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DYREKTYWA RADY
z dnia 17 wrze$nia 1984 r.

w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Czlonkowskich odnoszacych si¢ do zgrzewanych butli
do gazu z niestopowej stali

(84/527/EWG)

RADA WSPOLNOT EUROPEJSKICH,

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

uwzgledniajgc wniosek Komisji (),

uwzgledniajac opini¢ Parlamentu Europejskiego (),

uwzgledniajac opini¢ Komitetu Ekonomiczno-Spotecznego (),

a takze majac na uwadze, co nastepuje:

w Panstwach Czlonkowskich budowa i kontrole butli do gazu
sa przedmiotem przepiséw, ktére roznig si¢ miedzy jednym a
drugim Panstwem Czlonkowskim i wskutek tego stanowig
przeszkode w handlu tymi butlami; ze wzgledu na to niezbed-
nym staje si¢ zblizenie tych przepisow;

dyrektywa Rady 76/767/EWG z dnia 27 lipca 1976 r, w
sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Czlonkowskich odno-
szacych sie do wspdlnych przepiséw dotyczacych zbiornikéw
ci$nieniowych oraz procedury ich kontroli (), ustanawia w
szczegblnosci procedury homologacji wzoru EWG oraz kon-
troli tych zbiornikéw; zgodnie z powyzsza dyrektywa nalezy
ustanowi¢ techniczne przepisy, ktérym musza odpowiadal
zgrzewane butle do gazu z niestopowej stali typu EWG, o
pojemnosci 0,5-150 litréw, aby po przeprowadzonej kontroli i
zaopatrzone w przewidziane znaki i symbole mogly by¢
swobodnie, wprowadzane do obrotu, sprzedawane oraz stoso-
wane,

PRZYJMUJE NINIEJSZA DYREKTYWE:

Artykut 1

Niniejsza dyrektywa dotyczy zgrzewanych butli do gazu z
niestopowej stali skladajacych si¢ z kilku czgsci, o rzeczywistej

04 z 13.9.1974, str. 59.
z 8.1.1975, str. 52.

z 15.3.1975, str. 31.
22 27.9.1976, str. 153.

grubosci Scianki wynoszacej najwyzej 5 mm oraz o pojemnos-
ci 0,5-150 litréow wigcznie, ktére s3 przeznaczone s3 do
pomieszczenia i transportu sprezonych, skroplonych lub roz-
puszczonych gazéw, z wyjatkiem cieklych gazéw w bardo
niskiej temperaturze oraz acetylenu. Ci$nienie konstrukcyjne
(P,) tych butli nie moze przekracza¢ 60 bar. Powyzsze butle
do gazu s3 zwane dalej jako ,butle”.

Artykut 2

Do celéw niniejszej dyrektywy ,butla typu EWG” oznacza
kazda butlg, zaprojektowana i wytworzong zgodnie z wymaga-
niami niniejszej dyrektywy oraz dyrektywy 76/767[EWG.

Artykut 3

Zadne Panstwo Czlonkowskie nie moze odmoéwi¢, zabroni¢ lub
ograniczy¢ wprowadzania do obrotu i oddawania do uzytku i
butli typu EWG, ze wzgledu na jej budowe i kontrole w
rozumieniu dyrektywy 76/767[EWG oraz niniejszej dyrektywy.

Artykut 4

Wszystkie butle typu EWG podlegajg homologacji wzoru EWG.

Wszystkie butle typu EWG podlegaja kontroli EWG, z wyjat-
kiem butli, ktérych pojemno$¢ wynosi najwyzej 1 litr.

Artykut 5

Zmiany konieczne w celu dostosowania sekcji 1, 2.1.1, 2.3 z
wyjatkiem sekcji 2.3.3, 2.4 z wyjatkiem sekcji 2.4.1 oraz
2.4.2.1, 3.1.1, 3.1.2, 3.3, 3.4, 3.5, 5 z wyjatkiem sekcji 5.2.2
i 5.3 oraz 6 zalgcznika I, jak réwniez zalacznikéw II i III do
postepu technicznego przyjmuje si¢ wedlug procedury przewi-
dzianej w art. 20 dyrektywy 76/767EWG.
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Artykut 6

Procedura ustanowiona w art. 17 dyrektywy 76/767[EWG
moze by¢ stosowana w stosunku do sekeji 2.2, 2.3.2 i 3.4.1.1
zalacznika I do niniejszej dyrektywy.

Artykut 7

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

2. Panstwa Czlonkowskie przekaza Komisji teksty podstawo-
wych przepisow prawa krajowego przyjetych na podstawie
niniejszej dyrektywy.

(') Niniejsza dyrektywa zostata notyfikowana Panstwom Czlonkowskim
dnia 26 wrze$nia 1984 r.

Artykut 8

Niniejsza dyrektywa skierowana jest do Panstw Czlonkowskich.

Sporzadzono w Brukseli, dnia 17 wrze$nia 1984 r.

W imieniu Rady
P. BARRY
Przewodniczgcy
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1.1.

1.2

1.3.

1.4.

ZALACZNIK 1

SYMBOLE I POJECIA STOSOWANE W NINIEJSZYM ZALACZNIKU
Symbole stosowane w niniejszym zalaczniku maja nastgpujace znaczenie:

P = ci$nienie w probie wodnej (ci$nienie konstrukcyjne), w bar;

p = ci$nienie rozrywajace butli zmierzone przy prébie na rozerwanie, w bar;
= teoretyczne kalkulacyjne minimalne ci$nienie rozrywajace, w bar;

R = minimalna warto$¢ gérnej granicy rozciagliwosci gotowej butli gwarantowana przez producenta
butli, w N/mm?

R~ = minimalna wartos¢ wytrzymalosci na rozcigganie gwarantowanej przez norme materiatowa, w
N/mm?

