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DIRECTIVA CONSILIULUI
din 17 septembrie 1984
privind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la buteliile pentru gaz din otel nealiat sudate

(84/527|CEE)

CONSILIUL COMUNITATILOR EUROPENE,

avand in vedere Tratatul de instituire a Comunititii Economice
Europene, in special articolul 100,

avand in vedere propunerea Comisiei (1),
avand in vedere avizul Adundrii (2),
avand in vedere avizul Comitetului Economic si Social (?),

intrucat, in statele membre, construirea buteliilor pentru gaz,
precum si controalele aferente acestora fac obiectul unor dispo-
zitii imperative care diferd de la un stat membru la altul si care
impiedicd, astfel, schimburile comerciale cu acest butelii; intrucat
trebuie, prin urmare, si se apropie aceste dispozitii;

intrucat Directiva 76/767|CEE a Consiliului din 27 iulie 1976 pri-
vind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la
dispozitiile comune pentru aparatele sub presiune si pentru
metodele de control al acestor aparate (*), astfel cum a fost modi-
ficatd prin Actul de aderare din 1979, a definit in primul rand
procedurile de aprobare CEE si de verificare CEE a acestor apa-
rate; Intrucat, in conformitate cu aceastd directiv, este necesar sd
se stabileascd cerintele tehnice pe care trebuie s le indeplineascd
buteliile pentru gaz din otel nealiat sudate de tip CEE cu capaci-
tate intre 0,5 si 150 de litri, pentru a putea fi importate, comer-
cializate si utilizate liber, dupd ce au fost supuse controalelor si
le-au fost aplicate marcile si semnele prevazute,

ADOPTA PREZENTA DIRECTIVA:

Articolul 1

Prezenta directivd se aplicd pentru buteliile pentru gaz din otel
nealiat sudate, constituite din mai multe piese, avand o grosime
efectivd mai micd sau egald cu 5 mm, care pot fi umplute de mai

1

() JOC104,13.9.1974, p. 59.
() JOC5,8.1.1975, p. 52.

(}) JOC62,15.3.1975, p. 31.
(*) JOL262,627.9.1976, p. 153.

multe ori, cu o capacitate intre 0,5 si 150 de litri, destinate
imbutelierii si transportului gazelor comprimate, lichefiate sau
dizolvate, cu exceptia gazelor lichefiate refrigerate puternic cu
acetilend. Presiunea proiectatd (Py) a acestor butelii nu trebuie sd
depdseascd 60 de bari. Aceste butelii pentru gaz sunt denumite in
continuare ,butelii”.

Articolul 2

In intelesul prezentei directive, ,butelie de tip CEE”, inseamni orice
butelie conceputd si fabricatd de asa manierd incat sa indeplineascd
cerintele prezentei directive si ale Directivei 76/767|CEE.

Articolul 3

Statele membre nu pot refuza, interzice sau restringe, din motive
ce privesc constructia si controlul acesteia, in intelesul Directivei
76767 |CEE si al prezentei directive, introducerea pe piatd si darea
in folosintd a unei butelii de tip CEE.

Articolul 4

Toate buteliile de tip CEE se supun aprobdrii CEE de model.

Toate buteliile de tip CEE se supun verificdrii CEE, cu exceptia
buteliilor a ciror capacitate este mai micd sau egald cu un litru.

Articolul 5

Modificarile necesare pentru adaptarea la progresul tehnic a
punctelor 1, 2.1.1, 2.3 (cu exceptia punctului 2.3.3), 2.4 (cu
exceptia punctelor 2.4.1 si 2.4.2.1), 3.1.1, 3.1.2, 3.3, 3.4, 3.5, 5
(cu exceptia punctelor 5.2.2 si 5.3) si 6 din anexa I, precum si a
anexelor II si Il la prezenta directivd, sunt adoptate in
conformitate cu procedura prevazuti la articolul 20 din Directiva
76/767|CEE.
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Articolul 6

Procedura prevdzutd la articolul 17 din Directiva 76/767|CEE se
poate aplica punctelor 2.2, 2.3.2 si 3.4.1.1 din anexa I la prezenta
directiva.

Articolul 7

(1) Statele membre pun in aplicare actele cu putere de lege
si actele administrative necesare pentru a se conforma prezen-
tei directive in termen de optsprezece luni de la notificarea
acesteia (1) si informeazd de indatd Comisia cu privire la aceasta.

(2) Comisiei ii sunt comunicate de statele membre textele dispo-
zitiilor de drept intern pe care le adoptd in domeniul reglementat
de prezenta directiva.

(") Prezenta directiva a fost notificatd statelor membre la 26 septembrie
1984.

Atrticolul 8

Prezenta directiva se adreseazd statelor membre.

Adoptatd la Bruxelles, 17 septembrie 1984.

