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SMERNICA RADY
zo 17. septembra 1984

o aproximdcii pravnych predpisov c¢lenskych S$titov, tykajicich sa zvdranych nelegovanych
ocelovych flia$ na plyn

(84/527EHS)

RADA EUROPSKYCH SPOLOCENSTIEY,

so zretelom na Zmluvu o zaloZeni Eurdpskeho hospodarskeho
spolocenstva a najmi na jej ¢lanok 100,

so zretelom na ndvrh Komisie ('),
so zretefom na stanovisko Zhromazdenia (%),
so zretelom na ndzor Hospodarskeho a socidlneho vyboru (),

kedze v clenskych Stitoch vyroba a indpekcia plynovych flias
podliecha povinnym ustanoveniam, ktoré si v kazdom c¢len-
skom 3tite iné a v dosledku toho brdnia obchodu s takymi
flasami; kedZe je preto treba tieto ustanovenia zbliZit;

kedZe smernica Rady 76/767[EHS z 27. jila 1976 o aproxi-
mécii pravnych predpisov ¢lenskych stitov o spolo¢nych us-
tanoveniach o tlakovych nddobach a metdédach ich kontroly, (%)
nacrtava zvldst postup schvilenia vzoru EHS a overovanie
tychto nddob; kedze podla tejto smernice je vhodné urcit
technické poziadavky, ktoré maja splnit plynové flase vyrobené
zo zvéranej nelegovanej ocele typu EHS s kapacitou od 0,5 do
150 litrov, aby sa mohli daf do obehu, uviest na trh a
pouzivat bez obmedzenia po vykonanej inspekcii a opatreni
prislusnou znackou a symbolom,

PRIJALA TUTO SMERNICU:

Cldnok 1

Tito smernica sa md aplikoval na zvdrané plynové flase z
nelegovanej ocele, vyrobené z niekolkych kusov so skuto¢nou
hribkou 5 mm alebo mensou, schopné niekolkondsobného
naplnenia, s kapacitou v rozsahu od 0,5 do 150 litrov vratane

() U.v. ES C 104, 13.9.1974, s. 59.
() Uv. ESC5,8.1.1975,s. 52.

() U~. ES C 62, 15.3.1975, s. 31.
() Uv. ESL 262, 27.9.1976,s. 153.

a projektované na pojatie a dopravu stla¢eného, skvapalneného
alebo rozpusteného plynu s vynimkou skvapalnenych plynov
pri velmi nizkych teplotch a acetylénu. Projektovany tlak (ph)
nesmie prekrocit 60 bar. Tieto flase si nadalej pomenované
ako ,flase”.

Clanok 2

Na tcely tejto smernice ,flaa typu EHS“ md znamenat kazdd
flasu projektovant a vyrobend takym sposobom, aby vyhovo-
vala poziadavkdm tejto smernice a smernice 76/767[EHS.

Clanok 3

Ziadny ¢lensky stit nemoze z pricin tykajicich sa konstrukcie
alebo in3pekcie flase v zmysle smernice 76/767/EHS a tejto
smernice odmietnut, zakdzat, alebo obmedzit umiestnenie flia3
typu EHS na trh alebo obmedzit ich uvedenie do prevadzky.

Clanok 4

Vsetky flase typu EHS podliehaji schvéleniu vzoru EHS.

Vsetky flase typu EHS podliehaji overeniu EHS s vynimkou
fliag s kapacitou nie vi¢sou ako jeden liter.

Clanok 5

Kazdd oprava alebo zmena na prisposobenie sa Castiam 1,
2.1.1, 2.3 s vynimkou 2.3.3, 2.4 s vynimkou 2.4.1 a 2.4.2.1,
3.1.1, 3.1.2, 3.3, 3.4, 3.5, 5 s vynimkou 522 a 53 a 6
prilohy I a priloh II a IIT k tejto smernici na technicky pokrok
sa méd prijat v stlade s procedirou nacrtnutou v clanku 20
smernice 76/767[EHS.
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Cldnok 6 Clanok 8

Procediira uvedend v cldnku 17 smernice 76/767/EHS sa moze
uplatiioval na odsek 2.2, 2.3.2 a 3.4.1.1 prilohy I k tejto ) - . s

- Této smernica je adresovand ¢lenskym $tatom.
smernici.

Clanok 7

1. Clenské 3tity mozu uplatnit zédkony, iné prvne predpisy V Bruseli 17. septembra 1984
a spravne opatrenia potrebné na vyhovenie tejto smernici do

18 mesiacov od ozndmenia (!) a dalej majii o nich informovat

Komisiu.

~ s N7 .’ v ’ /. Za Radu
2. Clenské $tity maju zabezpelit, aby texty ustanoveni vnu-
trodtétneho prdva, ktoré prijali v oblasti pokrytej touto smerni- predseda
cou, boli ozndmené Komisii. P. BARRY

(') Tato smernica bola clenskym 3titom ozndmend 26. septembra
1984.
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1.1

1.2

1.3

1.4

PRILOHA 1

SYMBOLY A TERMINY POUZITE V TEJTO PRILOHE.

