Srednia warto$¢ udarnosci z trzech nastepujacych po sobie préb udarnosci w kierunku wzdluznym lub
poprzecznym, a takze zadna z warto$ci pojedynczych otrzymywanych podczas prob nie moze by¢ nizsza niz
podana w ponizszej tabeli odpowiednia warto$¢ w J/cm?

Stal o wartosci R do 650 N/mm? Stal o wartosci R,, powyzej

650 N/mm?
w kierunku w kierunku po- w kierunku w kierunku po-
wzdluznym przecznym wzdluznym przecznym
Warto$¢ ~ Srednia  z
trzech préb 33 17 50 25

Kazdorazowa warto$¢
pojedyncza 26 13 40 20
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3.2

3.2.1.

3.2.1.1.

3.2.1.2.

3.2.2.

3.2.2.1.

3.2.2.2.

3.2.2.3.

3.2.2.4.

3.2.2.5.

PROBA WODNA NA ROZERWANIE
Warunki préby
Butle, na ktorych przeprowadzana jest ta proba, muszg by¢ zaopatrzone w oznaczenia wymienione w pkt 6.

Probe wodna na rozerwanie nalezy przeprowadzaé w dwoch nastepujacych po sobie etapach przy uzyciu
instalacji do préb umozliwiajacej staly wzrost ciSnienia az do rozerwania butli oraz rejestracje krzywej
przebiegu ci$nienia w czasie. Probe nalezy przeprowadzaé w temperaturze pokojowej.

W pierwszym etapie ci$nienie powinno stale wzrastaé az do osiagnigcia wartosci odpowiadajacej poczatkowi
plastycznego odksztalcenia; wzrost ci$nienia nie moze wynosi¢ wiecej niz 5 baréw na sekunde.

Po rozpoczeciu plastycznego odksztalcenia (drugi etap) wydajno$¢ pompy nie moze przekraczaé dwukrot-
nosci wydajnosci w pierwszym etapie i musi ona by¢ niezmienna az do rozerwania butli.

Interpretacja proby

Interpretacja proby wodnej na rozerwanie obejmuje:

— analiz¢ krzywej przebiegu ci$nienia w czasie w celu ustalenia ci$nienia rozrywajacego,
— badanie rozdarcia i powierzchni jego krawedzi,

— w przypadku butli z wklgstym dnem badanie, czy dno nie stato si¢ wypukle.

Zmierzone ci$nienie rozrywajace (P) musi by¢ wyzsze od wartosci:

20a R,
Prl =
D-a

W nastgpstwie proby na rozerwanie od butli nie moga si¢ oddzieli¢ odtamki.

Glowne rozdarcie nie moze by¢ kruche, tzn. krawedzie peknigcia nie moga przebiegaé promieniowo, lecz
muszg by¢ nachylone w stosunku do plaszczyzny $rednicy oraz musza wykazywaé przewezenie.

Pekniecie jest dopuszczalne tylko wtedy, jesli odpowiada nastgpujacym warunkom:
1. W przypadku butli o grubosci ,a” nieprzekraczajacej 7,5 mm:
a) peknigcie musi w przewazajacej czesci przebiegal w kierunku wzdluznym;
b) peknigcie nie moze wykazywac rys poprzecznych;
¢) peknigcie nie moze siggaé dalej niz 90° obwodu butli w ktérgkolwiek strong od jego gléwnej czgsci;

d) peknigcie nie moze si¢ rozprzestrzenial na te czedci butli, ktére sa grubsze od poéltorakrotnosci
maksymalnej grubosci cianki zmierzonej w polowie wysokosci butli;

¢) w przypadku butli z wypuklym dnem peknigcie nie moze siggaC do $rodka dna.

Warunek d) nie musi by¢ jednakze spelniony w nastepujacych przypadkach:

a) w przypadku stozkowego zakoficzenia lub wypuklego dna, jesli pekniecie nie rozprzestrzenia si¢ na te
czesci butli, ktérych $rednica jest mniejsza od 0,75-krotnosci nominalnej zewnetrznej Srednicy butli;

b) w przypadku wklestego dna, jesli odleglos¢ od skraju peknigcia do powierzchni postojowej butli jest
wigksza od 5-krotnosci grubosci ,a”

2. W przypadku butli o grubosci ,a” powyzej 7,5 mm peknigcie musi w przewazajacej czesci przebiegaé w
kierunku wzdtuznym.

