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NEUVOSTON DIREKTIIVI,

annettu 17 pdivini syyskuuta 1984,

jisenvaltioiden seostamattomasta teriksesti valmistettuja hitsattuja kaasupulloja koskevan lain-
sidéidinnon lihentimisesti

(84/527/ETY)

EUROOPAN YHTEISOJEN NEUVOSTO, joka

ottaa huomioon Euroopan talousyhteison perustamissopi-
muksen ja erityisesti sen 100 artiklan,

ottaa huomioon komission ehdotuksen(?),

ottaa huomioon Euroopan parlamentin lausunnon(?),
ottaa huomioon talous- ja sosiaalikomitean lausunnon(?),
seki katsoo, ettd

kaasupullojen rakenteeseen ja tarkastukseen sovelletaan vel-
voittavia sadnnoksid, jotka ovat erilaisia eri jasenvaltioissa ja
siten estavit ndiden pullojen kauppaa; sen vuoksi on tarpeen
lahentdd naitd saannoksia, ja

paineastioiden yleisia sianndksia sekd paineastioiden tarkas-
tusmenetelmid koskevan jdsenvaltioiden lainsddddnnon
lahentimisestd 27 paivind heindkuuta 1976 annetussa neu-
voston direktiivissi 76/767/ETY(%), sellaisena kuin se on
muutettuna vuoden 1979 liittymisasiakirjalla, saadetddn eri-
tyisesti naiden astioiden ETY-tyyppihyviksyntamenettelyt ja
-tarkastusmenettelyt; mainitun direktiivin mukaan on tarpeen
vahvistaa tekniset vaatimukset, joita ETY-tyyppisten, tilavuu-
deltaan 0,5-150 litraa olevien, secostamattomasta terdksestd
valmistettujen hitsattujen kaasupullojen osalta on noudatet-

tava, jotta niitd voidaan tuoda maahan, saattaa markkinoille -

ja kéyttaa ilman rajoitusta sen jilkeen, kun ne on tarkastettu
ja niissi on siitd asianmukaiset merkit ja merkinniit,

ON ANTANUT TAMAN DIREKTIIVIN:

1 artikla

Titi direktiivid sovelletaan seostamattomasta teraksesti val-
mistettuihin monesta osasta muodostuviin hitsattuihin kaa-

() EYVL N:o C 104, 13.9.1974, 5. 59
() EYVL N:o C 5, 8.1.1975, 5. 52

() EYVL N:o C 62, 15.3.1975, s. 31
(¥ EYVL N:o L 262, 27.9.1976, s. 153

supulloihin, joiden todellinen seinimén paksuus on enintdin
S millimetrid ja joita voi tdyttid useamman kerran ja joiden
tilavuus on 0,5-150 litraa, nima arvot mukaan lukien, ja jotka
on suunniteltu sisdltimain ja kuljettamaan puristettuja, nes-
teytettyja tai linotettuja kaasuja, lukuun ottamatta nesteytet-
tyja kaasuja alhaisessa lampotilassa seki asetyleenid. Ndiden
pullojen suunnittelupaine (P,) saa olla enintddn 60 baaria.
Niitd kaasupulloja nimitetddn jaljempana “pulloiksi”.

2 artikla

Tassa direktiivissd "ETY-tyyppiselld pullolla’ tarkoitetaan
pulloa, joka on suunniteltu ja valmistettu siten, ettd se tayttad
timan direktiivin ja direktiivin 76/767/ETY vaatimukset.

3 artikla

Jasenvaltio ei saa kieltds, estdd tai rajoittaa ETY-tyyppisen
pullon markkinoille saattamista ja kidyttoonottoa kiyttien
perusteena direktiivissd 76/767/ETY ja tdssé direktiivissa tar-
koitetun pullon rakennetta tai tarkastusta.

4 artikla

Kaikille ETY-tyyppisille pulloille on tehtava ETY-tyyppihy-
viksynta.

Kaikille ETY-tyyppisille pulloille on tehtava ETY-tarkastus,
lukuun ottamatta pulloja, joiden tilavuus on enintddn yksi
litra.

5 artikla

Kaikki muutokset, jotka ovat tarpeen liitteessi I olevan 1,
2.1.1 ja 2.3 kohdan (lukuun ottamatta 2.3.3 kohtaa), 2.4 koh-
dan (lukuun ottamatta 2.4.1 ja 2.4.2.1 kohtaa), 3.1.1, 3.1.2,
3.3,3.4,3.5 ja5 kohdan (lukuun ottamatta 5.2.2 ja 5.3 kohtaa),
6 kohdan seki liitteen II ja III mukauttamiseksi tekniikan
kehitykseen, on tehtivi direktiivin 76/767/ETY 20 artiklassa
sdddettyd menettelya noudattaen.
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6 artikla

Direktiivin 76/767/ETY 17 artiklassa sdddettyd menettelyi
voi soveltaa tdimén direktiivin liitteessd I olevaan 2.2,2.3.2 ja
3.4.1.1 kohtaan.

7 artikla

1. Jasenvaltioiden on saatettava timén direktiivin noudat-
tamisen edellyttimit lait, asetukset ja hallinnolliset maarayk-
set voimaan 18 kuukauden kuluessa sen tiedoksi antami-
sesta(!) ja ilmoitettava tistd komissiolle viipymatta.

2.  Jasenvaltioiden on huolehdittava, ettd niiden tissi
direktiivissé tarkoitetuista kysymyksistd antamansa kansalli-
set sddnnokset toimitetaan kirjallisina komissiolle.

() Timi direktiivi on annettu tiedoksi jisenvaltioille 26 piivina
syyskuuta 1984.

8 artikla

Tama direktiivi on osoitettu kaikille jasenvaltioille.