Symboly pouzité v tejto prilohe maji nasledovné vyznamy:

P = hydraulicky testovaci tlak (projektovany tlak) v baroch,

P = tlak deformujtci flasu namerany pocas deformacného testu, v baroch,
= vypocitany minimdlny teoreticky deformacny tlak, v baroch,

R = minimélna hodnota naméhania na hranici trvalej deformdcie, garantovand vyrobcom fl'ase, hotovd
flaga, v N/mm?,

R = minimdlna pevnost na tah garantovand normou materidlu, v N/mm?,
R~ = skutoénd pevnost na tah, v N/mm?,

a = vypocitand minimdlna hribka steny plésta flase v mm,

b = vypocitand minimalna hribka koncov tvaru suda, v mm,

D = menovity vonkajsi priemer flase v mm,

R = vndtorny polomer zakrivenia konvexného dna, v mm,

r = vniitorny polomer spoja konvexného dna, v mm,

H = vonkaj$ia vyska miskovitej Casti konca flase, v mm,

h = vyska valcovej Casti miskovitého konca, v mm,

L = dfzka pldsta flase odolného na namdhanie, v mm,

A = hodnota predfienia materského kovu, v %,

V. = pociatocny objem flase v momente zvysenia tlaku pri deformacného testu, v litroch,
\% = konecny objem flase pri deformdcii, v litroch,

Z = redukény faktor namahania

Na tcely tejto smernice ,deformacny tlak“ znamend tlak pri plastickej nestdlosti, tj. maximalny tlak
dosiahnuty v priebehu deforma¢ného testu.

NORMALIZACIA

Termin ,normalizdcia“ znamend a pouZiva sa v tejto smernici ako je definovany v paragrafe 68 EN 52-83.

UVOLNENIE NAMAHANIA

Termin ,uvolnenie namahania“ sa tyka tepelného spracovania, ktorému je podrobend kompletnd flasa, pocas
ktorého spracovania za tepla je flasa zahriata na teplotu pod najnizsi kriticky bod ocele (A ), aby sa znizilo
rezidudlne naméhanie.

TECHNICKE POZIADAVKY

MATERIAL

Materidl pouzity na vyrobu pléstov flia§ odolnych vo¢i namahaniu musi byt ocel, ako je $pecifikované v EN
120-83.

Vsetky zlozky tela flase a vsetky k nemu privarené ¢asti musia byt vyrobené zo vzdjomne kompatibilného
(zluciteIného) materidlu.
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2.2

2.3

23.1.1

23.1.2

23.2.1

Zvarové kovy musia byt zlucitelné s ocelou, aby tvorili zvary s vlastnostami ekvivalentnymi vlastnostiam
materského kovu.

Vyrobca flia§ musi ziskat a dodat osvedcenie o chemickej analyze odliatku so zretelom na dodané ocele pre
vyrobu tlakovych casti.

Musi byt moznost vypracovania nezdvislych analyz. Tieto analyzy sa musia vykondvat bud na vzorkoch
odobranych z materidlov ako st dodané vyrobcovi flias, alebo sa skuSobné vzorky odobert z hotovych
flias.

Vyrobca musi dat in§pekénému orgdnu k dispozicii vysledky metalurgickych a mechanickych testov a analyz
vykonanych na zvaroch a musi ich vybavit popisom metdd zvirania a prijatych procesov, ktoré mozno
povazovat za reprezentujice zvary vyrobené v priebehu vyroby.

SPRACOVANIE ZA TEPLA

Flase sa doddvaji bud v normalizovanom stave, alebo v stave uvolneného namdhania. Vyrobca flia3 md
potvrdit, Ze flase boli spracované po kompletizicii zvrania a md potvrdit proces aplikovaného spracovania
za tepla. Nepriptsta sa lokalizované tepelné spracovanie.

VYPOCTY PRE TLAKOVE CASTI

Hrabka steny valcového pldsta v ktoromkolvek bode na plasti plynovej flase odolnom voci naméhaniu
nesmie byt mensia ako je vypocitané podla vzorca:

U fliag bez pozdlinych zvarov:

P,-D

Re
20 — +P
4/3+ h

U flia§ s pozdlznymi zvarmi:

Z sa pritom rovna:

— 0.85 kde vyrobca rontgenuje priesecnik zvarov na vzdialenost 100 mm za priesecnikom v pripade
pozdlzneho zvaru a 50 mm (25 mm na kazdej strane) v pripade obvodovych zvarov. Réntgenuje sa
jedna flasa vybrand na zaciatku a jedna na konci kazdej pracovnej zmeny na kazdy stroj.

— 1, kde vyrobca rontgenuje body priesecnika zvarov na vzdialenost 100 mm za priese¢nikom v pripade
pozdlzneho zvaru a 50 mm (25 mm na kazdej strane) v pripade obvodovych zvarov.

Skiimanie sa md vykonat na 10% vyrobenych flia§ vybranych ndhodile.

Ak tieto rontgenové testy odhalia neprijatelné vady, ako je definované v 3.3.1.4, musia sa uskutocnit vSetky
potrebné opatrenia na preskdsanie prislusnej vyrobnej operdcie a na vyldcenie tychto véd.

Rozmery a vypocty koncov (vid obrazy v prilohe 1).