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

a = kalkulacyjna minimalna grubos¢ $cianki czgsci cylindrycznej, w mm;

b = kalkulacyjna minimalna grubo$¢ $cianki beczkowatych den, w mm;

D = nominalna $rednica zewnetrzna butli, w mm;

R = wewngtrzny promien sklepienia wypuklego dna butli, w mm;

r = promien brzegowy wypuklego dna butli, w mm;

H = zewnetrzna wysoko§¢ miskowatego dna butli, w mm;

h = wysoko$¢ cylindrycznego skraju miskowatego dna butli, w mm;

L = dtugo$¢ cze¢sci butli odpornej na naprezenie, w mm;

A = warto$¢ wydluzenia przy zerwaniu podstawowego materiatu, w %;

V. = wyjsciowa pojemno$¢ butli na poczatku wzrostu ci$nienia przy badaniu na rozerwanie, w litrach;

\Y% = koricowa pojemno$¢ butli w momencie rozerwania, w litrach;

Z = wspélezynnik zmniejszenia naprezenia.

Do celéw niniejszej dyrektywy ,ci$nieniem rozrywajace” oznacza ci$nienie, przy ktérym wystepuje plas-
tyczna niestabilnos¢, tzn. najwyzsze ci$nienie osiggane podczas badania na rozerwanie.

WYZARZANIE NORMALIZUJACE

Termin ,wyzarzanie normalizujgce” jest stosowany w niniejszej dyrektywie w rozumieniu okreslenia
terminologicznego zawartego w ust. 68 EURONORMY 52-83.

ODPREZANIE

Pod pojeciem ,odprezanie” rozumie si¢ obrobke cieplna gotowej butli, podczas ktérej jest ona ogrzewana
do temperatury ponizej dolnego punktu krytycznego stali (A ) w celu zmniejszenia naprezen whasnych.

WYMAGANIA TECHNICZNE

MATERIALY

Jako materialu do produkcji $cianek butli odpornych na naprezenia nalezy uzy¢ stali zgodnej z EURO-
NORMA 120-83.

Wszystkie czg$ci korpusu butli oraz wszystkie czgSci zespawane z korpusem butli musza si¢ skladaé z
materiatow, ktdre sg do siebie dostosowane.
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2.1.5.

2.2

2.3.

2.3.1.1.

2.3.1.2.

23.2.1.

Dodatki spawalnicze musza by¢ dostosowane do stali, aby powstaly polaczenia spawane, ktérych wihasci-
wosci s3 réwnowazne wlasciwosciom materiatu podstawowego.

Producent butli musi uzyskaé oraz dostarczy¢ $wiadectwa analizy chemicznej wytopu stali przeznaczonej
do produkgji czgici poddawanych ci$nieniu.

Musi istnie¢ mozliwo§¢ wykonania niezaleznych analiz. Analizy te nalezy wykona¢ na prébkach pobranych
z potfabrykatu w postaci dostarczonej producentowi butli lub z gotowych butli.

Producent musi udostgpni¢ organowi kontroli wyniki badafi oraz metalurgicznych i mechanicznych
kontroli spoin oraz opisal zastosowane metody spawania, ktore nalezy uwazal za reprezentatywne dla
pofaczent spawanych powstatych podczas produkji.

OBROBKA CIEPLNA

Butle musza by¢ dostarczane w stanie normalizowanym lub odprezonym. Producent butli musi za$wiad-
czyé, ze gotowe butle zostaly poddane obrdbce cieplnej po wykonaniu wszystkich polgczeri spawanych;
nalezy za$wiadczy¢ proces przeprowadzonej obrobki cieplnej. Miejscowa obrébka cieplna nie jest dopusz-
czalna.

OBLICZENIA DLA CZESCI PODDAWANYCH CISNIENIU

Grubo$¢ czesci cylindrycznej Scianek butli poddawanych dzialaniu ci$nienia musi mie¢ przynajmniej
warto$¢ obliczong wedlug ponizszego wzoru:

w przypadku butli bez szwu wzdluznego:

P,-D

R,
20 S 4 p
4/3+ h

w przypadku butli ze szwem wzdluznym:

P,-D

Re
20 — Z + P,
43 + Pn

przy czym Z réwna sie:
— 0,85, jesli producent przeprowadza kontrole rentgenowska na przekroju spoin, w przypadku szwow
wzdluznych na dlugosci 100 mm poza przekrojem spoin, a w przypadku szwéw obwodowych na

dhugosci 50 mm (25 mm z obu stron spoiny). Kontrolowana jest w przypadku kazdej maszyny jedna
butla na poczatku i jedna butla na koncu kazdej zmiany.

— 1, jesli producent przeprowadza wyrywkowo kontrole rentgenowska na przekroju spoin, w przypadku
szwow wzdtuznych na dlugosci 100 mm poza przekrojem spoin, a w przypadku szwéw obwodowych
na dlugosci 50 mm (25 mm z obu stron spoiny).

Kontrolowanych jest 10 % wytworzonych butli wybieranych wyrywkowo.

Jezeli podczas powyzszych kontroli rentgenowskich zostang stwierdzone wady, ktore zgodnie z definicjg z
pkt 3.4.1.4 nie sa dopuszczalne, nalezy podja¢ wszystkie konieczne dziatania w celu skontrolowania danej
produkgji oraz w celu usunigcia wad.

Wymiary i obliczanie den butli (patrz rysunek w dodatku 1).

Dna butli muszg odpowiada¢ nast¢pujacym warunkom:
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2.3.2.2.

2.4.

2.4.1.

2.4.1.1.

2.4.1.2.

2.4.2.

2.4.2.1.

2.4.2.2.

— dna torysferyczne

réwnoczesne ograniczenia: 0,003 D < b < 008D
r>0,1D
R<D
H=>018D
2b
4b

v v

r
h
— dna eliptyczne

réwnoczesne ograniczenia: 0,003 D < b <0,08D
H=>0,18D
h=>4b

— dna poélkuliste

ograniczenie: 0,003 D < b < 0,16 D.