Tehty Brysselissd 17 pdivana syyskuuta 1984.

Neuvoston puolesta

Puheenjohtaja
P. BARRY
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1.1

12

1.3

1.4

21

2.1.1

LINTE I
TASSA LIITTEESSA KAYTETYT TUNNUKSET JA ILMAISUT
Téssi liitteessd kaytetyilla tunnuksilla on seuraavat merkitykset:
P, = nestepainekokeen paine (suunnittelupaine), baaria;
= pullon murtopaine mitattuna murtokoetuksen aikana, baaria;
P, = laskettu teoreettisen murtopaineen vihimmaisarvo, baaria;
= pullon valmistajan valmiille pullolle takaama my&torajan vihimmaisarvo, N/mm?;
= rakenneainestandardin takaama murtolujuuden vdhimmaiisarvo, N/mm?;

R, = todellinen murtolujuus, N/mm?;

a = lieridmdisen osan seinamin laskettu vihimmadispaksuus, mm;
b = kuperan piiﬁdyn seindmin laskettu vihimmaispaksuus, mm;
D = pullon nimellinen ulkohalkaisija, mm;

R = kuperan pohjan sisipuolinen kaarevuussiade, mm;

r = kuperan pohjan taivealueen sisépuolinen kaarevuusside, mm;
H = pullon kuperan paddyn ulkopuolinen k(;rkeus, mm;

h = kuperan piadyn lieridmaisen osan korkeus, mm;

L = pullon painetta kantavan osan pituus, mm;

A = perusaineen murtovenymd, prosentteina;

V, = pullon lihtétilavaus hetkelld, kun painetta aletaan nostaa murtokoetuksessa, litraa;
V = pullon lopputilavuus murtumishetkelld, litraa;

Z = lyjuuskerroin.

Tissa direktiivissi “murtopaineella” tarkoitetaan painetta plastisen epistabiiliuden hetkell, eli suu-
rinta painetta, mikd saadaan murtokoetuksen aikana.

NORMALISOINTI

”Normalisointia” kiytetidn tassi direktiivissa siind merkityksessé, mika silld on euronorm 52-83:n
68 kohdassa.

JANNITYKSENPOISTOHEHKUTUS )
”Jannityksenpoistohehkutuksella” tarkoitetaan valmiille pullolle tehtévia limpokasittelyd, jonka

aikana pullo kuumennetaan teriksen alemman muutoslampétilan (A_;) alapuolella olevaan limpo-
tilaan jaannosjannitysten pienentimiseksi.

TEKNISET VAATIMUKSET
RAKENNEAINEET

Painetta kestivien osien valmistukseen kéytettivan rakenneaineen on oltava Euronorm 120-83:n
mukaista terdsta. :

Pullon rungon kaikki osat ja kaikki siihen hitsattavat osat on tehtiva keskeniin yhteensopivista raken-
neaineista. :
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214

22

23

231

23.1.1

23.1.2

23.2

23.21

Hitsauslisdaineiden on oltava yhteensopivia teraksen kanssa siten, ettd saadaan hitsejd, joiden omi-
naisuudet ovat vastaavia kuin perusaineen.

Pullon valmistajan on hankittava ja toimitettava todistukset paineenalaisten osien valmistukseen kay-
tettyjen rakenneaineiden kemiallisesta sulatusanalyysista.

Puolueettomia analyysejé on voitava tehdd. Nama analyysit on tehtivi naytteille, jotka otetaan val-
miista pulloista tai rakenneaineen valmistajan pullojen valmistajalle toimittamista puolivalmisteista.

Valmistajan on huolehdittava, etté tarkastuslaitoksen kdytossi on hitsien metallurgisten ja mekaanis-
ten kokeiden tulokset, ja valmistajan on liséksi annettava tarkastuslaitokselle kuvaus kiytetyisti hit-
saustavoista ja -menetelmistd siltd osin minkd voi katsoa riittdvasti edustavan valmistuksen aikana
tehtyjé hitsauksia.

LAMPOKASITTELY

Pullot on toimitettava normalisoituina tai jannityksenpoistohehkutettuina. Pullon valmistajan on var-
mennettava, ettd pullot on lampokasitelty kaiken hitsauksen jilkeen, ja varmennettava kaytetty lam-
pokasittely. Paikallinen lampokdsittely on kielletty.

PAINEELLISTEN OSIEN LASKELMAT

Lieridosan seindménpaksuus ei saa missiédn kaasupullon painekuormitetun lieridosan kohdassa olla
vihemman kuin mité seuraavista kaavoista saadaan:

lierio, jossa ei ole pituussuuntaisia hitseja:

P, xD ‘
a =
R €
20 — + Py,
4/3
lierio, jossa on pituussuuntaisia hitseja:
P, xD
a =
Re
20 — Z+P,
4/3

tissd Z on:

— 0,85 silloin, kun valmistaja kuvaa radiografisesti pituussuuntaisen hitsin 100 mm matkalta hit-
sien risteyskohdan yli, ja kehdnsuuntaisen hitsin 50 mm matkalta (25 mm risteyskohdan kum-
maltakin puolelta). Yksi pullo on valittava kuvattavaksi kunkin tyévuoron alussa ja lopussa kul-
takin koneelta;

— 1,0 silloin, kun valmistaja kuvaa radiografisesti, valiten kuvattavat pullot satunnaisesti, pituus-
suuntaisia hitsin 100 mm matkalta hitsien risteyskohdan yli, ja kehénsuuntaisen hitsin 50 mm
matkalta (25 mm risteyskohdan kummaltakin puolelta).

Tamé kuvaus on tehtiva 10 %:lle valmistetuista pulloista, ja ne on valittava satunnaisesti.