Rozdarcie nie powinno ujawnia¢ zadnych oczywistych wad materialowych.
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3.4.

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

3.4.4.

3.5.

3.6.

3.7.

PROBA NA ZMECZENIE PRZY OBCIAZENIU TETNIACYM
Butle, na ktérych jest przeprowadzana powyzsza préba, musza posiadaé oznaczenia wymienione w pkt 6.

Préba na zmeczenie przy obciazeniu tetnigcym jest przeprowadzana na dwdéch butlach, za ktére producent
daje gwarancje, ze w praktyce dotrzymuja przewidzianych wymiaréw minimalnych, przy uzyciu $rodka
niedzialajacego korozyjnie.

Powyzsza proba jest przeprowadzana cyklicznie. Gorne ci$nienie cykliczne jest réwne ci$nieniu P, lub réwne
2/3 ci$nienia P,.

Dolne ci$nienie cykliczne nie moze przekraczaé 10 % gdrnego ci$nienia cyklicznego.

Liczba cykli zmiany obciazenia oraz maksymalna czgstotliwo$¢ sa okreslone w ponizszej tabeli:

Maksymalne ci$nienie cykliczne p %P

Minimalna liczba cykli 12 000 80 000

Maksymalna czestotliwos¢ (w  cyklach
na minute)

Temperatura zmierzona na zewngtrznej stronie $cianek butli nie moze podczas proby przekraczaé 50 °C.

Probe uwaza si¢ za pomyslna, jesli butla osiagnie zalozong liczbe zmian obcigzenia bez nieszczelnosci.

PROBA WODNA
Cisnienie hydrostatyczne w butli musi stale wzrasta¢ az do osiagniecia ci$nienia P,.

Butla pozostaje tak dlugo pod dzialaniem cisnienia P,, az stanie si¢ pewne, Ze nie istnieje tendencja do
obnizenia ci$nienia ani zZadna nieszczelnos¢.

Po prébie butla nie moze wykazywaé zadnego trwalego odksztalcenia.

Butle nieodpowiadajace wymogom préby nalezy odrzuci.

KONTROLA JEDNORODNOSCI BUTLI

Podczas tej proby sprawdza sig, czy dwa dowolne punkty na zewnetrznej powierzchni butli nie wykazuja
réznicy twardosci wigkszej niz 25 HB. Kontrola powinna by¢ dokonana w czterech réwnomiernie rozlozo-
nych punktach w dwéch przekrojach butli w poblizu szyjki butli oraz dna.

KONTROLA ]EDNORODNOSCI PARTII

Podczas tej proby producent sprawdza, stosujac probe twardosci lub inna odpowiednig metodg, czy przy
selekeji produktéw wyjsciowych (blacha, kes, rura) lub przy przeprowadzaniu obrobki cieplnej nie zostat
popelniony blad. W przypadku butli poddanych wyzarzaniu normalizujgcemu, ale nieodpuszczonych, nie
istnieje potrzeba przeprowadzania kontroli butli.

KONTROLA DNA BUTLI

Przez §rodek dna butli dokonuje si¢ przekroju podluznego; jedna z powierzchni przekroju zostaje wypole-
rowana i zbadana w 5-10-krotnym powigkszeniu.
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4.1.

4.2.

4.2.1.

4.2.2.

4.3.

5.1.

Butle uwaza si¢ za wadliwg, jesli zostaly stwierdzone rysy. Uwaza si¢ ja takze za wadliwa, gdy stwierdzone
naklucia i wtracenia s na tyle duze, ze istnieje zagrozenie dla bezpieczefistwa.

ZATWIERDZENIE WZORU EWG
Zatwierdzenie wzoru EWG okreslone w art. 4 niniejszej dyrektywy moze réwniez obejmowaé rodziny butli.