Pentru Consiliu
Presedintele

P. BARRY
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1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

ANEXA 1

SIMBOLURI SI TERMENI UTILIZATI N PREZENTA ANEXA

Simbolurile utilizate in aceastd anexd au urmitoarele semnificatii:
P, = presiunea de incercare hidraulica (presiune proiectatd), in bari
P, = presiune de spargere a buteliei in timpul incercdrii de spargere, in bari

P, = presiune teoretici minimd de spargere calculatd in bari

Tt

R. = valoarea minima a limitei de elasticitate garantatd de fabricantul buteliilor, pe butelia finita,
in N/mm?

R,, = valoarea minimi a rezistentei la tractiune, garantatd de standardul materialului, in N/mm2
R, = rezistenta efectivi la tractiune, in N/mm?
a = grosimea minimi calculatd a peretelui partii cilindrice, in mm

b = grosimea minimi calculatd a bazelor bombate, in mm

D = diametru nominal exterior al buteliei, in mm

=

= raza de curburd internd a unei baze convexe, in mm

= raza de racordare interni a unei baze convexe, in mm

-

H =inilfimea exterioard a partii curbate a unei baze de butelie, in mm

h  =1inilfimea partii cilindrice a unei baze curbate, in mm

L = lungimea mantalei de rezistentd a buteliei, in mm

A = valoarea alungirii metalului de bazd, in %

V, = volumul initial al buteliei iIn momentul cresterii presiunii incercarii de spargere, in 1
V = volumul final al buteliei in momentul spargerii, in 1

Z = coeficientul de sudurd

in prezenta directivd, ,presiune de spargere” inseamna presiunea de instabilitate plasticd, si anume
3
presiunea maxima obtinutd in timpul unei incerciri de spargere sub presiune.

NORMALIZARE

Termenul ,normalizare” este utilizat in prezenta directivd in conformitate cu definitia previzutd la
punctul 68 din Euronorm 52-83.

DETENSIONARE

Termenul ,detensionare” se referd la tratamentul termic la care este supusd o butelie finita i in cursul
ciruia butelia este adusi la o temperaturd inferioard punctului celui mai scizut de transformare a
otelului (A), in vederea reducerii contractiilor reziduale.

CERINTE TEHNICE

MATERIALE

Materialul utilizat la fabricarea mantalei de rezistentd a buteliilor trebuie sd fie din otelul definit in
Euronorm 120-83.

Toate partile corpului buteliilor si toate partile sudate la corp trebuie sd fie din materiale compatibile
intre ele.



252

Jurnalul Oficial al Uniunii Europene

13/vol. 6

2.2.

2.3.

2.3.1.1.

2.3.1.2.

2.3.2.1.

Materialele de adaos trebuie sd fie compatibile cu otelul, pentru a se obtine suduri cu proprietati
echivalente celor specificate pentru tabla de baza.

Fabricantul buteliilor trebuie sd obtind si s furnizeze certificate de analiza chimici a sarjelor otelurilor
livrate pentru fabricarea partilor supuse presiunii.

Trebuie sd existe posibilitatea efectudrii unor analize independente. Aceste analize trebuie efectuate pe
esantioane prelevate fie din produsul semifabricat, astfel cum este livrat fabricantului buteliilor, fie din
buteliile finite.

Fabricantul trebuie si pund la dispozitia organismului de control rezultatele incercarilor si ale
examindrilor metalurgice si mecanice ale sudurilor, precum si sa ii descrie metodele si procedeele de
sudurd adoptate care vor putea fi considerate reprezentative pentru sudurile realizate in cursul
productiei.

TRATAMENTUL TERMIC

Buteliile trebuie livrate fie in stare normalizatd, fie dupa ce au suferit un tratament de detensionare.
Fabricantul buteliilor trebuie si certifice cd buteliile terminate au fost supuse unui tratament termic dupa
ce toate sudurile au fost efectuate si trebuie sd certifice tratamentul termic aplicat. Este interzis
tratamentul termic local.

CALCULAREA PARTILOR SUPUSE LA PRESIUNE

Grosimea peretilor partii cilindrice in orice punct al mantalei de rezistentd a buteliilor pentru gaz nu
va putea fi inferioard celei calculate cu ajutorul formulei urmatoare:

in ceea ce priveste buteliile fard sudura longitudinala:

20—+ P
43 b

in ceea ce priveste buteliile cu sudurd longitudinala:

P - D

RC
20—=Z +P,
4/3

unde Z este egal cu:

— 0,85, in cazul in care fabricantul efectueazd examenul radiografic de intersectare a sudurilor pe o
distantd de 100 mm dincolo de intersectare pentru sudura longitudinali si de 50 mm (25 mm de
fiecare parte) pentru sudurile circumferentiale. Aceastd examinare se efectueazd pe o butelie
selectatd la inceput si pe o butelie selectatd la sfarsit, de la fiecare punct de lucru si de la fiecare
masing;

— 1, in cazul in care fabricantul efectueazd statistic examenul radiografic de intersectare a sudurii pe
o distantd de 100 mm dincolo de intersectare pentru sudura longitudinald si de 50 mm (25 mm
de fiecare parte) pentru sudurile circumferentiale.

Acest examen se efectueazd pe 10 % din buteliile fabricate, selectate aleatoriu.

In cazul in care in timpul acestor examene radiografice sunt depistate defecte inacceptabile, astfel cum
sunt definite la punctul 3.4.1.4, trebuie luate toate masurile necesare pentru verificarea productiei in
cauzd si pentru eliminarea defectelor.

Dimensiunile si calculul bazelor (a se vedea figurile din apendicele 1)

Bazele buteliilor trebuie sd indeplineascd urmitoarele conditii:
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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.