Jos ndma radiografiset kuvaukset paljastavat 3.4.1.4 kohdan tarkoittamia vikoja, joita ei voi hyvik-
syd, on toteutettava kaikki tarvittavat toimenpiteet tuotantoprosessin tutkimiseksi ja vikojen poista-
miseksi.

Pﬁﬁtyjen mitat ja laskeminen (katso lisdyksen 1 kuvat)

Pullon padtyjen on tiytettiva seuraavat ehdot:
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23.2.22

233

234

2.4

241

24.1.1

2412

2.4.2.

2421

2422

—  kahden kaarevuussiteen piddyt

0,03 D<b=<0,08D
r=0,1D

R=<D

H=0,18D

r=2b

h=4b

samanaikaiset rajat:

— elliptiset pdddyt

0003D<b=<0,08D
H=20,18D
h=4b

samanaikaiset rajat:

— puolipallopdddyt

rajat: 0,003D sb=<0,16 D

Edella tarkoitettujen kuperien paityjen seindiménpaksuuden on oltava joka kohdassa vihintiin seu-
raava:

P,: Dc

€
20 :‘Z + Py

Kokonaisille paadyille kiytettavd muotokerroin C annetaan lisdyksen 1 taulukossa.

Piityjen lieridmaisen reunan nimellispaksuuden on kuitenkin oltava vahintdan sama kuin lieridmai-
sen osan seindméan nimellispaksuus.

Lieridmdisen osan ja kuperan paidyn seindamin nimellispaksuus ei missdén tapauksessa saa alittaa
seuraavia arvoja:

- D + 0,7 mm, jos P, < 30 baaria

250

D

D . .
250 + 1 mm, jos P, = 30 baaria,

eikd arvoa 1,5 mm kummassakaan tapauksessa.

Pullon runko, mukaan ottamatta venttiilimuhvia, voidaan tehdé enintdan kahdesta tai kolmesta osasta.
Paatyjen on oltava tehty yhteni kappaleena ja niiden on oltava kuperia.

RAKENNE JA TYON LAATU
Yleiset vaatimukset

Valmistaja takaa omalla vastuullaan, etti hénelld on sellaiset valmistuslaitteet ja menetelmit, jotka
varmistavat tuotettujen pullojen tiyttdvan timan direktiivin vaatimukset.

Valmistajan on varmistettava riittdvilld valvonnalla, ettd pullojen valmistukseen kiytettivissd
levyissd ja muovatuissa osissa ei ole sellaisia vikoja, jotka ovat omiaan vaikuttamaan haitallisesti pul-
lojen kiyttoturvallisuuteen.

Paineelliset osat

Valmistajan on kuvattava kiytetyt hitsaustavat ja -menetelmit seki ilmoitettava tuotannon aikana teh-
tavit tarkastukset.

Tekniset hitsausvaatimukset
Paiittéisliitokset on hitsattava hitsausautomaatilla.

Paineen kuormittaman rungon paittaishitsejé ei saa sijoittaa sellaiseen kohtaan, jossa poikkileikkaus
muuttuu.
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2423

2424

243

2.4.3.1

2432

2433

2434

2435

Pienahitseji ei saa sijoittaa péittiisliitoksen pdille, vaan niiden on oltava vihintiin 10 mm paissi.

Hitsien, jotka liittavit yhteen pullon runkoon kuuluvat osat, on taytettivi seuraavat ehdot (katso lisd-
yksen 2 esimerkkikuvia):

— pituussuuntainen hitsi: hitsin on oltava ldpihitsautunut piittiisliitos;

— kehdnsuuntainen hitsi, lukuun ottamatta sitd, joka kiinnittd4d venttiilimuhvin laippakauluksen
ylapaatyyn: hitsin on oltava lapihitsautunut paittiisliitos. Porrastetun pdittiisliitoksen katsotaan
olevan paittaisliitoksen erikoismuoto;

— kehénsuuntainen hitsi, joka kiinnittdd venttiilimuhvin laippakauluksen yldpaityyn: hitsin on
oltava joko paittiisliitos tai pienahitsi. Jos se on piittiisliitos, sen on oltava lapihitsautunut. Por-
rastetun paittaisliitoksen katsotaan olevan paittaisliitoksen erikoismuoto.

Témin luetelmakohdan alla olevaa tekstid ei voi soveltaa, jos ylapaddyssd on pullonsisdinen vent-
tiilimuhvi, joka on kiinnitetty padtyyn hitsilld, jolla ei ole vaikutusta pullon tiiveyteen (katso lisdys
2, kuva 4).

Piittaisliitoksen osalta liitoksen epakeskeisyys saa olla enintdén viidesosa seindaménpaksuudesta (1/5

a).
Hitsien tarkastaminen

Valmistajan on huolehdittava, ettd hitsit ovat koko pituudeltaan ldpihitsautuneita, eivit poikkea sau-
man kohdasta, eiki hitseissi ole sellaisia vikoja, jotka ovat omiaan vaarantamaan pullojen kiytto-
turvallisuuden.

Kaksiosaisten pullojen kehidinsuuntaiset paittiisliitokset, poikkeuksena lisiyksessi 2 olevan kuvan 2
A mukaiset hitsit, tulisi kuvata radiografisesti yli 100 mm pituudelta seuraavassa laajuudessa: yksi
pullo valitaan kuvaukseen kunkin tyévuoron alussa ja yksi lopussa, kun kyse on jatkuvasta tuotan-
nosta, ja jos tuotanto keskeytetaan yli 12 tunniksi, ensimmainen hitsattu pullo otetaan kuvaukseen.

Epipydreys

Pullon lieridosan epapyoreys on rajoitettava siten, ettid suurimman ja pienimmén ulkohalkaisijan ero-
tus samassa poikkileikkauksessa on enintdan 1% niiden halkaisijoiden keskiarvosta.