Za ,rodzing butli” uwaza si¢ butle, ktére pochodza z tej samej fabryki i réznia si¢ jedynie dlugoscia w
ramach ponizszych wymiaréw:

— najmniejsza dlugo$¢ musi by¢ przynajmniej réwna trzykrotnosci Srednicy butli;
— najwicksza dlugos¢ nie moze przekraczal péltorakrotnosci dtugosci skontrolowanej butli.

Sktadajacy wniosek o zatwierdzenie wzoru EWG przedktada dla kazdej rodziny butli niezbedna dokumentacje
dla ponizszych préb oraz udostgpnia Panstwu Czlonkowskiemu parti¢ 50 butli, z ktdrej pobrana zostanie
konieczna do przeprowadzenia ponizszych préb liczba butli; oprocz tego udziela wszelkich uzupehiajacych
informagji, o ktére wystgpi Pafstwo Czlonkowskie. Skfadajacy wniosek powinien w szczegdlnosci podaé typ
obrobki cieplnej, temperatury oraz czas wygrzewania. Udostepnia on réwniez $wiadectwa analiz wytopu stali
dostarczanej do produkeji butli.

Zatwierdzajac wzor EWG Panstwo Czlonkowskie:

sprawdza:
— poprawno$¢ obliczen okre§lonych w ppkt 2.2,

— czy w dwoch z pobranych butli grubos¢ Scianek odpowiada przepisom z ppkt 2.2, przy czym pomiar
jest przeprowadzany na plaszczyznie 3 przekrojéw poprzecznych oraz na calym obszarze przekroju
wzdluznego dna butli i zakoficzenia butli,

— spelnienie wymogéw okreslonych w ppkt 2.1 i 2.3.3,

— spelnienie wymogéw okreslonych w ppkt 2.3.2 we wszystkich butlach wybranych przez Panstwo
Czlonkowskie,

— czy strony wewnetrzne i zewngtrzne butli sa wolne od wad, ktére obnizaja bezpieczenstwo.

przeprowadza na wybranych butlach nastepujace proby:

— proby okreslone w ppkt 3.1 na dwodch butlach; w przypadku butli o dtugosci 1500 mm lub wigkszej —
préby rozciggania sg przeprowadzane w kierunku wzdluznym, a proby zginania na prébkach pobranych
z gbérnych i dolnych cz¢dci Scianki butli,

— proba okreslona w ppkt 3.2 na dwéch butlach,
— préba okreslona w ppkt 3.3 na dwoéch butlach,
— préba okreslona w ppkt 3.5 na jednej butli,

— kontrola okreslona w ppkt 3.7 na wszystkich pobranych butlach.

Jesli wyniki kontroli sg zadowalajgce, Pafistwo Czlonkowskie wystawia $wiadectwo zatwierdzenia wzoru EWG
wg wzoru przedstawionego w zalgczniku IV.

WERYHKACJA ZGODNOSCI Z NORMAMI EWG

DO CELOW WERYFIKACJI ZGODNOSCI Z NORMAMI EWG PRODUCENT BUTLI JEST ZOBOWIAZANY
DO:

przedtozenia jednostce kontrolujacej $wiadectwa zatwierdzenia wzoru EWG;
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5.1.2.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

5.2.2.1.

5.2.2.2.

oddania do dyspozydji jednostce kontrolujacej $wiadectw analiz wytopu stali uzywanej do produkcji butli;
wykazania na podstawie odpowiednich dokumentéw pochodzenia materiatu, z ktérego wytworzono butle;

oddania do dyspozycji jednostce kontrolujacej dokumentéw dotyczacych obrébki cieplnej, na podstawie
ktérych mozliwe jest stwierdzenie, ze dostarczone przez niego butle zostaly poddane wyzarzaniu normali-
zujacemu lub ulepszaniu cieplnemu, przy czym nalezy podaé zastosowang metodg;

przedlozenia jednostce kontrolujacej wykazu butli wraz z wymienionymi w pkt 6 liczbami i oznaczeniami.