Konce flia§ musia splfat nasledujiice podmienky:
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23.2.2

2.4

2.4.1

24.1.1

24.1.2

2.4.2

2421

2.4.2.2

— torisférické konce

simultdnne limity: 0,003 D < b < 0,08 D
r>01D
R<D
H=>0,18D
r=2b
h=4b

— eliptické konce
simultdnne limity: 0,003 D < b < 0,08 D
H=>018D
h>4b
— hemisférické konce

limity: 0,003 D < b < 0,16 D

Hrabka tychto vypuklych koncov nesmie byt v Ziadnom bode mensia ako je vypocitand pomocou
nasledovného vzorca:

P, D
o Re
43

b= C

Koeficient tvaru C, ktory sa md pouzit pre plné konce je dany v tabulke v prilohe 1.
Avsak nomindlna hribka hlavy flase nesmie byt mensia ako nomindlna hribka casti flase.

Nomindlna hriibka steny valcovej Casti a vypuklého konca nesmie byt za Ziadnych okolnosti mensia ako

D
— ﬁ+ 0,7 mm, ak P, < 30 bar

D
— 2—5()+1 mm, ak P =30 bar

s minimom 1.5 mm v oboch pripadoch.

Telo flase bez sedla ventilu moze byt vyrobené z dvoch alebo troch Casti. Konce musia byt v jednom kuse
a konvexné.

KONSTRUKCIA A SPRACOVANIE
Vseobecné poziadavky

Vyrobca garantuje na vlastni zodpovednost, zZe vlastni vyrobné zariadenia a procesy na zabezpecenie, aby
vyrobené flase splnali poziadavky tejto smernice.

Vyrobca musi vhodnym dozorom zabezpecit, aby materské plechy a lisované casti pouzité vo vyrobe flias
boli zbavené vietkych vad, lebo by sa inak nepriaznivo ovplyvnila prevddzkovd bezpecnost flase.

Lisované casti

Vyrobca musi popisat metddy zvdrania a pouzité procesy a kontroly vykonané pocas vyroby.
Technické poZiadavky na zvdranie

Tupé zvary musia byt vykonané automatickym zvdracim procesom.

Tupé zvary na plésti odolnom vo¢i naméhaniu nesmd byt umiestnené na miestach, kde st zmeny profilu.
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2423

2.4.2.4

243

2.4.3.1

2432

2433

2434

2.4.3.5

Rohové zvary nesma prekryvat tupé zvary a musia byt od nich vzdialené najmenej 10 mm.

Zvary, spéjajice diely, ktoré vytvarajii pldst flase, musia splfat tieto podmienky (pozri zobrazenie prikladov
zvarov v dodatku 2):

— pozdliny tvar: tento zvar sa robi vo forme tupého zvaru v plnom priereze steny plésta,

— obvodovy zvar okrem zvaru pripevilujiicecho prirubu ventilu k hornému dnu flade: tento zvar sa robi
ako tupy zvar v plnej hrubke steny. Lemovy zvar sa povazuje za zvldstny druh tupého zvaru,

— obvodovy zvar pripeviljiici prirubu ventilu k hornému dnu flade: tento zvar moze byt urobeny bud
ako tupy zvar alebo ako kdtovy zvar. Ak je to tupy zvar, musi byt urobeny v plnej hribke steny.
Lemovy zvar sa povaZuje za osobitny druh tupého zvaru.

Poziadavky tejto objedndvky sa neaplikuji tam, kde md horny koniec sedlo vo flasi a kde je sedlo
upevnené ku konci zvarom, tykajicim sa nepriepustnosti flase (vid prilohu 2 k tejto smernici, obraz 4):

V pripade tupych zvarov nevyrovnanie spojov nesmie prekrocit 1/5 hribky stien (1/5a).

Kontrola zvarov

Vyrobca musi zabezpecit, aby zvary vykazovali nepretrzity prienik bez odchylky svika zvaru a aby boli tieto
zbavené vdd, ktoré by ohrozovali bezné pouzivanie flase.

U flia$ z dvoch kusov a s vynimkou zvarov odpovedajicich obrazu 2a v prilohe 2, okrihle tupé zvary sa
maju réntgenovat po dlzke 100 mm na jednej flasi vybranej na zaciatku a na jednej flasi vybranej na konci
kazdej pracovnej smeny pocas nepretrzitej vyroby. V pripade prerusenia vyroby na dobu viac ako 12 hodin
na prvej zvaranej flasi.

Neokriihlost

Neokrihlost valcového pldsta flase musi byt obmedzend tak, aby rozdiel medzi maximalnym a minimélnym
vonkaj$im priemerom rovnakého prierezu nebol viac ako 1 % priemerného priemeru.

Armatdry

Nosné rukovite a ochranné objimky musia byt vyrobené a privarené k telu flase tak, aby nezapricinili
nebezpecnii koncentrdciu naméhania, alebo aby sa na nich nehromadila voda.

Dno flase musi byt dostatocne silné a vyrobené z kovu zlucitelného s typom pouzitej ocele pre flasu. Tvar
dna musi ddvat flasi dobra stabilitu. Hornd hrana zdkladne musi byt privarend k flasi tak, aby sa nemohla
akumulovat voda a aby nemohla prenikat medzi zdkladiu a flasu.