Varusteet

Kantokahvat ja suojakaulukset on valmistettava ja hitsattava pulloon siten, ettei niistd aiheudu vaa-
rallisia jannityshuippuja eivitkd ne aiheuta veden kertymista.

Pullon jalkaosan on oltava riittdvén vahva ja sen on oltava tehty metallista, joka on yhteensopiva pul-
lon terdstyypin kanssa; jalkaosan muodon on tehtdvi pullo riittdvéin tukevaksi. Jalkaosan yldreuna
on hitsattava pulloon siten, etté se ei aiheuta veden kertymisti eiké tee mahdolliseksi veden tunkeu-
tumista jalkaosan ja pullon viliin.

Mahdolliset tunnistekilvet on kiinnitettavé pysyvasti painekuoreen; korroosion estimiseksi on toteu-
tettava kaikki tarvittavat toimenpiteet.

Jalkaosat, kantokahvat ja suojakaulukset saa kuitenkin tehdd muustakin aineesta, jos lujuus on riittava
eiké ole pullon paddyn sydpymisvaaraa.

Venttiilin suojaaminen

Pulloventtiili on suojattava tehokkaasti rakenteellisesti tai pullon rakenteen avulla (esimerkiksi suo-
jakauluksella), tai kayttimalld suojakupua tai luotettavasti kiinnitettya kantta.
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3.1.1.1

3112

3.1.21

31211

31212

3.1.2.2

31221

312211

KOKEET

MEKAANISET KOKEET

Yleiset vaatimukset

Jollei tissa liitteessd toisin sdadetd, mekaaniset kokeet on tehtivi seuraavien Euronormien mukaan:

a) Vetokoe: Euronorm 2-80, kun koesauvan paksuus on vihintiddn 3 mm, ja Euronorm 11-80, kun
koesauvan paksuus on alle 3 mm;

b) Taivutuskoe: Euronorm 6-55, kun koesauvan paksuus on vahintdén 3 mm, ja Euronorm 12--55,
kun koesauvan paksuus on alle 3 mm.

Kaikki mekaaniset kokeet, joilla tarkastetaan pullojen paineellisen osan perusmetallin ja hitsien omi-
naisuuksia, on tehtavi valmiista pulloista otetuilla koesauvoilla.

Tehtivit kokeet ja koetulosten arviointi
Jokaiselle néytteeksi valitulle pullolle on tehtdvit seuraavat kokeet:

A) Pullot, joissa on vain kehdnsuuntaisia hitseja (kaksiosaiset pullot); koesauvat otetaan lisdyk-
sessd 3 olevan kuvan 1 mukaisesti:

1 vetokoe: perusmetalli pullon pituussuunnassa (a); tai, jos se ei ole mahdollista,
kehdnsuunnassa;

1 vetokoe: kohtisuorassa kehidnsuuntaista hitsia vastaan (b);

1 taivutuskoe: kohtisuorassa kehdnsuuntaista hitsid vastaan, taivutus juuri puristuspuo-
lella (c);

1 taivutuskoe: kohtisuorassa kehidnsuuntaista hitsia vastaan, taivutus juuri vetopuolella
(dx

1 makrohie: hitsin poikkileikkauksesta.

B) Pullot, joissa on pituus- ja kehdnsuuntaisia hitsejd (kolmiosaiset pullot); koesauvat otetaan lisé-
yksessid 3 olevan kuvan 2 mukaisesti:

1 vetokoe: lieridosan perusaine pullon pituussuunnassa (a); tai, jos se ei ole mah-
dollista, poikittaissuunnassa;

1 vetokoe: pohjan perusmetalli (b);

1 vetokoe: kohtisuorassa pituussuuntaisia hitsid vastaan (c);

1 vetokoe: kohtisuorassa poikittaishitsid vastaan (d);

1 taivutuskoe: kohtisuorassa pituussuuntaisia hitsié vastaan, taivutus juuri puristuspuo-
lella (e);

1 taivutuskoe: kohtisuorassa pituussuuntaisia hitsid vastaan, taivutus juuri vetopuolella
®;

1 taivutuskoe: kohtisuorassa poikittaishitsié vastaan, taivutus juuri puristuspuolella (g);

1 taivutuskoe: kohtisuorassa poikittaishitsid vastaan, taivutus juuri vetopuolella (h);

1 makrohie: hitsin poikkileikkauksesta.

Koesauvat, jotka eivit ole tarpeeksi suoria, on suoristettava kylména puristamalla.
Jos koesauvassa on hitsi, se on koneistettava tasaiseksi.

Vetokoe

Perusmetallin vetokoe

Vetokoe tehdddn 3.1.1.1 kohdassa tarkoitetun asianomaisen Euronormin mukaisesti.



13/Nide 14

Euroopan yhteisojen virallinen lehti

57

31222

312221

312222

3.1.23

3.1.23.1

31232

3.1.233

3.2

321

3211

322

3221

32211

Koesauvan kumpaakaan pintaa, siis pullon seindmin sisi- ja ulkopintaa, ei saa koneistaa.

3.1.2.2.1.2 Saatujen my6tdrajan arvojen on oltava vahintdan samat kuin pullon valmistajan takaamat
viahimmdisarvot.

Koesauvoista saatujen perusaineen murtolujuuden ja murtovenymién arvojen on oltava Euronorm
120-83:n (taulukko III) mukaiset.

Hitsien vetokoe

Hitsii vastaan kohtisuoraan tehtiva vetokoe on tehtdvi koesauvalla, jonka leveyttd on pienennetty
25 mm:iin vihintddn 15 mm matkalla hitsin reunasta sen molemmille puolille, kuten lisiyksessd 4
oleva kuva osoittaa. Tamin keskikohdan molemmilla puolilla koesauvan leveyden tulee kasvaa jat-
kuvasti.