Minimalna grubo$¢ $cianek powyzszych miskowatych den nie moze by¢ mniejsza od wartosci obliczonej
wedlug ponizszej formuly:

P, D

20 R
4/3

b= C

Wsp6lezynnik ksztaltu C dla den nalezy odczytaé z tabeli w dodatku 1.

Jednakze nominalna grubo§¢ Scianek dna cylindrycznego musi by¢ przynajmniej réwna nominalnej
grubosci $cianek czgSci cylindrycznej butli.

Nominalna grubo$¢ Scianek czgsci cylindrycznej oraz miskowatego dna nie moze by¢ w zadnym przypadku
mniejsza niz:

D
S 1 <
250+ 0,7 gdzie P, < 30 bar

D
— ﬁJrl gdzie P > 30 bar

Minimalna warto§¢ wynosi w obu przypadkach 1,5 mm.

Korpus butli z wyjatkiem gniazda zaworu moze si¢ sklada¢ z dwoch lub trzech czgdci. Dna butli musza
by¢ wypukle oraz wytworzone z jednego kawatka materiatu.

BUDOWA I WYKONANIE
Wymagania ogdlne

Producent gwarantuje na wilasna odpowiedzialno$¢, ze dysponuje $rodkami i metodami produkcji zapew-
niajacymi, zgodno$¢ wytworzonych butli z wymogami niniejszej dyrektywy.

Producent musi zapewni¢, poprzez odpowiedni nadzér, aby uzywane do produkcji butli blachy wyjsciowe
oraz czgsci tloczone byly wolne od wad, zagrazajacych bezpieczenistwu podczas uzywania butli.

Czeéci poddawane ci$nieniu.

Producent musi opisal stosowane metody spawania i technologie oraz podal kontrole przeprowadzone
podczas produkiji.

Wymagania techniczne dotyczgce spawania
Spoiny czolowe muszg by¢ wykonane przy uzyciu automatycznego procesu spawania.

Polgczenia spoin na korpusie odpornym na naprezenia nie moga si¢ znajdowaé w obrebie zmiany profilu.
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2.4.2.3.

2.4.2.4.

2.4.3.

2.4.3.1.

2.4.3.2.

2.4.3.3.

2.4.3.4.

2.4.3.5.

Spoiny pachwinowe nie moga pokrywa¢ spoin czolowych oraz musza by¢ od nich w odstepie wynosza-
cym przynajmniej 10 mm.

Spoiny polaczeniowe czgsci Scianek korpusu butli musza odpowiadaé nastgpujacym warunkom (patrz
przykladowe rysunki w dodatku 2):

— szew wzdluzny: ten szew jest wykonany w postaci spoiny czotowej na pelnym przekroju metalu Sciany,

— szew obwodowy, inny niz szew laczacy wieniec kolnierza zaworu z gérnym dnem butli ten szew jest
wykonany w postaci spoiny czotowej na pelnym przekroju metalu Sciany; szew garbowy jest uwazany
za szczegblng forme spoiny czolowej.

— szew obwodowy laczacy wieniec konierza zaworu z gérnym dnem butli: spoina czolowa lub spoina
pachwinowa. Jezeli jest to spoina czolowa, szew ten musi by¢ polozony na pelnym przekroju metalu
Sciany. Szew garbowy jest uwazany za szczegdlng forme spoiny czolowej.

Wymagania niniejszego tiret nie sg stosowane, jezeli gérne dno posiada gniazdo zaworu w obrebie butli
oraz jezeli to gniazdo jest przytwierdzone do dna zaworu szwem, ktéry nie przyczynia sie do
szczelnodci butli (patrz dodatek 2 rysunek 4).

W przypadku spoiny czolowej przemieszczenie krawedziowe nie moze wynosi¢ wigcej niz jedng piata
grubosci Scianki (1/5 a).

Kontrola spoin

Producent musi zapewni¢, aby spoiny wykazywaly ciagto$¢ przetopienia, aby nie wystgpowato odchylenie
styku szwu oraz aby spoiny nie wykazywaly wad, ktére moglyby zmniejszy¢ bezpieczenstwo uzytkowania
butli.

W przypadku butli dwuczgSciowych przeprowadza si¢ kontrole rentgenowska czotowych szwow obwodo-
wych na dlugosci 100 mm, z wyjatkiem spoin odpowiadajacych rysunkowi 2A w dodatku 2, przy czym
kontrole przeprowadza si¢ przy produkcji ciaglej, na butli pobranej na poczatku oraz na butli pobranej na
koncu kazdej zmiany, oraz w przypadku przerwy w produkcji dtuzszej niz 12 godzin, rowniez na kazdej
pierwszej butli poddawanej spawaniu.

Nieokrggtos¢

Nieokraglo$¢ czesci cylindrycznej butli musi by¢ ograniczona w takim stopniu, aby réznica migdzy
najwicksza i najmniejsza Srednica zewngtrzna w tym samym przekroju nie wynosita wigcej niz 1 %
$redniej z tych Srednic.

Czesci zlgczne

Uchwyty oraz wiefice ochronne musza by¢ wykonane oraz przyspawane do korpusu butli w sposéb
uniemozliwiajacy wystapienie niebezpiecznych koncentracji naprezen oraz zbierania si¢ wody.

Podstawy butli musza posiadaé wystarczajaca wytrzymalo$¢ oraz skladaé si¢ z metalu odpowiadajacego
stali, z ktérej wytworzono butlg; ich forma musi nadawaé butli wystarczajaca stateczno$é. Goérna krawedz
podstawy butli musi by¢ przyspawana do butli w sposéb uniemozliwiajacy zbieranie si¢ wody oraz
przedostawanie si¢ wody miedzy podstawe a butle.