— baze torisferice
limitari simultane: 0,003 D< b< 0,08 D
r>01D
R<D

H=0,18D

— baze eliptice:
limitdri simultane: 0,003 D <b < 0,08 D
H=018D
h>4b
— baze emisferice:

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

Grosimea acestor baze bombate nu trebuie s fie, in orice punct, inferioard cifrei calculate cu ajutorul
urmitoarei formule:

RS
20—<
43

Coeficientul de formd C care urmeazi si fie utilizat pentru bazele pline este previzut in tabelul din
apendicele 1.

Cu toate acestea, grosimea nominald a marginii cilindrice a bazelor trebuie sa fie cel putin egald cu
grosimea nominald a partii cilindrice.

Grosimea nominald a peretelui partii cilindrice si a bazei bombate nu poate fi in nici un caz mai micd de:

— —— + 0,7mm, daci P, < 30 bari
250

— —— + 1mm, dacd P, > 30 bari,
250

cu un minim, in ambele cazuri, de 1,5 mm.

Corpul buteliei, exceptand baza robinetului, poate fi format din doud sau trei parti. Bazele trebuie si
fie dintr-o singurd piesd si convexe.

CONSTRUCTIE $I BUNA EXECUTIE
Cerinte generale

Fabricantul garanteaza pe propria rdspundere ci dispune de mijloacele si de procesele de fabricatie
utilizate in mod corespunzitor pentru asigurarea realizdrii de butelii care sa indeplineasca cerintele
prezentei directive.

Fabricantul trebuie sd se asigure printr-o supraveghere adecvati ci tablele de bazd si partile ambutisate
utilizate la fabricarea buteliilor nu au defecte care si poati compromite siguranta in exploatare a buteliei.

Pirti supuse la presiune

Fabricantul trebuie sd descrie metodele si procedeele de sudura adoptate si sd indice controalele efectuate
in timpul productiei.

Dispozitii tehnice de sudurd

Sudurile cap la cap trebuie executate conform unui procedeu de sudurd automat.

Sudurile cap la cap ale mantalei de rezistentd nu pot sd se giseasca in zone in care existd variatii de forma.
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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.

Sudurile in unghi nu pot acoperi sudurile cap la cap si intre ele trebuie si fie o distantd de cel putin
10 mm.

Sudurile de jonctiune a elementelor care constituie mantaua buteliei trebuie si indeplineascd
urmdtoarele conditii (a se vedea figurile prezentate ca exemplu in apendicele 2):

— sudurd longitudinala: sudura este executatd cap la cap si pe toatd sectiunea metalului peretelui;

— sudurd circumferentiald alta decat cele care unesc flansa cu guler de baza superioard: sudura este
executatd cap la cap si pe toatd sectiunea metalului peretelui. Sudura cu imbinare in canal si pand
este consideratd o sudurd cap la cap speciald;

— sudurd circumferentiald care uneste flansa cu guler de baza superioara: sudura poate fi fie cap la cap,
fie unghiulard. Atunci cand este executatd cap la cap, trebuie sd fie executatd pe toatd sectiunea
metalului peretelui. Sudura cu imbinare in canal si pand este considerata o sudurd cap la cap speciald.

Cerintele de sub prezenta liniutd nu se aplicd in cazul in care baza superioard are o bazi interioard
in butelie, iar aceastd bazd este fixatd de baza buteliei printr-o sudurd care nu contribuie la
etangeitatea buteliei (a se vedea apendicele 2 figura 4).

In caz de suduri cap la cap, denivelarea de acostare a bordurilor nu poate depisi o cincime din grosimea
peretilor (1/5 a).

Controlul sudurilor

Fabricantul trebuie si ia masurile necesare pentru ca sudurile sd prezinte o penetratie continud, fard
deviere a cordonului sudat, si sd nu aibd defecte care sa afecteze siguranta in exploatare a buteliei.

Pentru buteliile din doud buciti, se efectueazd un control radiografic al sudurilor circulare cap la cap,
cu exceptia sudurilor conforme cu figura 2A din apendicele 2, pe o lungime de 100 mm, pe o butelie
sectionatd la inceput si pe o butelie selectionatd la sfarsit, la fiecare punct de lucru in timpul productiei
continue si, in caz de intrerupere a productiei timp de peste doudsprezece ore, si pe prima butelie sudata.

Ovalizare

Ovalizarea corpului cilindric al buteliei trebuie limitatd la o astfel de valoare incat diferenta dintre
diametrele exterioare maxim si minim ale aceleiasi sectiuni drepte sd nu fie mai mare de 1 % din media
acestor diametre.

Piesele raportate

Manerele si flangele cu guler de protectie trebuie executate si sudate la corpul buteliei in asa fel incat si
nu antreneze concentratii periculoase de contractii si sd nu favorizeze colectarea apei.

Postamentele buteliilor trebuie sd aiba o rezistentd suficientd si trebuie si fie dintr-un metal compatibil
cu tipul de otel al buteliei; forma postamentului trebuie sd confere o stabilitate suficientd buteliei.
Marginea superioard a postamentului trebuie s fie sudatd la butelie de asa manierd incat si nu favorizeze
acumulari de apd si nici sd nu permitd infiltrdri de apd intre postament si butelie.