Saadun murtolujuuden on oltava vahintadn sama, kuin miki on taattu perusaineelle, riippumatta siitd
milld kohdalla koesauvan keskiosaa murtuma tapahtuu.

Taivutuskoe

Taivutuskoe tehdaian 3.1.1.1 kohdassa mainitun asianomaisen Euronormin mukaisesti. Taivutuskoe
on kuitenkin tehtdvd 25 mm levealla koesauvalla, jossa hitsi on poikittain. Taivutintela on asetettava
hitsin keskelle koetta tehtiessi.

Koesauvassa ei saa esiintyd sirgja sen taipuessa taivutintelan ympirille siten, ettd sisépintojen vili-
matka on lopulta enintdén taivutintelan halkaisija (katso lisdys 5, kuva 2).

Taivutintelan halkaisijan ja koesauvan paksuuden suhde (n) ei saa ylittda jiljempind taulukossa
annettuja arvoja:

Todellinen murtolujuus n:n arvo
enintdin 440 2
yli 440, enintddn 520 3
yli 520 4

MURTOKOE NESTEPAINEELLA
Koeolosuhteet
Téhin kokeeseen tulevissa pulloissa on oltava pullon paineelliseen osaan kuuluvat merkinnit.

Murtokoe nestepaineella on tehtdva sellaisella laitteistolla, jolla paineen tasainen nosto pullon mur-
tumiseen asti on mahdollista ja jolla paineen muutos ajan suhteen voidaan saada talteen.

Kokeen arvioiminen
Murtokokeen tulos arvioidaan seuraavilla perusteilla:
Pullon tilavuuden laajeneminen; eli:

— paineennoston alkuhetken ja pullon murtumisen viélisend aikana kiytetty vesimaira, pulloille
joiden tilavuus on = 6,5 litraa;

— pullon tilavuuden erotus kokeen alussa ja lopussa, pulloille joiden tilavuus on < 6,5 litraa.
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32212

323

3231

3232

3233

32331

32332

33

331

332

333

334

34

341

3411

3412

3413

3.4.14

Murtuman ja murtopintojen muodon tutkiminen.

Kokeen vihimmaisvaatimukset

Mitattu murtopaine (Pr) ei missdén olosuhteissa saa olla pienempi kuin 9/4 koepaineesta (Ph).
Pullon tilavuuden laajenemisen suhde alkutilavuuteen:

— 20%, jos pullon pituus on suurempi kuin halkaisija;

— 17 %, jos pullon pituus on enintddn halkaisijan suuruinen.

Murtokoe ei saa murtaa pulloa palasiksi.

Padmurtuma ei saa antaa viitteita hauraudesta, eli murtopinta ei saa olla sdteen suuntainen, vaan sen
on oltava vinossa halkaisijatasoon ndhden, ja siitd on ndyttivé, ettd seindmén poikkipinta on mur-
tokohdassa kauttaaltaan kuroutunut.

Murtumassa ei saa ndkyé ilmeisié rakenneainevirheiti.
NESTEPAINEKOE
Pullon vesipainetta nostetaan tasaisesti koepaineeseen asti.

Pulloa on pidettivi koepaineessa tarpeeksi kauan sen toteamiseksi, ettd paine ei vihene ja etti pullon
voidaan taata olevan tiivis.

Kokeen jilkeen pullossa ei saa olla merkkeja pysyvistd muodonmuutoksista.

Jos pullo ei lipaise koetta, se on hylittavi.

AINETTA RIKKOMATON TARKASTUS

Radiografinen tarkastus

Hitsit on kuvattava noudattaen ISOn ohjetta R 1106-1969, kéyttden luokkaa B.
Kiytettdessd lankaindikaattoria on halkaisijaltaan 0,10 mm olevan langan erotuttava.
Kiytettdessd reikdindikaattoria on halkafsijaltaan 0,25 mm olevan reién erotuttava.

Kuvien arvostelu on tehtava alkuperiisista filmeista ISO-standardin 2504-1973 6 kohdan suositusten
mukaan.

Seuraavat viat eivit ole hyvaksyttavia:
— halkeamat, vajaat hitsit tai vajaa hitsautumissyvyys.
Seuraavia sulkeumia ei katsota hyviksyttaviksi:

— pitkdnomainen sulkeuma tai ryhma pyoreidhkoja sulkeumia riviss, jos pituus (12 a pitkilla osuu-
della hitsid) ylittdd 6 mm;

— kaasusulkeuma, jonka koko on yli a/3 mm ja joka on yli 25 mm pédssi toisesta kaasusul-
keumasta;

— muu kaasusulkeuma, jonka koko on yli a/4 mm;

— kaasusulkeumat, joiden kokonaispinta-ala kuvassa on 2 a mm? hitsin 100 mm pituisella matkalla.
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342

35

351

352

4.1

4.2

43

Makrohie

Hitsin tdyden poikkileikkauksen makrohieen on osoitettava tiydellinen liittyminen hapolla kisitel-
lylld pinnalla, eiké siind saa ndkya liitosvirhettd, merkittidvid sulkeumaa eikd muita vikoja.

Epiaselvassa tapauksessa on epiilyttiville alueelle tehtdava mikrorakennetutkimus.
HITSIN ULKOPUOLINEN TARKASTAMINEN

Téma tarkastus tehdédén hitsauksen valmistuttua. Tarkastettavan hitsipinnan on oltava hyvin valaistu
seké puhdistettu rasvasta, polysté, kuonasta ja pinnoitteesta.