Ewentualne tabliczki informacyjne muszg by¢ przymocowywane do $cianek odpornych na naprezenie w
sposob uniemozliwiajacy ich zdjgcie; musza by¢ przy tym uzyte wszystkich koniecznych $rodkéw dla
zabezpieczenia przed korozja.

Dla wytworzenia podstawy butli, uchwytéw oraz wiencow ochronnych mozna réwniez uzy¢ innych
materiatéw, pod warunkiem, ze konieczna wytrzymalo§ jest zapewniona oraz nie wystgpuje niebezpie-
czenstwo korozji dna butli.

Ochrona kurka lub zaworu

Kurek lub zawér butli musi by¢ zabezpieczony skutecznie przed uszkodzeniami, albo poprzez jego
konstrukcjg, albo poprzez konstrukcje na butli do gazu (np. wiefice ochronne), lub poprzez kolpak
ochronny, lub poprzez bezpiecznie przymocowang pokrywe.
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3.1.

3.1.1.

3.1.1.1.

3.1.1.2.

3.1.2.1.

3.1.2.1.1.

3.1.2.1.2.

3.1.2.2.

3.1.2.2.1.

3.1.2.2.1.1.

BADANIA

BADANIA MECHANICZNE
Wymagania ogélne

Jezeli niniejszy zalacznik nie zawiera odpowiednich wymagan, przeprowadza si¢ préby mechaniczne,
zgodnie z EURONORMAML:

a) badanie rozcigganiaz EURONORMA 2-80, w przypadku prébek o grubosci 3 mm i wigcej, EURO-
NORMA 11-80, w przypadku probek o grubosci ponizej 3 mm;

b) badanie zginania stali EURONORMA 6-55, w przypadku probek o grubosci 3 mm i wigcej, EURO-
NORMA 12-55, w przypadku probek o grubosci ponizej 3 mm.

Wszystkie proby mechaniczne dokonywane w celu kontroli wlasciwosci materialu podstawowego oraz
spoin $cianek butli do gazu odpornych na napre¢zenia sa przeprowadzane na prébkach materialow
pobieranych z gotowych butli.

Rodzaje badaf oraz ocena wynikéw badan

Na kazdej probee butli przeprowadzane sa nastgpujace badania:

A) W przypadku butli posiadajgcych jedynie szwy obwodowe (butle dwuczeSciowe), na probkach pobranych z
miejsca wskazanego na rysunku 1 dodatku 3:

1 badanie rozciggania: material podstawowy w kierunku wzdluznym butli a); jesli nie jest
to mozliwe, w kierunku obwodowym;

1 badanie rozciggania: prostopadle do szwu obwodowego (b);

1 badanie zginania: od spodu szwu obwodowego (c);

1 badanie zginania: z wierzchu szwu obwodowego (d);

1 badanie makroskopowa: na przekroju spawanym.

B) W przypadku butli posiadajgcych szwy wzdtuzne oraz obwodowe (butle trzycze$ciowe), na probkach pobra-
nych z miejsca wskazanego na rysunku 2 dodatku 3:

1 badanie rozciggania: material podstawowy czeSci cylindrycznej w kierunku wzdluznym
butli a); jezeli nie jest to mozliwe, w kierunku obwodowym;

1 badanie rozciggania: material podstawowy dolnego dna butli (b);

1 badanie rozciggania: prostopadle do szwu wzdluznego (c);

1 badanie rozciggania: prostopadle do szwu obwodowego (d);

1 badanie zginania: od spodu szwu wzdtuznego (e);

1 badanie zginania: z wierzchu szwu obwodowego (f);

1 badanie zginania: od spodu szwu obwodowego (g);

1 badanie zginania: z wierzchu szwu obwodowego (h);

1 badanie makroskopowa: przekroju spawania.

Niewystarczajaco plaskie probki musza by¢ splaszczone przy pomocy prasowania na zimno.
Ze wszystkich probek ze spoinami zdejmuje si¢ nadwyzke spoiny.

Badanie rozciggania

Badanie rozciagania na materiale podstawowym.

Procedura badania na rozcigganie jest podana w odpowiedniej EURONORMIE, zgodnie z pkt 3.1.1.1.
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3.1.2.2.1.2.

3.1.2.2.2.

3.1.2.2.2.1.

3.1.2.2.2.2.

3.1.2.3.

3.1.2.3.1.

3.1.2.3.2.

3.1.2.3.3.

3.2

3.2.1.

3.2.1.1.

3.2.2.

3.2.2.1.

3.2.2.1.1.

Obie strony prébki odpowiadajace stronie wewnetrznej i zewnetrznej butli nie moga by¢ poddane obrébce
mechanicznej.

Wartoci okreslone dla granicy naprezenia musza by¢ przynajmniej réwne wartoSciom zagwarantowanym
przez producenta butli.

Wartosci okreslone dla wytrzymalosci na rozcigganie oraz wydluzenia przy zerwaniu materiatlu podstawo-
wego muszg odpowiada¢é EURONORMIE 120-83 (tabela III).

Badanie rozciagania na spoinach.

Badanie rozciggania prostopadle do spoiny musi by¢ przeprowadzane, jak to pokazano w dodatku 4, na
probee, ktorej przekrdj poprzeczny na dlugosci 15 mm jest zmniejszony z obu stron spoiny 25 mm w
szerokosci. Od tego Srodkowego miejsca szeroko§¢ probki musi si¢ rownomiernie zwigkszad.

Warto$¢ wytrzymalodci na rozcigganie stwierdzona podczas badania na rozcigganie musi przynajmniej
odpowiada¢ wartosci zagwarantowanej dla materialu podstawowego, niezaleznie od tego, w ktoérym miejscu
przekroju w czesci $rodkowej probki nastepuje zerwanie.

Badanie na zginanie

Procedura badania na zginanie jest podana we wlasciwej EURONORMIE, zgodnie z pkt 3.1.1.1. Musi by¢
jednakze przeprowadzona na probce o szerokosci 25 mm w poprzek spoiny. Podczas przeprowadzania
badania trzpien musi si¢ znajdowaé w Srodku spoiny.