Tam kde st, musia byt identifikacné tabulky upevnené na pldst odolny vo¢i naméhaniu a nesmi sa dat
odstranit. Musia sa urobit vietky protikorozivne opatrenia.

Moze sa viak pouzif akykolvek iny materidl na vyrobu dna, nesici rukovite alebo ochranné objimky za
predpokladu, Ze ich pevnost je zabezpecend a Ze je vylicené vietko riziko korézie konca flase.

Ochrana kohiita alebo ventilu

Kohit alebo ventil flase sa musi G¢inne chrénit bud svojim projektom, alebo projektom flase samotnej
(napr. ochrannou objimkou), alebo prostrednictvom ochranného veka, alebo bezpecne pripevnenym krytom.
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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

TESTY

MECHANICKE TESTY
Vseobecné poziadavky

Tam, kde nie st pokryté poziadavkami obsiahnutymi v tejto prilohe, maji sa mechanické testy vykondvat
podla EN:

a) 2-80 alebo 11-80 v pripade testu na tah podla toho, ¢ hribka testovaného kusa je 3 mm alebo viac,
alebo menej ako 3 mm;

b) 6-55 alebo 12-55 v pripade testu na ohyb podla toho, ¢i je hribka testovaného kusa 3 mm alebo viac,
alebo menej ako 3 mm.

Vsetky mechanické testy na kontrolu vlastnosti materského kovu a zvarov plastov odolnych voci namédhaniu
plynovych flia§ sa maji vykonat na testovanych kusoch z hotovych flias.

Typy testov a vyhodnotenie testovych vysledkov

Kazdéd vzorkové flasa sa md podrobit nasledujicim testom:

a) flase s obsahom iba obvodovych zvarov (dve flase) na testovanych kusoch odobratych z miest ukdzanych na
obraze 1 prilohy 3:

1. test na tah: matersky kov v geometricky pozdfznom smere flase a); alebo ked
to nie je mozné v obvodovom smere;

1. test na tah: kolmo na obvodovy zvar b);

1. test na ohyb: na zadnej strane obvodového zvaru c);

1. test na ohyb: na prednej strane obvodového zvaru d);

1. makroskopicky test: zvdranej Casti.

b) u flias s pozdlznymi a obvodovymi zvarmi (flase z troch kusov), na skusobnych kusoch ukdzanych na
obraze 2 prilohy 3:

1. test na tah: matersky kov valcovej Casti v pozdfznom smere a); alebo, ak to nie
je mozné, v obvodovom smere

1. test na tah: matersky kov z dna b)

1. test na tah: kolmo na pozdfzny zvar ¢)

1. test na tah: kolmo na obvodovy zvar d)

1. test na ohyb: chrbat pozdlzneho zvaru e)

1. test na ohyb: predné cast pozdlzneho zvaru f)

1. test na ohyb: chrbat obvodového zvaru g)

1. test na ohyb: prednd cast obvodového zvaru h)

1. makroskopicky test: na zvéranej Casti

Testované kusy nedostatocne rovné sa musia vyrovnat tlakom za studena.

U vsetkych testovanych kusov obsahujicich zvar musi byt zvar strojom obrobeny do jednej roviny na
odstranenie prebytku.

Test na tah

Test na fah na materskom kove

3.1.2.2.1.1 Postup na vyrovnanie testu na tah je dany v prislusnej EN podla 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

3.1.23.1

3.1.23.2

3.1.233

3.2

321

3.2.1.1

3.2.2

3.2.21

32211

Strojom sa nesmd obrobit dve plochy testovaného kusa reprezentujiice vnitorné a vonkajsie steny flase.

Hodnoty urcené pre namdahanie na hranici trvalej deformdcie sa musia minimédlne rovnat minimdlnym
hodnotdm garantovanym vyrobcom flase.

Hodnoty urcené pre pevnost na fah a predzenie po fraktdrach testovaného kusa z materského kovu musia
odpovedat EN 120-83 (tabulka III).

Test na fah na zvaroch

Test na tah kolmo na zvar sa musi vykonat na skiiSobnom kuse, ktory mé redukovany prierez 25 mm po
sirke, na dlzku presahujiicu 15 mm za hrany zvaru, ako je ukdzané na obraze 4. Za touto strednou castou
sa musi Sirka skusobného kusa zvicSovat progresivne.

Dosiahnutd hodnota pevnosti na tah sa musi minimélne rovnat hodnote garantovanej pre matersky kov bez
ohladu na to, kde sa frakttira vyskytne v priereze strednej Casti skasobného kusa.

Test na ohyb

Postup vykonania testu na ohyb je dany v prislusnej EN podla 3.1.1.1. Test na ohyb sa musi viak vykonat
S§ikmo na zvar na skiSobnom kuse Sirokom 25 mm. Pri testovani musi byt jadro v strede zvaru.

Praskliny sa nesma objavit v skiiSobnom kuse pri ohybani jadra, ktoré md vnatorné hrany oddelené na

Pomer (n) medzi priemerom jadra a hrdbkou skdsobného kusa nesmie prekrocit hodnoty dané v
nasledovnej tabulke:

Aktudlna pevnost na tah
Rmt v Njmm? Hodnota n
do 440 vritane 2
nad 440 do 520 vritane 3
nad 520 4

DEFORMACNY TEST POD HYDRAULICKYM TLAKOM

Testovacie podmienky

Flase podrobené tomuto testu musia byt opatrené ndpisom v tej Casti flase, ktord je vystavend tlaku.