Hitsiaineen liittyminen perusmetalliin on oltava juohea eiki siini saa olla reunahaavaa. Hitsin tai vie-
reisen alueen pinnassa ei saa olla halkeamia, avo-onteloita tai huokosia. Hitsatun pinnan on oltava
sdannoéllinen ja tasainen. Piittaisliitoksen osalta seindménpaksuuden ylitys ei saa olla enemmaén kuin
1/4 hitsin leveydesta.

ETY-TYYPPIHYVAKSYNTA

Edella 4 artiklassa tarkoitettu ETY-tyyppihyviksyntd voidaan antaa pullotyypeille tai pullovalikoi-
mille.

”Pullotyypilla” tarkoitetaan pulloja, joilla on sama rakenne ja seindmanpaksuus ja jotka on varustettu
samoilla varusteilla, valmistettu samassa konepajassa saman teknisen eritelmén mukaisista levyista,
hitsattu samalla menetelmilld ja limpdkasitelty samoilla arvoilla.

“Pullovalikoimalla” tarkoitetaan samassa tehtaassa tehtyji kolmiosaisia, toisistaan pelkéstdén pituu-
deltaan eroavia pulloja, seuraavissa rajoissa:

— vahimmiispituuden on oltava vihintdin 3 kertaa pullon halkaisija;
— enimmidispituus saa olla enintdan 1,5-kertainen kokeissa olleen pullon pituuteen verrattuna.

Kunkin pullotyypin tai -valikoiman osalta on tyyppihyviksynnén hakijan toimitettava jiljempéna tar-
koitetun tarkastuksen edellyttima aineisto, jarjestettivi jisenvaltiolle 50 pullon eri, josta seuraavien
kokeiden edellyttima miara pulloja otetaan, ja annettava mahdolliset jasenvaltion edellyttamat lisa-
tiedot. Hakijan on ilmoitettava limpokisittelyn tyyppi ja kesto, kiytetty lampétila ja hitsausmene-
telmit. Hanen on hankittava ja toimitettava pullon valmistukseen kiytetyn terdksen sulatusanalyy-
sista todistukset.

ETY-tyyppihyviksyntdd valmisteltaessa on tarkastettava, etti:

— edelld 2.3 kohdassa edellytetyt laskelmat ovat oikein;

— edelld 2.1, 2.2, 2.4 ja 3.5 kohdassa tarkoitetut ehdot on tiytetty.
Prototyyppeina toimitetuille pulloille on tehtdvé seuraavat kokeet:
— edellid 3.1 kohdassa tarkoitettu koe yhdelle pullolle;

— edelld 3.2 kohdassa tarkoitettu koe yhdelle pullolle;

— edelld 3.4 kohdassa tarkoitettu koe yhdelle pullolle.

Jos tarkastusten tulokset ovat hyviksyttivia, jasenvaltion on annettava liitteessa II annetun mallin
mukainen ETY-tyyppihyviksyntitodistus.
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5.1.6

52

521

522

ETY-TARKASTUS

ETY-tarkastusta varten pullon valmistajan on jirjestettiva tarkastuslaitokselle:
ETY-tyyppihyviksyntitodistus;

sulatusanalyysista todistukset pullon valmistukseen kdytetysta teriksestd;

tieto tavasta, miten tunnistetaan teriksen sulatusera, mista kukin pullo on peréisin;

erityisesti lampokasittelyyn liittyva ja muu toimitettavia pulloja koskeva asiakirja-aineisto, josta on
ilmoitettava 2.2 kohdan mukainen kisittely;

pulloluettelo, josta ilmenevit 6 kohdassa tarkoitetut ja merkinnit;

tulokset valmistuksen aikana tehdyistd ainetta rikkomattomista tarkastuksista sekd selostus kayte-
tyistd hitsausmenetelmisti, joilla pullojen valmistuksen toistettavuus varmistetaan. Valmistajan on
myds annettava vakuutus, ettd sarjavalmistukseen kéytetddn samaa hitsausmenetelmad kuin ETY-
tyyppihyviksyntaa varten toimitetuille pulloille.

ETY-TARKASTUKSEN KULKU
Tarkastuslaitoksen on:
— varmistuttava, etti ETY-tyyppihyviksyntd on annettu ja ettd pullot ovat sen mukaisia;

— tarkastettava rakenneaineita ja valmistusmenettelyi koskevat asiakirjat, erityisesti 2.1.6 koh-
dassa tarkoitetut;

— tarkistettava toteutuvatko 2 kohdassa vahvistetut tekniset vaatimukset, ja tehtdvd silmdmédrdi-
nen ulkopuolinen ja sisépuolinen tarkastus satunnaisndytteen jokaiselle pullolle;

— oltava ldsnd, kun 3.1 ja 3.2 kohdassa tarkoitettuja kokeita tehddin, ja tarkastettava niiden kulku;

— tarkastettava, onko 5.1.6 kohdassa tarkoitettu valmistajan toimittama aineisto asianmukainen ja
onko valmistaja tehnyt tarkastukset oikein;

— annettava liitteessd III olevan mallin mukainen ETY-tarkastustodistus.
Kokeiden tekemiseksi on kustakin erédsti valittava satunnaisesti jaljempani mainittu maéré pulloja.

Erd muodostuu enintiidn 3 000 pullosta, joiden on oltava samaa tyyppii, siten kuin on méiritelty 4.1
kohdan 2 alakohdassa, ja valmistettu samana tai'perékkaisind pdivind.

TAULUKKO 1
. . . Pullojen maira kokeissa

Niytteeksi valit-

Todellinen N erédssi tuja \aani
pulloja m?(ofencltse‘ murtokokeet

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

Erin koosta riippuen naytteeksi valituille pulloille tehddidn 3.1 kohdassa sdddettyja mekaanisia
kokeita ja 3.2 kohdassa siadettyja murtokokeita nestepaineella, taulukon 1 mukaiset maarat.
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523

524

53

6.1

6.2

6.3

Jos vihintddn kaksi pulloa ei lapdise hyviksyttivisti kokeita, erd on hylattéva.