Podczas zginania wokot trzpienia, na probce nie moga wystapi¢ rysy, o ile odlegtos¢ miedzy obiema
wewnetrznymi stronami zgigtej probki nie jest wigksza niz Srednica trzpienia (patrz rysunek 2 w dodatku
5).

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

Rzeczywista wytrzymalo$¢ na rozciaganie Wartodé n
R ~w N/mm?
do 440 wilcznie
ponad 440-520 wlacznie
ponad 520 4

BADANIE NA ROZERWANIE POD CISNIENIEM HYDRAULICZNYM
Warunki badania

Butle, na ktérych przeprowadzane jest powyzsze badanie, musza by¢ zaopatrzone w napisy przewidziane
dla czgsci poddawanej ci$nieniu.

Badanie na rozerwanie pod ci$nieniem hydraulicznym musza by¢ przeprowadzane przy uzyciu instalacji
badawczej umozliwiajacej staly wzrost ci$nienia, az do rozerwania butli oraz rejestracj¢ krzywej zmian
ci$nienia w czasie.

Ocena badania
Do celéw oceny badania na rozerwanie po ci$nieniem hydraulicznym stuza nastgpujace kryteria:

Zwigkszenie objetosciowe butli; réwna si¢ ono:

— w przypadku butli o pojemnosci > 6,5 litra, objetosci wody uzytej od poczatku wzrostu ci$nienia, az
do rozerwania butli

— w przypadku butli o pojemnosci < 6,5 litra, réznicy migdzy pojemnoscig butli na poczatku badania
oraz jej pojemnoscig na koricu badania.
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3.2.2.1.2.

3.2.3.

3.2.3.1.

3.2.3.2.

3.2.3.3.

3.2.3.3.1.

3.2.3.3.2.

3.3.

3.4.

3.4.1.

3.4.1.1.

3.4.1.2.

3.4.1.3.

3.4.1.4.

Badanie peknigcia oraz ksztalt krawedzi przerwania.
Minimalne wymagania odno$nie do badania

Zmierzone ciSnienie rozrywajace (P) nie moze by¢ w zadnym przypadku nizsze od 94 ciSnienia
badawczego (P,).

Stosunek migdzy objetosciowym powigkszeniem butli w poréwnaniu z pierwotng objetoscig butli:
— 20 %, jesli dtugos¢ butli jest wigksza od Srednicy butli,

— 17 %, jesli dtugos¢ butli jest réwna lub mniejsza od $rednicy butli.

W nastepstwie proby na rozerwanie nie moze nastgpic jej rozdrobnienie.

Glowne peknigcie nie moze by¢ kruche, tzn. linie przerwania nie moga przebiegal promieniowo, lecz
musza by¢ nachylone w stosunku do plaszczyzny $rednicy oraz wykazywaé przewezenie na calej grubosci.

Pekniecie nie moze pozwala¢ na rozpoznanie zadnych charakterystycznych wad materialowych.

BADANIE WODNE
Ci$nienie wody w butli musi stale wzrastaé, az do osiagnigcia ci$nienia badawczego.

Butla musi pozostawal tak dlugo pod dzialaniem ci$nienia badawczego, az stanie si¢ pewne, iz nie istnieje
tendencja do obniZenia ci$nienia i Ze butla jest w sposob gwarantowany szczelna.

Po badaniu butla nie moze wykazywa¢ zadnego trwalego odksztalcenia.

Kazda zbadana butla, ktéra nie przeszia pozytywnie badania musi zosta¢ odrzucona.

BADANIE NIENISZCZACE
Kontrola rentgenowska
Ze spoin muszg by¢ sporzadzone zdjecia rentgenowskie wedlug normy ISO R 1106-1969, klasa B.

W przypadku zastosowania wskaznika typu drutu kalibracyjnego, najmniejsza Srednica widzialnego drutu
nie moze przekroczy¢ wartosci 0,10 mm.

W przypadku stosowania wskaznika typu stopniujacego z otworami, $rednica najmniejszego widzialnego
otworu nie moze przekroczy¢ 0,25 mm.

Ocena zdje¢ rentgenowskich spoin odbywa si¢ na podstawie zdje¢ oryginalnych, zgodnie z procedurg
zalecang w normie ISO 2504-1973, ust. 6.

Niedopuszczalne s3 nastgpujace wady:

— rysy, niedostateczne spoiny lub niedostateczna wglebnos¢ spoiny.

Wyszczegblnione ponizej wtracenia sa uwazane za niedopuszczalne:

— kazde podluzne wtracenie lub kazda grupa uszeregowanych okraglych wtracen, jezeli dlugo$¢ przed-
stawiona na rysunku (na dlugosci spoiny 12 a) jest wicksza niz 6 mm,

— kazde wtracenie gazowe wigksze niz a/3 mm oraz oddalone o wiecej niz 25 mm od innego wtracenia
gazowego,

— wszystkie pozostale wtracenia gazowe wigksze niz a4 mm,

— wtrgcenia gazowe, ktorych taczna powierzchnia na wszystkich obrazach na dlugosci spoiny kazdorazo-
wo 100 mm jest wigksza niz 2 a mm?2
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3.4.2.

3.5.

4.1.

4.2.

4.3.

Badanie makroskopowe

Badanie makroskopowe catkowitego przekroju poprzecznego spoiny musi wykaza¢ na wytrawionej po-
wierzchni makroszlifu pelne przetopienie oraz nie moze wykaza¢ brakéw polaczenia, znacznych wtracen
lub innych wad.

W przypadkach watpliwych nalezy przeprowadzi¢ badanie mikroskopowe podejrzanych obszaréw.