Eventualele plici de identificare se fixeazd in aga fel inct sd nu se miste pe mantaua de rezistentd si
trebuie luate toate mdsurile impotriva coroziunii.

Cu toate acestea, poate fi utilizat orice alt material la fabricarea postamentelor, a manerelor si a flanselor
cu guler de protectie, cu conditia sd fie asiguratd soliditatea si sa fie inldturat orice risc de coroziune a
bazei buteliei.

Protectia robinetului sau a valvei

Robinetul sau valva buteliei trebuie protejate eficient, fie prin conceperea robinetului sau valvet, fie prin
conceperea buteliei insdsi (de exemplu, flansa cu guler de protectie), fie printr-o calotd de protectie sau
printr-un capac fixat printr-un dispozitiv sigur.
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3.1.1.1.

3.1.1.2

3.1.2.1.

3.1.2.1.1.

3.1.2.1.2.

3.1.2.2.

3.1.2.2.1.

3.1.2.2.1.1.

INCERCARI

INCERCARI MECANICE

Cerinte generale

Atunci cand nu fac obiectul ceringelor cuprinse in prezenta anexd, incercirile mecanice se efectueazd
in conformitate cu Euronorm:

(a) 2-80si 11-80 pentru incercarea de tractiune, in cazul in care grosimea epruvetei este mai mare sau
egalé cu 3 mm §i, respectiv, in cazul in care este mai micd de 3 mm;

(b) 6-55 si 12-55 pentru incercarea de indoire, in cazul in care grosimea epruvetei este mai mare sau
egald cu 3 mm si, respectiv, in cazul in care este mai micd de 3 mm.

Toate incercdrile mecanice destinate controlului caracteristicilor metalului de baza si al sudurilor
mantalei de rezistentd a buteliilor pentru gaz sunt efectuate pe epruvete prelevate de la butelii finite.

Tipuri de incerciri si evaluarea rezultatelor incercirilor

Pe fiecare butelie-esantion se efectueaza urmatoarele incercari:

(a) pentru buteliile care au exclusiv suduri circumferentiale (butelii din doud piese), pe esantioane luate din
locul indicat in apendicele 3 figura 1:

— o incercare de tractiune: metal de bazd, in sens longitudinal geometric al buteliei (a); in
cazul in care acest lucru nu este posibil, in sens circumferential;

— o incercare de tractiune: perpendicular pe sudura circumferential (b);

— o incercare de indoire: pe reversul sudurii circumferentiale (c);

— o incercare de indoire: in locul in care este efectuatd sudura circumferentiald (d);

— o incercare macroscopica: a sectiunii sudate;

(b) pentru buteliile cu sudurd longitudinald si circumferentiald (butelii din trei piese) pe esantioane luate din
locul indicat in apendicele 3 figura 2:

— o incercare de tractiune: metal de bazd din partea cilindricd in sens longitudinal (a); in
cazul in care acest lucru nu este posibil, in sens circumferential;

— o incercare de tractiune: metal de bazd a fundului inferior (b);

— o incercare de tractiune: perpendicular pe sudura longitudinali (c);

— o incercare de tractiune: perpendicular pe sudura circumferentiald (d);

— o incercare de indoire: pe reversul sudurii longitudinale (e);

— o incercare de indoire: in locul in care este efectuatd sudura longitudinala (f);

— o incercare de indoire: pe reversul sudurii circumferentiale (g);

— o incercare de indoire: in locul in care este efectuatd sudura circumferentiald (h);

— o incercare macroscopica: a sectiunii sudate.

Epruvetele care nu sunt suficient de plane trebuie aplatizate prin presare la rece.

Pe fiecare epruvetd care prezintd o sudurd, aceasta este prelucratd in vederea indepartdrii grosimii
excedentare.

Incercarea de tractiune

incercare de tractiune pe metalul de bazi

Modalitatile de efectuare a incercdrii de tractiune sunt cele previzute in standardul Euronorm
corespunzdtor, in conformitate cu punctul 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.

Cele doud fete ale epruvetei reprezentand peretii intern si, respectiv, extern ai buteliei nu trebuie s fie
prelucrati.

Valorile stabilite pentru limita de elasticitate trebuie s fie cel putin egale cu cele garantate de fabricantul
buteliilor.

Valorile stabilite pentru rezistenta la tractiune si pentru alungirea dupa ruptura metalului de bazi trebuie
sd respecte indicatiile Euronorm 120-83 (tabelul I1I).

Incercare de tractiune pe suduri

Incercarea de tractiune perpendiculard pe suduri trebuie si se efectueze pe o epruvetd avand o sectiune
redusd de 25 mm latime pe o lungime trecind cu pand la 15 mm dincolo de marginile sudurii, in
conformitate cu figura din apendicele 4. Dincolo de aceastd parte centrald, ldtimea epruvetei trebuie sd
creascd progresiv.

Valoarea rezistentei la tractiune obtinuta va trebui si fie cel putin egald cu valoarea garantatd pentru
metalul de bazd, oricare ar fi locul sectiunii partii centrale a epruvetei in care se produce ruptura.

Incercari de indoire

Modalititile de efectuare a incercirii de indoire sunt cele previzute in standardul Euronorm
corespunzitor, in conformitate cu punctul 3.1.1.1. Incercarea de indoire se efectueazd cu toate acestea
pe o epruvetd avand latimea de 25 mm, in sensul transversal al sudurii. Mandrina trebuie sa se situeze
in mijlocul sudurii in timpul realizarii incercarii.