Jos yksi pulloista ei ldpdise hyviksyttivisti mekaanisia kokeita tai murtokoetta, taulukon 2 mukainen
miird pulloja on valittava satunnaisesti, ja kokeet tehdian niille taulukon 1 mukaisesti.

TAULUKKO 2

Pullojen miiri kokeissa:
Naytteeksi Epéonnistu- uHogen e feokel

Erdn lukumiirda N valittuja pul- neet
loja kokeet

mekaaniset murto-
kokeet kokeet

mekaaniset kokeet 2 1

250 < N < 500 3
murtokokeet 1 2

mekaaniset kokeet 5 4

500 < N < 1 500 9
murtokokeet 2 7

mekaaniset kokeet 9 9

1500 < N =< 3 000 18
murtokokeet 3 15

Jos yksi tai useampi pullo ei ldpiaise hyviaksyttavasti kokeita, erd on hyldttava.
Niytteiden valinta ja kaikki kokeet on tehtdvi tarkastuslaitoksen edustajan ldsndollessa.

Kaikille erdn pulloille on tehtédvi 3.3 kohdassa tarkoitettu nestepainekoe tarkastuslaitoksen edustajan
valvonnassa ja lasnéollessa.

ETY-TARKASTUKSESTA VAPAUTTAMINEN

Jos pullojen tilavuus on pienempi kuin 1 litra, valmistajan on tehtdvi kaikki 5 kohdassa vahvistetut
kokeet ja tarkastukset omalla vastuullaan. Valmistajan on annettava tarkastuslaitoksen kayttéon
kaikki kokeita ja tarkastuksia koskevat asiakirjat ja kertomukset.

MERKIT JA MERKINNAT

Kun tarkastuslaitos on tehnyt kaikki vaaditut tarkastukset, ja jos tulokset ovat hyvéksyttavia, sen on
annettava todistus tehdyisté tarkastuksista.

Jos pullojen tilavuus on alle 6,5 litraa, pullon rakennetta koskevat merkit ja merkinnit saa tehda jal-
kaosaan; muiden pullojen osalta ne on tehtdva ylapaatyyn, pullon vahvistettuun osaan tai tunniste-
laattaan. Jotkut merkinnéisti saa kuitenkin tehda kuperaan paityyn muovauksen yhteydessi, jos pul-
lon lujuus ei heikenny.

ETY-TYYPPIHYVAKSYNTAMERKKI

Poiketen direktiivin 76/767/ETY liitteessé I olevan 3 kohdan vaatimuksista, valmistajan on tehtavi
ETY-tyyppihyviksyntiamerkki seuraavassa jérjestyksessi:

— tyylitelty kirjain E,
— numero 3 timin direktiivin tunnisteena,

— suuraakkosilla sen jasenvaltion tunniste, joka on antanut ETY-tyyppihyvaksynnén ja sen vuo-
siluvun kaksi viimeistd numeroa, jona tyyppihyvaksynti annettiin;

— ETY-tyyppihyviksynnin numerotunniste (esim. E 3D 79 45).
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6.4

6.5

6.5.1

6.5.3

6.5.4

6.6

ETY-TARKASTUSMERKKI

Poiketen direktiivin 76/767/ETY liitteessa II olevan 3 kohdan vaatimuksista, valmistajan on tehtavi
ETY-tarkastusmerkki seuraavassa jérjestyksessa:

— pieni kirjain “e”;

— suuraakkosilla sen jasenvaltion tunniste, jossa tarkastus on tehty, sekd tarvittaessa alueellinen
yksi- tai kaksimerkkinen tunniste;

— tarkastuslaitoksen merkki, jonka tarkastuksen tekija merkitsee, sekd mahdollisesti hinen oman
merkkinsi;

—  kuusikulmio;

— tarkastuspdivamaiira: vuosi, kuukausi (esimerkiksi e D 12 48 (siséltad kuvan) 80/01).
RAKENNEMERKINNAT

Teristia koskevat

— luku, joka ilmaisee laskelmien perusteena olleen arvon Re (N/mm?2);

— tunnus N (normalisoitu pullo) tai tunnus S (jannityksenpoistohehkutettu pullo).
Nestepainekoetta koskeva

Koepaineen suuruus baareissa, seki tunnus “baaria”.

Pullotyyppiéa koskeva

Pullon valmistajan takaama vahimmaistilavuus litroissa.

Tilavuusarvo on ilmaistava yhden desimaalin tarkkuudella pydristettyna alaspain.
Alkuperaa koskeva

Suuraakkonen tai suuraakkoset, jotka ilmaisevat alkuperdmaan, ja sen jiljessd valmistajan merkki
ja valmistusnumero.