OGLEDZINY ZEWNETRZNE] STRONY SPOINY

Badanie to jest przeprowadzane po zakoriczeniu spawania. Powierzchnia spoiny poddawana badaniu musi
by¢ dobrze o$wietlona; musi by¢ pozbawiona tluszczu, kurzu i pozostatoci zuzlu lub warstwy ochronnej
jakiegokolwiek rodzaju.

Zespolenie spoiny z materialem podstawowym musi by¢ gladkie i nie moze wykazywaé zadnych
podtopien. Na powierzchni spoiny oraz sasiadujacych powierzchniach nie moga si¢ znajdowaé rysy,
podtopienia lub pory. Powierzchnia spoiny musi by¢ réwnomierna i gladka. W przypadku spoiny czotowej,
pogrubienie nie moze przekroczy¢ !/, szerokosci spoiny.

HOMOLOGACJA WZORU EWG

Homologacja wzoru EWG wymienione w art. 4 niniejszej dyrektywy moze by¢ udzielane zaréwno dla
typow butli jak i dla rodzin butli.

Za ,typ butli” uwaza si¢ butle takiej samej konstrukeji, takiej samej grubosci oraz o takim samym
wyposazeniu, wyprodukowane w tych samych zakladach, z blach o takiej samej specyfikacji technicznej i
zespawanych wedtug takiej samej technologii oraz poddane obrdbcee cieplnej w tych samych warunkach.

Za ,rodzing butli” uwaza si¢ butle wytworzone z trzech czesci pochodzacych z tej samej fabryki i rézniace
si¢ wylacznie dlugos$cia, jednak w ponizszych granicach:

— najmniejsza dtugo$¢ musi by¢ przynajmniej rowna trzykrotnosci $rednicy butli,
— najwicksza dtugo§¢ nie moze przekraczaé péttorakrotnosci dlugosci badanej butli.

Whioskodawca o udzielenie homologacji wzoru EWG musi przediozy¢ dla kazdego typu butli lub dla
kazdej rodziny butli niezbedna dokumentacje dla ponizszych czynnosci kontrolnych oraz udostepnié
Pafistwu Czlonkowskiemu partic 50 butli, z ktérej pobrana zostanie konieczna dla przeprowadzenia
ponizszych badan liczba butli; oprécz tego musi udzieli¢ wszystkich uzupelniajacych informacji, wymaga-
nych przez Pafistwo Czlonkowskie. Wnioskodawca musi podaé typ i czas trwania obrébki cieplnej,
temperatury, czas wygrzewania oraz technologie spawania. Musi uzyska¢ i udostepni¢ $wiadectwa analiz
wytopu stali dostarczanej do produkgji butli.

W trakcie procedury homologacji wzoru EWG sprawdza sig, czy:

— obliczenia opisane w pkt 2.3 sa poprawne,

— warunki wymienione w pkt 2.1, 2.2, 2.4 i 3.5 sa spelnione.

Na butlach przedstawionych jako prototypy musza by¢ przeprowadzone si¢ nastepujace badania:
— badanie wymagane w pkt 3.1 na jednej butli,

— badanie wymagane w pkt 3.2 na jednej butli,

— badanie wymagane w pkt 3.4 na jednej butli.

Jezeli wyniki kontroli sa zadowalajace, Panistwo Czlonkowskie wystawia $wiadectwo homologacji wzoru
EWG zgodnie z wzorem przedstawionym w zataczniku II.
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5.1.6.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

KONTROLA EWG

Do celéw kontroli EWG producent butli musi przedlozy¢ organowi kontroli nastgpujace dokumenty:

$wiadectwo homologacji wzoru EWG;

$wiadectwa analiz wytopu stali dostarczanej do produkeji butli;

$rodki identyfikacji pochodzenia stali, z ktérej wytworzono butle do gazu;

dokumenty - w szczegdlnosci dotyczace obrobki cieplnej - na temat dostarczonych przez niego butli, przy
czym nalezy poinformowaé o procedurze zastosowanej zgodnie z pkt 2.2;

wykaz butli do gazu wraz z przewidzianymi w sekeji 6 liczbami i napisami;

wyniki przeprowadzonych podczas wytwarzania badai nieniszczacych oraz zastosowane technologie
spawania, w celu zapewnienia dobrej powtarzalnosci butli w procesie produkgji. Producent musi zlozy¢
tez o$wiadczenie, iz gwarantuje, ze podczas produkcji seryjnej stosowana jest metoda spawania odpowia-
dajaca metodzie spawania stosowanej podczas wytwarzania butli przedstawionych do homologacji wzoru
EWG.

PODCZAS KONTROLI EWG

Organ kontrolny musi:
— stwierdzi¢, czy uzyskane zostalo $wiadectwo homologacji wzoru EWG i czy butle s3 z nim zgodne,

— sprawdzi¢ dokumenty zawierajace informacje dotyczace materialéw oraz technologii produkcji, w
szczegblnosci w zwiazku z pkt 2.1.6.,

— sprawdzi¢, czy wymagania techniczne wedlug sekcji 2 sa spelniane, oraz przeprowadzi¢ kontrole,
zewngtrzne i wewnetrzne kazdej wyrywkowo wybranej probki butli,

— uczestniczy¢ w badaniach wymaganych w pkt 3.1 i 3.2 oraz kontrolowa¢ ich przebieg,

— sprawdzi¢ poprawno$¢ danych podanych przez producenta zgodnie z pkt 5.1.6 oraz czy kontrola
przeprowadzone przez producenta sg zadowalajace,

— wystawi¢ $wiadectwo kontroli EWG wedtug wzoru przedstawionego w zataczniku III.

W celu przeprowadzenia préb pobiera si¢ wyrywkowo z kazdej partii, probke butli, wedtug ponizszych
wskazaf.

Partia sklada si¢ z najwyzej 3 000 butli tego samego typu, jak okreslono w pkt 4.1 akapit drugi,
wytworzonych w tym samym dniu lub w nast¢pujacych po sobie dniach.