Epruveta nu trebuie s se fisureze atunci cand, in timpul indoirii in jurul mandrinei, marginile interioare
sunt separate de o distantd care nu este mai mare de diametrul mandrinei (a se vedea apendicele 5
figura 2).

Raportul (n) dintre diametrul mandrinei si grosimea epruvetei nu trebuie sd depdseasca valorile date in
tabelul de mai jos:

Rezistenéa lai:lr:;\?/;;:;ez efectivd Valoarea lui (n)
pand la 440 inclusiv 2
peste 440 pand la 520 inclusiv 3
peste 520 4

INCERCARI DE SPARGERE SUB PRESIUNE HIDRAULICA

Conditii de incercare
Buteliile care sunt supuse acestei incerciri trebuie sd poarte inscriptiile prevazute s fie aplicate pe partea

buteliei supusd presiunii.

Incercarea de spargere sub presiune hidraulicd trebuie efectuatd cu ajutorul unei instalatii care permite
o crestere regulatd a presiunii pand la explozia buteliei §i o inregistrare a variatiei presiunii in functie
de timp.

Interpretarea incercirii
Criteriile refinute pentru interpretarea incercarii de spargere sub presiune sunt urmatoarele:

cresterea volumetricd a buteliei; aceasta este egali:

— cu volumul de apd utilizat intre inceputul cresterii presiunii si spargere pentru buteliile cu o
capacitate mai mare sau egalé cu 6,5 1;

— cu diferenta dintre volumul buteliei la inceputul si la sfarsitul incercdrii pentru buteliile cu o
capacitate mai micd de 6,5 I;
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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.

examinarea rupturii si a formei marginilor acesteia.
Exigentele minime ale incercirii

Presiunea de spargere (P,) masuratd nu trebuie in nici un caz si fie mai micd de noud pitrimi din
presiunea de incercare (P}).

Raportul dintre cresterea volumetrica a buteliei si volumul sdu initial:

— 20 %, in cazul in care lungimea buteliei este mai mare decit diametrul;

— 17 %, in cazul in care lungimea buteliei este egald sau mai micd decat diametrul.
Incercarea de spargere nu trebuie si determine nici o fragmentare a buteliei.

Ruptura principald nu trebuie sd prezinte nici un fel de fragilitate, si anume marginile rupturii nu trebuie
sa fie radiale, ci trebuie si fie inclinate in raport cu un plan diametral i sd prezinte o strictiune pe toatd
grosimea lor.

Ruptura nu trebuie s evidentieze nici un defect caracteristic in metal.

INCERCARE HIDRAULICA

Presiunea apei din butelie trebuie si creasca regulat pind in momentul in care se atinge presiunea de
incercare.

Butelia riméne sub presiunea de incercare o perioadd de timp suficient de mare pentru a se asigura faptul
cd presiunea nu tinde sd se diminueze si ¢ etanseitatea este garantatd.

Dupi incercare, butelia nu trebuie sd prezinte semne de deformare permanenta.

Orice butelie incercatd care nu indeplineste cerintele incercrii trebuie respinsa.

EXAMINARE NEDISTRUCTIVA
Examinare radiografici

Sudurile trebuie supuse unei examinari radiografice in conformitate cu cerinta ISO R 1106-1969,
clasa B.

In cazul in care se utilizeaza un indicator de tipul cu fir, cel mai mic diametru al firului vizibil nu poate
depdsi 0,10 mm.
In cazul in care se utilizeaza un indicator de tipul cu graden si gduri, diametrul celei mai mici gauri

vizibile nu poate depdsi 0,25 mm.

Aprecierea radiografiilor sudurilor se face pe filmele originale in conformitate cu practica recomandatd
de standardul ISO 2504-1973 punctul 6.
Urmdtoarele defecte sunt inacceptabile:

— fisurd, sudurd insuficientd sau penetrarea insuficientd a sudurii.

Urmdtoarele incluziuni sunt considerate inacceptabile:

— orice incluziune alungitd sau orice grupd de incluziuni rotunjite in linie atunci cand lungimea
reprezentatd (pe o lungime de sudurd 12 a) este mai mare de 6 mm;

— orice incluziune de gaz cu o dimensiune mai mare de a/3 mm, aflati la o distantd mai mare de
25 mm de orice altd incluziune de gaz;

— orice altd incluziune de gaz cu o dimensiune mai mare de a/4 mm;

— incluziunile de gaz, luate in considerare pe toata lungimea sudurii de 100 mm, a cdror suprafatd
totald a tuturor figurilor este mai mare de 2 mm?.
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3.4.2. Examinarea macroscopica

Examinarea macroscopicd a unei sectiuni transversale complete a sudurii trebuie s prezinte o fuziune
completd pe suprafata tratatd cu un acid de macropreparare si nu poate evidentia nici un defect de
asamblare, nici o incluziune importanti sau alte defecte.

In caz de incertitudine, este necesar si se efectueze o examinare microscopicd a zonei suspecte.