Deformacny test pod hydraulickym tlakom sa musi vykonat so zariadenim, ktoré umoznuje zvysovat tlak
rovnakou rychlostou, az pokial flasa nepraskne a tlak sa md zaznamenat v priebehu Casu.

Interpretdcia testu

Kritérid prijaté pre interpreticiu deformacného testu si nasledovné:

Objemové expanzia flase, tdto sa rovnd:

— objemu vody pouzitej medzi ¢asom §tartu tlaku po zvySovanie Casu praskania flase kapacity > 6.5
litrov.

— rozdielu medzi objemom valca na zaciatku a na konci testu pre flase s kapacitou < 6.5 litrov.
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3.2.2.1.2  Skiimanie trhanim a tvar hrén.

3.2.3 Minimdlne poziadavky testu
3.23.1 Namerany deformaécny tlak (P) nesmie byt za Ziadnych okolnosti mensi ako 9/4 testovacieho tlaku (P,).
3.2.3.2 Pomer objemovej expanzie flase k jeho pociatocnému objemu.:

— 17 % dlzky valca sa rovnd alebo je mensi ako priemer.
3.2.3.3 Deformacny tlak nesmie zapricinit Ziadnu fragmenticiu flase.

3.2.3.3.1 Hlavny zlom nesmie vykazovat Ziadnu krehkost, tj. hrany fraktiry nesma byt radidlne, ale musia byt v
urcitom uhle k diametrdlnej rovine a zobrazovat redukciu plochy vo svojej hriibke.

3.2.3.3.2  Zlom nesmie ukazovat jasni vadu kovu.

3.3 HYDRAULICKY TEST
3.3.1 Tlak vody vo flasi sa musi zvySovat rovnomerne az do dosiahnutia testovacieho tlaku.
332 Flaga musi zostat pod testovacim tlakom dostatocne dlho, aby sa znemoznil pokles tlaku a aby sa zarucila

nepriepustnost flase.

333 Po teste nesmie flasa vykazovat Ziadne znaky permanentnej deformdcie.
3.3.4 Kazdé flasa, ktord nepresla testom tspesne sa musi vyradit.

3.4 NEDESTRUKCNE SKUMANIE

3.4.1 Rontgenografickd skdaska

3.4.1.1 Zvary sa musia rontgenovat podla ISO 3pecifikdcie r 1106-1969, trieda B.
3.4.1.2 Ked' sa pouzije indikdtor typu drotu najmensi viditeIny priemer nesmie prekroc¢it 0,10 mm.

Ked sa pouzije indikdtor stupnovitého a dierovaného typu, priemer najmenej viditelnej diery nesmie
prekrocit 0,25 mm.

3.4.1.3 Vyhodnotenie réntgenografov zvaru sa musi zakladat na origindlnych filmoch podla praxe odportcanej v
ISO norme 2504 — 1973, paragraf 6.

3414 Neprijatelné si nasledovné vady:
— trhliny, neprimerané zvary alebo neadekvitne preniknutie zvaru.
Za neprijate[né sa povazuji nasledovné inklizie:

— kazdd predfzena inklizia, alebo skupina zaokrihlenych inklazii v Rade, kde predstavend dizka (po celej
dlzke zvaru 12a) je vacsia ako 6 mm,

— kazdd inkltzia plynu merajica viac ako af3 mm, ¢o je viac ako 25 mm z kazdej inej inklizie plynu,
— kazd4 ind inklGzia plynu merajica viac ako a/4 mm,

vvvvv 2
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3.4.2

3.5

4.1

4.2

43

Makroskopické skamanie

Makroskopické skiimanie plného Sikmého tdseku zvaru musi ukazovat kompletné splynutie na povrchu s
kazdou kyselinou z makropripravy a nesmie ukazovat Ziadnu zoskupenti vadu, alebo zna¢nd inkliziu, alebo
iné vady.

V pripade pochybnosti treba urobit makroskopické skimanie podozrivej plochy.

SKUMANIE VONKAJSIEHO ZVARU

Toto skimanie sa vykondva po skonceni zvaru. Skiimany povrch zvaru sa musi dobre osvietit a musi byt
zbaveny tuku, prachu, zvyskov okuji alebo ochranného néteru kazdého druhu.

Splynutie zvdraného kovu s materskym kovom musi byt hladké a zbavené leptu. Nesmti byt Ziadne trhliny,
vruby alebo porézne miesta v zvdranom povrchu a povrchu prilahlom k stene. Zvdrany povrch musi byt
pravidelny a rovny. Tam, kde sa pouziji tupé zvary, nesmie nadmernd hribka presiahnut 1/4 $irky zvaru.

MODEL SCHVALENIA EHS
Model schvélenia EHS odkdzany v ¢lanku 4 sa moze vydat pre typy alebo série flias.

JTyp flage” znamend flase rovnakého projektu a hribky vybavené prisluenstvom, vyrobené v tej istej
vyrobni z kovového plechu identickej technickej $pecifikdcie, zvarané rovnakym procesom a spracované za
tepla za rovnakych podmienok.