W RAMACH WERYFIKACJI ZGODNOSCI Z NORMAMI EWG

Jednostka kontrolujaca:
— stwierdza, czy wydane zostalo $wiadectwo zatwierdzenia wzoru EWG i czy butle sa z nim zgodne,
— sprawdza dokumenty zawierajace dane dotyczace materialow,

— sprawdza, czy wymogi techniczne okre$lone w pkt 2 sa spelnione, w szczegblnosci sprawdza poprzez
zewngtrzne i, jesli to mozliwe, wewnetrzne ogledziny butli, czy produkcja oraz kontrole przeprowadzone
przez producenta zgodnie z ppkt 2.3.1 moga zosta¢ uznane za zadowalajace; ogledzinom takim powinno
zosta¢ poddane przynajmniej 10 % butli dostarczonych do kontroli,

— przeprowadza proby przewidziane w ppkt 3.1 i 3.2,

— sprawdza rzetelno$¢ danych podanych przez producenta w wykazie przewidzianym w ppkt 5.1.5;
kontrola taka jest przeprowadzana w sposéb wyrywkowy,

— ocenia wyniki kontroli jednorodnosci partii przeprowadzonej przez wykonawce zgodnie z ppkt 3.6.

Jesli wyniki kontroli sa zadowalajace, jednostka kontrolujaca wystawia $wiadectwo weryfikacji zgodnosci z
normami EWG wedlug wzoru przedstawionego w zataczniku V.

W celu przeprowadzenia prob okreslonych w ppkt 3.1 i 3.2 pobiera si¢ wyrywkowo dwie butle z kazdej
partii lub czesci partii 202 butli pochodzacych z tego samego wytopu i poddanych wymienionej obrobce
cieplnej w tych samych warunkach.

Jedna z tych butli poddaje si¢ probom okreSlonym w ppkt 3.1 (proby mechaniczne), druga natomiast
poddaje si¢ prébom okreslonym w ppkt 3.2 (préba na rozerwanie). Jesli okaze si¢, ze podczas przeprowa-
dzania proby zostal popetniony blad lub zostal popelniony blad w pomiarach, probe powtarza sie.

Jesli rezultaty jednej lub wigcej niz jednej préby okaza sie nawet tylko czg$ciowo niezadowalajace, jednostka
kontrolujgca powinna zbadaé przyczyne tego faktu.

Jesli niezadowalajacych rezultatéw nie mozna wigzaé z obrobka cieplng, cala partia jest odrzucana.

Jesli niezadowalajgce rezultaty mozna wigzal z obrdbka cieplng, producent moze poddaé wszystkie butle
danej partii dalszej obrobce cieplnej.

Po tej obrobee cieplnej:
— producent przeprowadza kontrolg zgodnie z ppkt 3.6,

— jednostka kontrolujgca przeprowadza wszystkie proby okreslone w ppkt 5.2.2 akapit pierwszy i drugi.

Jesli butle nie sa poddawane dalszej obrobee cieplnej lub jesli rezultaty kontroli i prob po przeprowadzeniu
takiej obrébki cieplnej nie odpowiadaja wymogom niniejszej dyrektywy, partia jest odrzucana.
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5.2.3.

5.2.4.

5.3.

6.1.

Wyb6r probek oraz przeprowadzanie wszystkich préb odbywa si¢ w obecnosci i pod nadzorem przedstawi-
ciela jednostki kontrolujacej.

Po przeprowadzeniu wszystkich tych prob wszystkie butle z danej partii sa poddawane w obecnosci i pod
nadzorem przedstawiciela jednostki kontrolujacej probie wodnej okreslonej w ppkt 3.4.

ZWOLNIENIE Z WERYFIKACJI ZGODNOSCI Z NORMAMI EWG

Wszystkie préby i kontrole przewidziane w ppkt 5.2 na butlach, ktére na podstawie art. 4 niniejszej
dyrektywy sa zwolnione z weryfikacji zgodnosci z normami EWG, sa przeprowadzane przez producenta na
jego wiasna odpowiedzialnosc.

Producent dostarczy jednostce kontrolujgcej wszystkie dokumenty oraz protokoly z przeprowadzenia prob i
kontroli.

OZNACZENIA

Oznaczenia okreslone w niniejszym punkcie s3 umieszczane na ramionach butli w miejscu widocznym, w
sposob czytelny i trwaly.