3.5. EXAMINAREA ASPECTULUI EXTERIOR AL SUDURII

3.5.1. Aceastd examinare se efectueazd atunci cind sudura este terminatd. Suprafata sudatd care urmeaza sd
fie examinata trebuie s fie bine luminatd; aceasta trebuie sd nu prezinte grasimi, praf, reziduuri de zgura
sau de orice fel de strat de protectie.

3.5.2. Tranzitia de la metalul sudat la metalul de bazd trebuie sd fie netedd si sd nu prezinte decapari. Pe
suprafata sudata si pe suprafata vecina peretelui, nu trebuie sa existe fisuri, nici crestaturi, nici porozitati.
Suprafata sudata trebuie s fie regulata si egald. In caz de suduri la cap, grosimea excedentara nu trebuie
sd depdseasca un sfert din ltimea sudurii.

4. APROBAREA CEE DE MODEL
4.1. Aprobarea CEE de model mentionatd la articolul 4 din directiva poate fi eliberatd pe tip sau pe familie
de butelii.

,Tip de butelii” inseamnd buteliile care au aceeasi forma si aceeasi greutate, sunt previzute cu aceleasi
accesorii, fabricate in aceleasi ateliere, pornind de la table ce au specificatii tehnice identice, sudate
conform aceluiasi procedeu si tratate termic in aceleasi conditii.

,Familie de butelii” inseamna buteliile fabricate din trei parti provenind din aceeasi uzin, care nu diferd
decat prin lungime, dar in limitele urmatoare:

— lungimea minima trebuie si fie egald sau mai mare decat de 3 ori diametrul buteliei;

— lungimea maximd nu trebuie sd depdseascd de 1,5 ori lungimea buteliei supuse incercarilor.

4.2. Solicitantul aprobarii CEE trebuie s prezinte, pentru fiecare tip de butelie sau pentru fiecare familie de
butelii, documentatia necesard constatdrilor previzute mai jos si sd pund la dispozitia statului membru
un lot de cincizeci de butelii din care va fi prelevat numarul de butelii necesare pentru efectuarea
incercdrilor de mai jos si orice altd informatie suplimentard cerutd de statul membru. Solicitantul trebuie
sd indice in special tipul de tratament termic, temperaturile si durata tratamentului, si procedeul de
sudurd. Acesta trebuie sd obtind si sd furnizeze certificatele de analizd a sarjei otelurilor livrate pentru
fabricarea buteliilor.

4.3. La acordarea aprobdrii CEE, se verificd daci:
— sunt corecte calculele previzute la punctul 2.3;
— sunt indeplinite conditiile prevazute la punctele 2.1, 2.2, 2.4 si 3.5.
Se efectueazd, pornind de la buteliile prezentate ca prototipuri:
— incercarea prevazutd la punctul 3.1 pe o butelie;
— 1incercarea prevazutd la punctul 3.2 pe o butelie;
— incercarea previzutd la punctul 3.4 pe o butelie.

in cazul in care rezultatele controalelor sunt satisficitoare, statul membru emite certificatul de aprobare
de model CEE conform exemplului previzut in anexa II.
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5.1.

5.2.

5.2.1.

5.2.2.

VERIFICAREA CEE

In vederea verificirii CEE, fabricantul de butelii pune la dispozitia organismului de control:

certificatul de aprobare CEE de model;

certificatele de analizd ale probei de turnare a otelurilor livrate pentru fabricarea buteliilor;

mijloacele de identificare a sarjei de otel din care provine fiecare butelie;

documentatia — in special documentele privind tratamentul termic — buteliilor furnizate de el, cu
indicarea procedeului aplicat in conformitate cu punctul 2.2;

lista buteliilor, mentionand numerele si inscriptiile prevazute la punctul 6;

rezultatele controalelor nedistructive efectuate in cursul productiei si metodele de sudare utilizate in
vederea asigurdrii unei bune reproductibilititi a buteliilor in cursul fabricarii. Fabricantul trebuie si
furnizeze, in afard de acestea, o declaratie prin care se angajeazd sd utilizeze pentru productia de serie
o metoda de sudurd identicd cu cea utilizatd pentru buteliile prezentate pentru aprobarea CEE.

IN TIMPUL VERIFICARII CEE:

Organismul de control:
— constatd obtinerea aprobdrii CEE si conformitatea buteliilor cu aceasta;

— efectueazd verificdrile documentelor care contin informatii cu privire la materialele si la procedeele
de fabricatie, in special cele precizate la punctul 2.1.6;

— controleazd dacd sunt respectate prevederile tehnice mentionate la punctul 2 si efectueazd o
examinare opticd individuald externd si internd, prin sondaj;

— asistd la incercdrile prevazute la punctele 3.1 si 3.2 si controleazd desfdsurarea acestora;

— verifica dacd informatiile furnizate de catre fabricant, prevazute la punctul 5.1.6, sunt exacte si dacd
verificdrile pe care le-a efectuat sunt satisficatoare;

— elibereaza certificatul de verificare CEE in conformitate cu modelul prevazut in anexa IIL
Pentru efectuarea incercarilor, se preleveazd aleatoriu din fiecare lot un numir de butelii, dupd cum se
indicd mai jos.

Un lot este constituit din maximum trei mii de butelii de acelasi tip, in intelesul punctului 4.1 al doilea
paragraf, fabricate in decursul aceleiasi zile sau in decursul unor zile consecutive.