,Séria flia3“ znamend flase z troch kusov z tej istej tovdrne, ktoré sa lisia iba dizkou, v nasledovnych
limitoch:

— minimdlna df7ka nesmie byt mensia ako trojndsobok priemeru flase,

Ziadatel o schvédlenie musi pri kazdom type flase zaslaf dokumentdciu potrebnd na dole predpisané
overenie a dat k dispozicii ¢lenskému $tatu 50 flias, z ktorych vezme mnozstvo flia§ potrebné pre
nasledujtice testy a dalej informdcie pozadované clenskym stitom. Ziadatel musi naznadit typ a trvanie
tepelného spracovania, pouzitd teplotu a proces zvarania. Musi ziskat a dodat osvedceniay analyzy odliatku
u oceli dodanych na vyrobu flias.

V priebehu schvalovacicho procesu EHS treba overit, ¢&i:

— sG sprdvne vypocty predpisané v 2.3,

— s splnené podmienky predpisané v 2.1, 2.2 a 2.4 a 3.5.
Nasledovné sa musi vykonat u valcov zaslanych ako prototypy:
— test predpisany v 3.1, na jednom valci,

— -test predpisany v 3.2, na jednom valci,

— test predpisany v 3.4, na jednom valci.

Ked st vysledky testov uspokojivé, clensky $tit vydd osvedcenie schvélenia EHS v stlade so skuSobnou
vzorkou obsiahnutou v prilohe 1I.
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5.1

5.2

5.2.1

5.2.2

OVERENIE EHS

Na tcely overenia EHS vyrobca flia§ musi in§pekénému orgdnu dat k dispozicii:

osvedcenie schvélenia vzoru EHS,

osvedcenia o analyzach odliatku pri oceli dodanej na vyrobu flias,

prostriedky identifikdcie odliatku ocele z ktorého kazdd flasa pochddza.

Dokumentdciu — zvldst dokumenty tykajice sa tepelného spracovania — nim dodanych flia, s uvedenim
procesu pouzitého podla 2.2.

Zoznam flia§ s uvedenim ich &isel a ndpisov predpisanych v kapitole 6.

Vysledky nedestrukénych testov vykonanych v priebehu vyroby a pouzité metddy zvirania na zabezpecenie
dobrej reprodukénosti flia§ v priebehu vyroby. Vyrobca musi tiez potvrdif, Ze pre sériu flias, ktoré vyrobi,
pouzije metddu zvdrania identickd metdde, ktorti pouzil u flia§ zaslanych na schvilenie EHS.

POCAS OVEROVANIA EHS.
In3pekény orgdn must:
— overit ziskanie osvedcenia o schvéleni vzoru EHS a Ze flase odpovedaji tomuto osvedceniu,

— overit dokumenty poskytujiice informdcie o materidloch a vyrobnych procesoch, najmi tych, ktoré si
Specifikované v bode 2.1.6,

— prekontrolovat, ¢ boli splnené poziadavky nastolené v kapitole 2 a vykonat vizudlnu kontrolu vonkajska
a vnutrajska kazdej ndhodne vybranej flase,

— byt pritomny pri testoch popisanych v 3.1 a 3.2 a kontrolovat ich priebeh,

— prekontrolovat, ¢i informdcia dodand vyrobcom spomenutd v 5.1.6 je sprvna a &i s vykonané overenia
spravne,

— vydat overovacie osved¢enie EHS o skisobnych vzorkich uvedenych v prilohe IIL
Na tcel vykonania tychto testov sa ma z kazdej Sarze vybrat ndhodnd vzorka flia§ ako je naznacené dolu.

Sarza sa md skladat maximdlne z 3000 fliag rovnakého typu ako je definované v druhom paragrafe 4.1,
vyrobenych v rovnaky den alebo v nasledujicich drioch.

TABULKA 1

Flase odobrané ako skii- Flase podrobené

Pocet flia§ N vo vyrobnej sérii

Sobnd vzorka mechanickym testom deformacnym testom
N < 500 3 1 2
500 <N < 1500 9 2 7
1500 < N < 3000 18 3 15
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V zévislosti od velkosti Sarze maji sa vzorkové flase podrobit mechanickym testom podla 3.1 a
destrukénym testom pod hydraulickym tlakom podla 3.2, podla distriblicie naznacenej v tabulke 1.

Ak dve alebo viac flia§ v testoch neobstoji, musi sa Sarza vyradit.

Ak niektord flasa neobstoji v nicktorom mechanickom teste, pocet flia§ ako je naznacené v tabulke 2, sa
mé vybrat ndhodile a test sa md vykonat podla rozdelenia uvedeného v tabulke 1.

TABULKA 2
Flase podrobené
Pocet flias N vo Flase odobrané Neuspokoiivé test
vyrobnej sérii ako vzorka POko) Y mechanickym te- | deforma¢nym te-

stom stom
mechanické 2 1

250 <N < 500 3
deformacné 1 2
mechanické 5 4

500 < N < 1500 9
deformacné 2 7
mechanické 9 9

1500 < N < 3000 18
deformacné 3 15

Ak jedna alebo viac z tychto flia§ nie s uspokojivé musi sa Sarza vyradit.
5.2.3 Volba vzoriek a vietkych testov sa méd vykonat za pritomnosti zdstupcu inspekéného orgdnu.