TABELA 1
Liczba butli poddanych
Rzeczywista liczebnos¢ partii N Liczba pobranych prébek
badaniu mechanicznemu | badaniu na rozerwanie
N < 500 3 1 2
500 < N < 1500 9 2 7
1500 <N < 3000 18 3 15
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5.2.3.

5.2.4.

5.3.

6.1.

6.2.

6.3.

Pobrane butle s3 poddawane badaniu mechanicznemu, zgodnie z pkt 3.1 oraz badaniu na rozerwanie pod
wplywem ci$nienia hydraulicznego, zgodnie z pkt 3.2, w zaleznosci od liczebnosci partii, zgodnie z
podzialem przedstawionym w tabeli 1.

Jezeli wyniki badan sa negatywne w przypadku dwoch lub wigcej butli, partia musi by¢ odrzucona.

Jezeli wyniki badan mechanicznych lub badania na rozerwanie s3 negatywne w przypadku jednej butli,
pobiera z tej samej partii wyrywkowo liczbe butli podana w tabeli 2 oraz przeprowadzi¢ badania, zgodnie
z podzialem przedstawionym w tej tabeli.

TABELA 2
Butle poddane
. ” .. | Liczba pobranych Badania z wynikiem nega-
Liczebnos¢ N w. parti prébek butli tywnym badaniom mecha- badaniom na
nicznym rozerwanie
badanie mechaniczne 2 1
250 <N < 500 3
badanie na rozerwanie 1 2
badanie mechaniczne 5 4
500 < N <1500 9
badanie na rozerwanie 2 7
badanie mechaniczne 9 9
1500 <N <3000 18
badanie na rozerwanie 3 15

Jezeli wynik tych badan jest negatywny w przypadku jednej lub wigcej butli, partia musi by¢ odrzucona.

Wybér probek oraz przeprowadzanie wszystkich badan odbywa si¢ w obecnosci i pod nadzorem
przedstawiciela organu kontroli.

Wszystkie butle w danej partii musza by¢ poddane, w obecnosci i pod nadzorem przedstawiciela organu
kontrolnego, badaniu hydraulicznemu zgodnie z ppkt 3.3.

ZWOLNIENIE Z KONTROLI EWG

W przypadku butli o pojemnosci mniejszej niz 1 litr, wszystkie badania i kontrole, przewidziane w sekcji
5, muszg by¢ przeprowadzone przez producenta na jego odpowiedzialno$¢. Producent musi udostepnié
organowi kontroli wszystkie dokumenty oraz sprawozdania z przeprowadzenia badan i kontroli.

ZNAKI I NAPISY

Jezeli organ kontrolny przeprowadzil wszystkie wymagane proby i ich wyniki sa zadowalajace, musi
wystawi¢ za§wiadczenie o odbytej kontroli.

W przypadku butli o pojemnosci ponizej 6,5 litra, znaki i napisy dotyczace konstrukcji butli, moga zostaé
umieszczone na podstawie butlii w przypadku innych butli sa one umieszczane na sklepieniu, na
wzmocnionej czgéci butli lub na tabliczce informacyjnej. Niektore z tych napiséw moga jednakze zostaé
umieszczone na dnie butli podczas jego formowania, pod warunkiem, Ze nie przyniesie to uszczerbku
wytrzymatosci butli.

ZNAK HOMOLOGAC]I WZORU EWG

Na zasadzie odstepstwa od wymogdw sekeji 3 zalacznika I do dyrektywy 76/767/EWG producent musi
umiesci¢ znak homologacji wzoru EWG w nastepujacej kolejnosci:

— stylizowana litera E ,
— liczba 3 identyfikujaca niniejsza dyrektywe,

— wielka(-kie) litera(-y) identyfikacyjna(-e) Paistwa Czlonkowskiego, ktére udzielito homologacji wzoru
EWG oraz ostatnie dwie cyfry roku, w ktérym udzielono homologaciji,

— numer identyfikacyjny homologacji wzoru EWG. (przyklad: E 3D 79 45).
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6.4.

6.5.

6.5.1.

6.6.

ZNAK KONTROLI EWG

Na zasadzie odstgpstwa od wymogoéw sekeji 3 zalacznika II do dyrektywy 76/767/EWG organ kontrolny
umieszcza znak kontroli EWG w nastepujacej kolejnosci:

— mala litera ,¢”,

— wielka(-kie) litera(-y) identyfikacyjna(-e) Pafistwa Czlonkowskiego, w ktérym dokonywana jest kontrola,
ewentualnie z jedng lub dwoma liczbami dla okreslenia podziatu terytorialnego,

— znak organu kontroli umieszczany przez pracownika organu i ewentualnie uzupelniany przez jego
znak,

— szeSciokat,
— data kontroli: rok, miesigc. (przyktad: e D 12 48 (7) 80/01).

NAPISY DOTYCZACE KONSTRUKCJI
Dotyczace stali

— cyfra stosowanej do obliczeft wartosci R, w N/mm?,

— znak N (butla poddana wyzarzaniu normalizujgcemu) lub znak S (butla poddana odprezaniu).
Dotyczace badania hydraulicznego

Warto$¢ ci$nienia badawczego w bar, polaczona z symbolem ,bar”.

Dotyczace typu butli

Gwarantowana przez producenta minimalna pojemnos¢ butli w litrach.

Pojemno$¢ nalezy poda¢ z dokladnoscig do dziesietnego miejsca po przecinku, w zaokragleniu w d6k.
Dotyczace pochodzenie butli

Wielka litera(-y) dla identyfikacji panstwa pochodzenia, wraz ze znakiem producenta i numerem fabrycz-
nym.