TABELUL 1
Butelii supuse
Efectivul N al lotului Butelii prelevate
incercarilor mecanice incercarilor de spargere
N< 500 3 1 2
500 <N <1500 9 2 7
1500 <N < 3 000 18 3 15
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5.2.3.

5.2.4.

5.3.

6.1.

6.2.

6.3.

fn functie de lot, buteliile prelevate sunt supuse incercirilor mecanice previzute la punctul 3.1 si
incercdrilor de spargere sub presiune hidraulic prevazute la punctul 3.2, conform repartizarii indicate
in tabelul 1.

fn cazul in care doud sau mai multe butelii nu indeplinesc cerinele incercarile previzute, lotul trebuie
respins.

In cazul in care una dintre butelii nu indeplineste cerintele incercdrilor mecanice sau incercarilor de
spargere, se preleveaza din acelasi lot, aleatoriu, un numar de butelii astfel cum se indicd in tabelul 2,
si se efectueazd incercdri conform repartizarii indicate in tabelul 1.

TABELUL 2
. Butelii supuse
Nr. efectiv al lotuli Butelii prele- | Incerciri necorespunza-
r. efectiv al lotulut vate toare incercirilor | incercérilor de
mecanice spargere

250 <N=< 500 3 incercdri mecanice 2 1
incercdri de spargere 1 2
500 <N <1500 9 incercdri mecanice 5 4
incercdri de spargere 2 7
1500 <N <3000 18 incercdri mecanice 9 9
incercdri de spargere 3 15

In cazul in care una sau mai multe din aceste butelii nu sunt corespunzitoare, lotul trebuie respins.

Alegerea esantioanelor si toate incercarile se efectueazi in prezenta unui reprezentant al organismului
de control.

Toate buteliile din lot se supun unei incerciri hidraulice prevazute la punctul 3.3, in prezenta si sub
supravegherea unui reprezentant al organismului de control.

EXCEPTAREA DE LA VERIFICAREA CEE
Pentru buteliile a cdror capacitate este mai micd de 1 1, toate operatiunile de incercare si de control

prevazute la punctul 5 se efectueazd de fabricant pe rdspunderea sa. Fabricantul pune la dispozitia
organismului de control toate documentele si procesele-verbale de incercare si de control.

MARCI SI INSCRIPTII

Dupd efectuarea de citre organismul de control a tuturor controalelor prevazute si in cazul in care
rezultatele sunt satisficitoare, acesta livreaza un certificat de atestare a controalelor efectuate.

Pentru buteliile cu o capacitate mai micd de 6,5 1, marcile si inscriptiile privind constructia buteliilor pot
fi aplicate pe postament; pentru celelalte butelii acestea sunt aplicate pe baza bombata sau pe o parte
consolidatd a buteliei sau pe o placid de identificare. Cu toate acestea, anumite inscriptii pot fi aplicate
pe bazi in timpul formdrii acesteia, cu conditia sd nu slibeascd rezistenta acesteia.

MARCA DE APROBARE CEE

Prin derogare de la dispozitiile punctului 3 din anexa I la Directiva 76/767|CEE, fabricantul aplicd
semnul de aprobare de model CEE in ordinea urmdtoare:

— litera stilizatd E;
— numidrul 3 ce caracterizeazd prezenta directiva;

— litera sau literele majuscule distinctive ale statului membru care a acordat aprobarea CEE si ultimele
doud cifre ale anului in care a fost acordatd aprobarea;

— numdrul caracteristic al aprobarii CEE (exemplu: E 3D 79 45).
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6.4.

6.5.

6.6.

MARCA DE VERIFICARE CEE

Prin derogare de la dispozitiile punctului 3 din anexa Il la Directiva 76/767|CEE, organismul de control
aplicd marca de verificare CEE in ordinea urmatoare:

— litera micd ,¢”;

— litera sau literele majuscule distinctive ale statului membru in care are loc verificarea, insotitd, dupa
caz, de una sau doui cifre care precizeazd o subdiviziune teritoriald;

— marca organismului de control aplicatd de agentul verificator, completatd eventual de aceea a
agentului verificator;

— un contur hexagonal;

— data verificirii: anul, luna (exemplu: e D 12 48 {) 80/01).

INSCRIPTII PRIVIND CONSTRUCTIA

in privinta otelului:

— un numir indicand valoarea lui R, in N/mm? pe care s-a bazat efectuarea calculului;
— simbolul N (butelia in stare normalizati) sau simbolul S (butelia in stare de detensionare).
in privinta incercirii hidraulice:

valoarea presiunii hidraulice de incercare in bari urmati de simbolul ,bar”.

in privinta tipului buteliei:

Capacitatea minima exprimata in litri, garantatd de fabricantul buteliei.

Aceastd capacitate este indicatd cu o precizie de o zecimald prin rotunjire in plus.

in privinta originii:

litera sau literele majuscule care indicd tara de origine, urmatd (urmate) de marca fabricantului si de
numdrul de fabricatie.