5.2.4 Vsetky valce v Sarzi musia prejst hydraulickym testom $pecifikovanym v 3.3 za pritomnosti a pod
dohladom zdstupcu inspekéného orgdnu.

5.3 VYNIMKA Z OVERENIA EHS

V pripade flia3 s kapacitou mensou ako 1 liter vietky tieto testy a kontroly Specifikované v kapitole 5 musi
vykonat vyrobca na svoju vlastnd zodpovednost. Vyrobca musi dat inspekénému organu vietky dokumenty
a spravy tykajiice sa testov a kontrol.

6. ZNACKY A NAPISY

6.1 Ked' inspekény orgdn vykonal vietky predpisané kontroly a ak si vysledky uspokojivé, musi vydat
osvedcenie s uvedenim vykonanych kontrol.

6.2 Pri flasiach s kapacitou menej ako 6.5 litra znacky a ndpisy tykajiice sa konstrukcie flase sa mozu urobit
naspodku; u ostatnych flia§ sa maji urobit na hlave alebo na zosilnenej Casti flase, alebo na identifika¢nom
Stitku. Av3ak niektoré tieto ndpisy sa mozu urobif na miskovitych koncoch pocas tvarovania za pred-
pokladu, Ze sa integrita flase nezoslabi.

6.3 ZNACKA SCHVALENIA VZORU EHS

Sposobom zlahéenia poziadaviek kapitoly 3 prilohy 1 k smernici 76/767/EHS vyrobca musi uviest
schvalovaciu znacku EHS v nasledujicom poradi:

Stylizované pismeno E ,
— dislo 3 identifikujiice tdto smernicu,

— velké pismeno(d) identifikujice ¢lensky $tat, ktory udelil schvdlenie EHS a napokon dve Cislice roka v
ktorom bolo schvélenie udelené,

— (islo identifikujice schvalenie EHS (napr. E 3 D 79 45).
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6.4

6.5
6.5.1

6.6

OVEROVACIA ZNACKA EHS

Sposobom zlahéenia poziadaviek kapitoly 3 prilohy Il k smernici 76/767/EHS inspekény orgdn musi uviest
overovaciu znacku EHS v nasledovnom poradi:

— malé pismeno e,

— velké pismeno(-4) identifikujice clensky $tdt, v ktorom sa overovanie vykond, spolu, ked je treba, s
jednym alebo dvomi ¢islicami identifikujicimi teritoridlne podrozdelenie,

— znacku indpekéného orgdnu urobend overovacim agentom spolu so znackou overovacicho agenta, ak sa
to hodi,

— Sestuholnik,

— d4tum overenia: rok, mesiac (napriklad e D 12 48 () 80/01).

KONSTRUKCIA NAPISOV
Pokial ide o ocel

— dislo naznacujiice hodnotu R, v N/mm? na ktorej bol zalozeny vypocet,

— symbol N (flasa v normalizovanom stave) alebo symbol S (flasa v stave uvolneného namdahania).
Co sa tyka hydraulického testu

Hodnotu testovacicho tlaku v baroch, po ktorej nasleduje symbol ,bary*.

Co sa tyka typu flase

Minimdlna kapacita v litroch, garantovand vyrobcom flase.

Tato kapacita musi byt uvedend na jedno desatinné miesto a zaokriihlené smerom dolu.

Co sa tyka povodu —

Velké pismeno(-d) naznacujice krajinu povodu, po ktorom nasleduje znacka vyrobecu a sériové islo.

INE NAPISY

Kde sa ziadaji podla vnutrostitnych prévnych predpisov iné ndpisy, netykajice sa ani konstrukcie ani jej
inspekcie, musia sa na flasi urobit podla 6.2.
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Dodatok 1
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TVAROVY KOEFICIENT C PRE ZAOBLENE DNA

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.J10 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 1,731 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 1,571 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 1,251 0,0292 1,17 | 0,0585 1,17| 0,118 1,18
0,250 0,0102 1,02| 0,0250 1,00 | 0,0500 1,00 | 0,101 1,01
0,300 0,0077 0,77 0,0193 0,77 | 0,0385 0,77 | 0,077 0,77
0,350 0,0065 0,65 0,0162 0,65 | 0,0325 0,65 | 0,065 0,65
0,400 0,0059 0,59 | 0,0149 0,60 | 0,0295 0,59 | 0,059 0,59
0,450 0,0056 0,56 | 0,0140 0,56 | 0,0280 0,56 | 0,056 0,56
0,500 0,0054 0,54 | 0,0136 0,54 | 0,0270 0,54 | 0,054 0,54
P/10 f=05
H/D a/D C
0,350 0,163 0,65
0,400 0,150 0,60
0,450 0,140 0,56
0,500 0136 0,54
f=—S v N/mm?
4/3
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Dodatok 2
A B
Obrdzok 1 Obrdzok 2
Pozdizny zvar Obvodovy zvar
|
Obrdzok 3
Zvar sedla
1 = Kruhovy spoj

Vivod —— Horny koniec

o ——

Upevnenie = zvar

AN\

:\‘ ‘
- =

Nétrubok ventilu

Obrdzok 4

Sedlo ventilu
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Dodatok 3

b) skSobnd ty¢ pre skisku na tah a) skiiSobnd ty¢& pre test na tah
c) skdsobni ty& pre skisku ohybom