W przypadku butli o pojemnosci nieprzekraczajacej 15 litréw oznaczenia moga by¢ umieszczane na
ramionach butli lub na innej, wystarczajaco wzmocnionej, czesci butli.

Schemat oznaczefi, stuzacy jako przyklad, znajduje si¢ w zalaczniku 1L

UMIESZCZANIE OZNACZEN

Na zasadzie odstepstwa od zasady okreslonej w pkt 3 zalacznika I do dyrektywy 76/767/EWG producent
umieszcza znak zatwierdzenia wzoru EWG w nastgpujacej kolejnosci:

— na butlach, ktére zgodnie z art. 4 niniejszej dyrektywy podlegaja zatwierdzeniu wzoru EWG i weryfikacji
zgodnosci z normami EWG:

stylizowana litera E,
— liczba identyfikacyjna 1 niniejszej dyrektywy,

— litera identyfikacyjna (jedna lub wigcej wielkich liter) paristwa, ktore zatwierdzito wzér EWG oraz
ostatnie dwie cyfry roku zatwierdzenia,

— numer identyfikacyjny zatwierdzenia wzoru EWG (przyklad: E 1 D 79 45);

— na butlach, ktére na zgodnie z art. 4 niniejszej dyrektywy sa zwolnione z weryfikacji zgodnosci z
normami EWG:

— stylizowana litera E obramowana szeSciokgtem,

— liczba identyfikacyjna 1 niniejszej dyrektywy, przydzielona zgodnie z chronologiczna kolejnoscia
zezwolenia,

— litera identyfikacyjna (jedna lub wigcej wiclkich liter) panstwa, ktére zatwierdzito wzér EWG oraz
ostatnie dwie cyfry roku zatwierdzenia,

" numer identyfikacyjny zatwierdzenia wzoru EWG (przyklad: @ 1 D 79 54).

Na zasadzie odstepstwa od zasady okreslonej w pkt 3 Zalacznika Il do dyrektywy 76/767/EWG jednostka
kontrolujaca umieszcza znak weryfikacji zgodnos$ci z normami EWG w nastepujacej kolejnosci:

— mala litera ,¢”,

— litera identyfikacyjna (jedna lub wigcej wielkich liter) panstwa, w ktérym dokonano weryfikacji
zgodnodci z normami EWG, gdzie to stosowne, z jedng lub dwoma cyframi dla okreslenia podzialu
terytorialnego,
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6.2.

6.2.1.

6.2.2.

6.2.3.

6.2.4.

— znak jednostki kontrolujacej umieszczany przez pracownika jednostki, gdzie to whasciwe, uzupetiony
przez znak tego pracownika,

— szesciokat,

— data weryfikacji zgodnosci z normami EWG: rok, miesiac (przyklad: e D x {7 80/01).

OZNACZENIA DOTYCZACE PRODUKCJI
Producent zaopatruje butle w nastepujace oznaczenia dotyczace produkgji:
stal:

— liczba okreslajaca warto$¢ R w N/mm? na ktorej oparte zostaly obliczenia,

— znak N (butla poddana wyzarzaniu normalizujacemu lub poddana wyzarzaniu normalizujagcemu i
odpuszczona) albo znak T (butla poddana ulepszaniu cieplnemuy);

proba wodna:
warto$¢ ci$nienia kontrolnego w barach, a nastgpnie symbol ,bar”;
typ butli:

tara butli, wlacznie z czg¢Sciami trwale polaczonymi z butly, bez zaworu zamykajacego, w kilogramach, oraz
minimalna pojemno$¢ gwarantowana przez producenta, w litrach;

tar¢ oraz pojemnos$¢ nalezy poda¢ z dokladnoscia do jednego miejsca po przecinku. Warto$¢ ta nalezy w
przypadku pojemnosci zaokragli¢ w dol, natomiast w przypadku wagi zaokragli¢ w gore;

pochodzenie butli:

wielka litera (litery) okreslajace kraj pochodzenia, wraz ze znakiem producenta i numerem fabrycznym.
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ZALACZNIK 11
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ZALACZNIK I
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ZALACZNIK IV

SWIADECTWO ZATWIERDZENIA WZORU EWG

(przepisy krajowe)
stosujac dyrektywe Rady 84/525/EWG z dnia 17 wrze$nia 1984 r. dotyczaca:

STALOWYCH BUTLI DO GAZU BEZ SZWOW

Zatwierdzenie wzoru EWG nr ... Data: ....ooovii
TP BULL: oo
{opis rodziny butli podlegajacej zatwierdzeniu wzoru EWG)
P Do T
Lot Lo Ve Vo,
Producent lub pelnomocnik producenta ...