MUUT MERKINNAT

Jos kansallisissa saannoksissa edellytetdan lisiksi muuta kuin rakennetta tai rakenteen tarkastamista
koskevia merkintdji, ne on tehtdvi pulloon 6.2 kohdan mukaisesti.
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MUOTOKERROIN C KUPERILLE PAADYILLE

P,/10 £ = 0,001

P,/10 £ = 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 f = 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 =02

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/10f=0,5

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

R
f= —;/3 yksikkona N/mm?
3
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Lisdys 2
A B
Kuva 1 Kuva 2
Pituussuuntainen hitsi Kehinsuuntainen hitsi
|
’5 l
Kuva 3

Mubhvin hitsi

] —— tiivisterengas

ventiilin kaula ylapaaty

vastushitsi

- ——

[v/ r— .
A > muhvi

Kuva 4

Venttiilin muhvi
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Lisdys 3

b) vetokoesauva L——- a) vetokoesauva

c) taivutuskoesauva
d) taivutuskoesauva

Kuva 1

Kaksiosaisesta pullosta otettavat koesauvat

¢) vetokoesauva
e) taivutuskoesauva
f) taivutuskoesauva

——

% B— b) vetokoesauva
>
' ,

I

S
d) vetokoesauva

g) taivutuskoesauva
h) taivutuskoesauva

a) vetokoesauva

>x
a*
x

Kuva 2

Kolmiosaisesta pullosta otettavat koesauvat
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Vetokoesauva, kohtisuoraan hitsia vastaan (3.1.2.2.2 kohta)
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Lisdys 5

Riittdva pituus

150 »
¥ =
40 mm é
i ¥ owd =

L 4
Kuva la f
R < 0,1

Koesauvan valmistuksen yksityiskohtia
| }'\
Sdnd
L Y AN _J

Kuva 1b Hitsin kohdalta levyn pinnan
ylittdvit osat koneistetaan pois

Piittdisliitoksen koesauva

4 -3y

- R 7 3
[ el
a
Kuva 1c

Porrastetun liitoksen koesauva

Kuva 1

Poikittainen taivutuskoe

noin Dg + 3a

[
A4

Kuva 2

Taivutuskoe
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LOTE 1T

ETY-TYYPPIHY VAKSYNTATODISTUS

(Kansalliset saannokset)

soveltamalla neuvoston direktiivid 84/527/ETY, joka koskee:

HITSATTUJA SEOSTAMATTOMASTA TERAKSESTA VALMISTETTUJA KAASUPULLOJA

Tyyppihyviksynnidn numero: ............occveiiiieiininne. PAIVAMEATA: ....cooiviiiiiini
PUOtYYPPI: oot e

Phi o Do A1 e
Vinin ceeeerersmenmnneiaaann, Vinaxt crecreerenenreniaenennene
Valmistaja tai valmistajan edustaja: ..........ocooiiiiiiiiiiiiii e

ETY-tyyppihyviksyntimerkki: E .................................. e @ .......................................

ETY-hyviksynnin saaneen mallin yksityiskohtaiset tarkastustulokset ja mallin paipiirteet ovat liitteena.

| 1T - RO PP PO PPt
(Hyvaksyvin tarkastuslaitoksen nimi ja osoite)
Tehty ..o SSA 1t

(Paikka) (Paivamiari)

(Allekirjoitus)
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ETY-TYYPPIHYVAKSYNTATODISTUKSEN TEKNINEN LIITE

1. ETY-tyyppihyvaksyntdd varten tehtyd prototyyppid koskevat ETY-tarkastuksen tulokset

2. Prototyypin paipiirteet, erityisesti:

ETY-tyyppihyviksynnén saaneen pullotyypin pituussuuntainen poikkileikkaus, josta ilmenee:

nimellinen ulkohalkaisija D,

pullon seinimin vahimmaispaksuus a,

pohjan ja ylapdidyn vihimmaispaksuus,

vihimmadis- ja enimmaispituus tai -pituudet Lmin, Lmax,

pullon pohjan kaarevan osan ulkopuolinen korkeus H, yksikkond mm,;

tilavuus tai tilavuudet Vmin, Vmax;

paine Ph;

valmistajan nimi / piirustuksen numero ja pdivimairé;

pullotyypin nimi;

2.1 kohdan mukaisesti ilmaistu teris.
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LIITE Il
MALLI
ETY-TARKASTUSTODISTUS

Neuvoston 17 pédivina syyskuuta 1984 antaman direktiivin 84/527/ETY soveltaminen

PAIVAMAAIA: ..o e,
ETY-tyyppihyVAKSYNDEN NUITIEIO: «..otiiitiii ittt e e et e et e e eaeaenee
Pullofen KUVAUS: ..o e e
IO B G F 14 € R 1 11111115 (0 USSP
ValmiStuSeran MUMETOL: ......uvieirieriereeeeteirrneeanaernanannaeareaes Bl T T PO

AT LT S PPN

{Nimi — osoite)
Valtio:r ... MerkKi: ...

L7117 - N

(Nimi — osoite)
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TARKASTUKSEEN LIITTYVAT KOKEET

1. NAYTTEEKSI OTETTUJEN PULLOJEN MITTAUKSET

) Mitattu vihimmaispaksuus
Koe numerograa sisalta: Vesitilavuus Tyhjipaino
No | o it (litraa) (kg) seinimi
NUMETOON ............. ;
(mm) pohja (mm)
2. NAYTTEEKSI OTETUILLE PULLOILLE TEHDYT MEKAANISET KOKEET
Vetokoe
Koesauvan Taivutuskoe Murtokoe
Ko Liampoka- miirittelevi P . . 180° neste
N:o sittelyn N:o standardi: Myotoraja Munli)lujuus MurtO\:ny ma ilman paineella
E;xro;:)ggl N /m:mz) (N /m"11;12) @) halkeamia (baaria)
b) 11-80

Eritellyt vihimmaisarvot

Mini allekirjoittanut vakuutan tarkastaneeni, ettd direktiivin 84/527/ETY liitteessi I olevassa 5.2 kohdassa vahvis-
tetut tarkastustoimenpiteet, kokeet ja tarkastukset on lapdisty hyviksyttavasti.

Erityisid huomautuKSIa: ..ot e
Yleisid huomautuKsia: .........ooooiiiiiiiiii e
Tehty ja varmennettu ...........cooiiiiiiiiiiii 1584

(Paivimaard) (Paikka)

(Tarkastajan allekirjoitus)

........................................................................................................................... :n puolesta
(Tarkastuslaitos)