INNE NAPISY

Jezeli zgodnie z przepisami krajowymi s3 wymagane inne napisy dotyczace produkeji lub kontroli, musza
by¢ umieszczane na butlach zgodnie z w pkt 6.2.
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WSPOLCZYNNIK OBLICZENIOWY C DLA DEN MISKOWATYCH

P,/10 f = 0,001 P,/10 f = 0,0012 P,/10 f = 0,0015 P,/10 f = 0,002
H/D aD C a/D C aD 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 | 0,00243 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 0,771 0,0385 0,771 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 f= 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
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Dodatek 2

Rysunek 1 Rysunek 2

Spoina wzdluzna Spoina obwodowa

Rysunek 3

Spoina gniazdowa

1 = poljczenie okragle
popychacz ——] dno gérne
\ 1
' opér = spoina
i
& - Y / gniazdo

Rysunek 4

Gniazdo zaworu



13/t 7 PL Dziennik Urzedowy Unii Europejskiej

265

Dodatek 3

) L\ .

\— a) element badany do badania na

b) element badany do badania na rozerwanie

c) element badany do badania na zginanie
(wierzchnia strona spoiny)

d) element badany do badania na zginanie
(spodnia strona spoiny)

Rysunek 1

Elementy badane pobrane z butli dwuczgiciowej

c) element badany do badania na rozerwanie

e) element badany do badania na zginanie
(wierzchnia strona spoiny)

f) element badany do badania na zginanie
(spodnia strona spoiny)

a) element badany do
\ badania na rozerwanie
' b) element badany
5% do badania na
L | ] o
/ rozerwanie

x
x

d) element badany do badania na rozerwanie

g) element badany do badania na zginanie
(wierzchnia strona spoiny)

h) element badany do badania na zginanie
(spodnia strona spoiny)

Rysunek 2

Elementy badane pobrane z butli trzyczesciowej.
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Dodatek 4
25
- 4 -
- ' . .
11
vy
L
Y
A\,
Y
wvy
-
\ 4 ” . -

Element badany do badania na rozerwanie prostopadle
do spoiny (sekcja 3.1.2.2.2.)
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Dodatek 5
wystarczajaca dlugosé
150
e
T J
40 mm
J —“L —,
Rysunek 1a f
szczegély dotyczace przygotowania prébki R=0,1a
4 AN
»® -« (S
L 5 Xt AN .
a Q
Rysunek 1b obrobiony wykoficzeniowo
probka spoiny czotowej wyplyw spawu
C 737 ~ -

4 OIS
a
Rysunek 1 c

probka polaczenia spawanego na styk
Rysunek 1

Badanie na ukierunkowane zginanie poprzeczne

— —.-—-———-"“\
e~ ——3
S e o aa —

D, + 3a w przyblizeniu

v

Rysunek 2

llustracja badania zginania
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ZALACZNIK 11

SWIADECTWO HOMOLOGACJI WZORU EWG

(przepisy krajowe)

stosujac dyrektywe Rady 84/527/EWG, dotyczaca:

ZGRZEWANYCH BUTLI DO GAZU Z NIESTOPOWE] STALI

Homologacja nr ... datar........o

TP BULL oo

P Do T
L eeereee e Lo, Vi, Vo
Producent lub upowazniony przedstawiciel ................oooiiii

(nazwa i adres producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela)

Znak homologacji wzoru EWG: g ................................................. E .................................................

Wyniki badania na homologacje wzoru EWG oraz gléwne cechy wzoru sa zalaczone do niniejszego Swiadectwa.

Informacii udziela ...
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ZALACZNIK TECHNICZNY DO SWIADECTWA HOMOLOGAC]I WZORU EWG

1. Wyniki badania na homologacj¢ wzoru EWG

2. Dane dotyczace gtownych cech wzoru, w szczegdlnosci:

— rysunek przekroju wzdluznego typu butli, dla ktérego zostala udzielona homologacja wzoru, z nastepujacymi
danymi:
— nominalna $rednica zewng¢trzna D,
— minimalna grubo$¢ Scianki cylindrycznej a,
— minimalna grubo$¢ den butli,
— minimalna oraz maksymalna dtugo$¢ wzglednie minimalne oraz maksymalne dlugosci L, L_,
— zewngtrzna wysoko$¢ H zaokraglonej czgici dna butli w mm,

— pojemnos¢ Voo Voo

— ci$nienie P,

— nazwa producenta/nr rysunku i data,

— nazwa typu butlj,

— dane dotyczace stali zgodnie z sekcjg 2.1.
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ZAEACZNIK III
WzOR
SWIADECTWO KONTROLI EWG

Stosujac dyrektywe 84/527/EWG Rady z dnia 17 wrze$nia 1984 r.

Nr homologacii Wzort EWG ... e

OPis DULLE ... e e e

(nazwa/nazwisko i adres)



13/t. 7 Dziennik Urzedowy Unii Europejskiej 271
cdowy PEJSKi€)
BADANIA KONTROLNE
1. POMIARY NA PROBKACH BUTLI
Sklad Zmierzona minimalna grubo$¢
Nr partii Pojemno$¢ wody Masa pustej butli
badania od Nfeoeeevereees (Litry) (kg) $cianki dna
do Al (mm) (mm)
2. BADANIA MECHANICZNE NA PROBKACH BUTLI
Préba na rozerwanie przy rozcigganiu
1 t bad. . L . L Proba na zginanie | Préba wod-na na
Nr N ' ZZEI;?; . SUZ;{HC}),— granica r?;c1qgl1— wytrzyn?a—}ogc na wydluze—mg Przy | 180° bez pggknig— rozer-wanie
badania obrébki c1eplne) NORM woSscl rozcigganie zerwaniu cia (bar)
a) 50 R, Ra A
b) 11-80 (N/mm?) (Nfmm?) (%)

podane minimalne wartodci

Nizej podpisany za§wiadcza niniejszym, Ze sprawdzil, iz czynno$ci kontrolne, badania i sprawdzania wymagane w
sekeji 5.2 zalgcznika [ do dyrektywy 84/527/EWG, zostaly przeprowadzone pomyslnie.

Uwagl SZCZEZOINE ......oooiii i e e

(organ kontrolny)