(nazwisko 1 adres producenta lub jego pelnomocnika)

znak zatwierdzenia wzoru EWG E ............................................ @ ............................................

Wyniki badania przeprowadzonego w celu zatwierdzenia wzoru EWG oraz gléwne cechy wzoru sa wyszczegélnione w
zalaczniku do niniejszego $wiadectwa.

Informacii udziela ...
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ZALACZNIK TECHNICZNY DO SWIADECTWA ZATWIERDZENIA WZORU EWG

1. Wyniki kontroli przeprowadzonej w celu zatwierdzenia wzoru EWG.

2. Dane dotyczace gléwnych cech wzoru, w szczegdlnosci:

rysunek przekroju wzdluznego typu butli, ktéra podlega zatwierdzeniu, z nastgpujacymi danymi:
— nominalna $rednica zewnetrzna D,

— minimalna grubo$¢ $cianki walcowej a,

— minimalna grubo$¢ dna butli oraz zakoniczenia butli,

— minimalna oraz maksymalna dtugo$¢ (dtugosci) L L =
pojemnos$¢ (pojemnosci) V.V

ci$nienie kontrolne P;

nazwa producenta/nr rysunku i data;

nazwa typu butli;

dane dotyczace stali zgodnie z ppkt 2.1 (rodzajsktad chemiczny/sposéb wytworzeniajobrobka cieplna/gwaranto-
wane wiasciwosci mechaniczne [wytrzymalo§¢ na rozciaganie — granica plastycznosci]).
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ZAEACZNIK V
WzOR
SWIADECTWO WERYFIKACJI ZGODNOSCI Z NORMAMI EWG

Stosujac dyrektywe Rady 84/525/EWG z dnia 17 wrze$nia 1984 r.
Jednostka Kontroltaca ..o

Numer zatwierdzenia wzort EWG ...
Opis DULLE ..o e
Numer identyfikacyjny werytikacji zgodnodci z normami EWG ...
Numer partii produkeyjnej od...........ooooi O i

PrOGUCENIT ottt e



13/t 7 Dziennik Urzedowy Unii Europejskiej 219

PROBY

1. PROBY NA POBRANYCH BUTLACH

Skiad Zmierzona minimalna grubosé
partii
Préba od nr ... Pojemnosé Tara
nr (litry) (kg) $cianka dno
do nr .o (mm) (mm)

2. PROBY MECHANICZNE NA WYBRANYCH BUTLACH

Udarnodciowa préba

Préba rozciagania S
zginania

Proba Charpy'ego z

Obrébk 5b id katbem ubjkgnym w Proba Pégban Wyszczegblnienie miejs
Préba cie Olnaa Prgh? Wi oczna W}ytr =" Wydhuze- temperaturze -20 °C, zginania ‘fgzer?w_a ysze egolmieciz €jsca
nr Er n(jany §u— r«%;?:lilz;;i» n:cilz(zissfg;]—a nie przy szebr;)é?éc' pr((sll;]sl)do 181?;]3;2 nia (opis piser;gny ?ub schemat)
ropejskiej wosci nie zerv:;amu pexnie {bary)
a) 2-80 R ) : . —
e n %
T N e I Il e

dzulefem?® | dzulefem?

Podane minimalne warto$ci

Nizej podpisany za§wiadcza niniejszym pomyslne przeprowadzenie prob i kontroli wyznaczonych w ppkt 5.2 zalacznika I do dyrektywy Rady
84/525/EWG z dnia 17 wrze$nia 1984 r.

UWAagl SZCZEZOIMNE .oon ittt e e e e e

110115 1 TN

(Jednostka kontrolujaca)