(zadnd &ast zvaru)
d) skdSobnd ty& pre skiasku ohybom

(prednd &ast zvaru)

Obrdzok 1

Skiisobné tyce odoberané z flase vyrobenej z dvoch Casti

c) skiSobnd ty¢ pre skisku na tah

e) skasobnd ty¢ pre skasku ohybom
(zadnd ast zvaru)

f) skiSobnd ty¢ pre skisku ohybom

(prednd &ast zvaru)
a) skitSobnd ty¢ pre skdsku

\ /_- na tah

m—' b) skdobni ty¢ pre

' skasku na tah

x
x

d) skdSobni ty¢ pre skisku na tah

g) skdsobni ty& pre skisku ohybom
(prednd &ast zvaru)

h) skdSobni ty€ pre skiasku ohybom
(zadnd &ast zvaru)

Obrdzok 2

Skuisobné tyce odoberané z flase vyrobenej z troch Casti
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Dodatok 4
25
- 4 -
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Skdsobnd ty¢ pre test na tah v smere kolmom na
zvar (bod 3.1.2.2.2)
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Dodatok 5
vyhovujtica dizka
150
e
T J
40 mm
1l . B
Figure 1a

Podrobnosti pripravy skdSobnej tyce

— AN

A AN
¥

a
Figure 1b Q
: \

Skasobnd ty¢ tupého zvaru

4 .e
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* Ly
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e —d
a
Figure Ic

Skasobnid ty¢ lemového zvaru

Zvar s okujami

Obrdzok 1

Test na ohyb priecne k zvaru

— —.-—-———-"“\
e~ ——3
S e o aa —

ZRs(),la

priblizne D+ 3a

v

Obrdzok 2

Zndzornenie testu na ohyb
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Priloha 11

OSVEDCENIE O SCHVALENI VZORU EHS

(vndtro§titne pravne predpisy)

Uplatiujtici smernicu Rady 84/527/EHS tykajdcu sa:

ZVARANYCH PLYNOVYCH FLIAS Z NELEGOVANEJ OCELE

. D Qi
Lot L oot Vet Ve,
Vyrobea alebo splnomocneny ZastUpea ............oooiiiiiiii

(meno a adresa vyrobcu alebo jeho splnomocneného zdstupcu)

EHS znacka schvilenia typu E .............................................. @ ..............................................

Prilozené st detaily vysledkov skiimania vzoru pre schvalenie EHS a hlavné érty vzoru.

Vietky informdcie mozno ziskat od ...
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TECHNICKA PRILOHA K EHS OSVEDCENIU SCHVALENIA VZORU

. Vysledky EHS preskti$ania vzoru s ohledem na EHS schvélenie vzoru.

. Informdcie o hlavnych vlastnostiach vzoru, najma:

— pozdizny rez typom flase, ktord obdrzala schvalenie vzoru, ukazujice:
— menovity vonkajsi priemer D,
— minimdlna hrabka steny fTase a,
— minimdlna hrabka dna a hlavy,
— minimalna a maximalna dizka (dfiky), L.L, .
— vonkajsia vyska zaoblenia dna flase H, v mm,
— obsah alebo obsahy Voo Vius
— pretlak P;
— meno vyrobcu/¢islo vykresu a ddtum;
— ndzov typu flase;

— ocel v silade s bodom 2.1.
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PRILOHA 11

VZOR

CERTIFIKAT SCHVALOVACIEHO ORGANU

Uplatnenie smernice Rady 84/527/EHS zo 17. Septembra 1984

BHS SChvAlenie VZOTrU €. oo
POPIS fTa8E o ie it e e
EHS OVEIEIIE €. oottt ittt ettt e ettt e e et e e et e et ettt e e et ettt ee e et e e e e e e et e araaas

Vyrobnd séria & ... B e e

(meno a adresa)

KEaJiNa . oovieiiiiiie i Znacka ..o

VaStTK oo

(meno a adresa)
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OVEROVACIE SKUSKY

1. MERANIE NA VZORKE FLIAS

Vyrobnd séria obsa- Minimdlna zmerand hriibka
Test hujtica Vodng obsah Hmotnos’tvprazdne)
- od flase
& ; (1) steny dna
C (kg)
T {mm) {mm)

2. MECHANICKE TESTY PREVEDENE NA VZORKE FLIAS

Test na tah
Tepelné spracova- Naméhanie na Test na ohyb Hydraulicky test
Test : gsobnd ty¢ EU- . ‘
o nie Skeisobnd ty¢ EU- | 12 trvalej de- Pevnost v tahu Predfzenie 0 180° bez prask- [  na roztrhnutie
<. x RONORM - :
C. formécie R A nutia (bary)
@) 2-80 R (NJmm?) )
b) 11-80

(N/mm?)

Minimalne predpisané hodnoty

Ja dolupodpisany tymto prehlasujem, Ze som prekontroloval overovacie operacie, testy a kontroly predpisané v Casti 5.2
prilohy [ k smernici 84/526/EHS s Uspeinym vysledkom.

Zylastne poznamky

(Ingpekény orgdn)