ALTE INSCRIPTII

Atunci cand reglementdrile interne prevad si alte inscriptii care nu se referd nici la constructia, nici la
controlul acesteia, ele trebuie aplicate pe butelii in conformitate cu punctul 6.2.
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COEFICIENTUL DE FORMA C PENTRU BAZE BOMBATE

P,/10 f = 0,001

P,/10 f=0,0012

P,/10 f=0,0015

P,/10 f = 0,002

H/D a/D C a/D C a/D C a/D C

0,180 0,00211 2,81 | 0,00255 2,55

0,200 0,00218 2,18
P,/10 f = 0,003 P,/10 f = 0,004 P,/10 f = 0,005 P,/10 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 = 0,05 P,/10 f= 0,1 P,/10 f=0,2

H/D a/D C a/D C a/D C a/D C

0,180 0,0160 1,60 | 0,0366 1,46 | 0,0730 1,46 | 0,147 1,47

0,200 0,0141 1,41 | 0,0330 1,32 | 0,0650 1,30 | 0,130 1,30

0,220 0,0125 1,25 | 0,0292 1,17 | 0,0585 1,17 | 0,118 1,18

0,250 0,0102 1,02 | 0,0250 1,00 | 0,0500 1,00 | 0,101 1,01

0,300 0,0077 0,77 | 0,0193 0,77 | 0,0385 0,77 1 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 alD 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

Re
f = —, N/mm
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Apendicele 2

Figura 1 Figura 2

Suduri longitudinald Sudurd circumferentiald

Figura 3

Sudura bazei

1 _marticulatie circulard

robinet —— bazi superioard

\‘ :

sudurd de rezistentd

s

Y bazi

Figura 4

Sudura bazei interioare
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Apendicele 3

\——a) epruvetd de tractiune

b) epruveti de tractiune
¢) epruvetd de indoire
d) epruvetd de indoire

Figura 1

Epruvete prelevate din butelii din doud piese

¢) epruvetd de tractiune
¢) epruvetide indoire
f) epruvetd deindoire

\ /—-— a) epruvetd de tractiune

m"‘ b) epruvetd de
! tractiune
r: x
y
|
y
X x *
x x
d)epruveti de tractiune
g) epruvetd de indoire
h) epruveti de indoire
Figura 2

Epruvete prelevate din butelii din trei piese
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Apendicele 4
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Epruvetd pentru incercarea de tracfiune perpendiculard
pe sudurd (punctul 3.1.2.2.2)
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Apendicele 5
lungime suficienti
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40 mm
d =
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Figura la :
Pregitirea epruvetei R<01la
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Figura 1b

Epruveti de tipul ,,sudur cap la cap”

‘ ~

Prelucrarea grosimii excedentare
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a
Figura 1c

Epruveti de tipul ,,suduri cu imbinare in canal si pand”
Figura 1

Incercare de indoire
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Figura 2

Ilustrarea incercirii de indoire
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ANEXA II

CERTIFICAT DE APROBARE DE MODEL CEE

Eliberat de pebaza

(stat membru)

(reglementare intern)

de punere in aplicare a Directivei 84/527/CEE privind

BUTELIILE PENTRU GAZ DIN OTEL NEALIAT SUDATE

Aprobarea nr.: Data:

Tipul buteliei:

(Desemnarea familiei buteliei care face obiectul aprobirii CEE

Py D: a:

L. Lm_: Vm,_: Vm,_:

‘min ax’ in’ ax”

Fabricantul sau reprezentantul autorizat al acestuia:

{Denumirea §i adresa fabricantului sau ale reprezentantului autorizat al acestuia)

Marca de aprobare CEE de model: E E

Concluziile examinarii modelului in vederea acordirii aprobarii CEE, precum si caracteristicile principale ale modelului sunt previzute
in anexa la prezentul certificat.

Orice informatii pot fi obtinute de la:

(denumirea §i adresa autorititii competente)

Intocmit la la data de

(semnitura)
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ANEXA TEHNICA LA CERTIFICATUL DE APROBARE CEE
1. Concluziile examinarii de model CEE in vederea aprobarii CEE.
2. Caracteristicile principale ale modelului, in special:
— sectiunea longitudinald a tipului buteliei care face obiectul aprobarii CEE, indicand:

— diametrul nominal exterior D;

— grosimea minimi a peretelui cilindric;

— grosimile minime ale bazelor;

— lungimea sau, dupd caz, lungimile minime i maxime L,,,;,, L.,

— indltimea exterioard a partii curbe a unui fund de butelie H, in mm;

v

max’

— volumul sau volumele V.,
— presiunea Py;

— numele constructorului/numdrul planului si data;
— denumirea tipului buteliei;

— otelul, in conformitate cu punctul 2.1.



13/vol. 6 Jurnalul Oficial al Uniunii Europene 271

ANEXA III

MODEL

CERTIFICAT DE VERIFICARE CEE
Aplicarea Directivei 84/527|CEE a Consiliului din 17 septembrie 1984.

Organismul de control:

Data:

Numdrul caracteristic al aprobirii CEE:

Desemnarea aparatelor:

Numdrul caracteristic al verificirii CEE:

Numdrul lotului de fabricatie de la la

Fabricant:

(denumire - adresa)

Tara: Marca:

Proprietar:

(denumire - adres3)

Client:

{denumire - adres3)
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INCERCARI DE VERIFICARE
1. MASURARI EFECTUATE PE BUTELIILE PRELEVATE
Compozitia Grosimea minimd misuratd
Numirul lotului Capacitatea in Masa buteliei
incercirii Delanr. api () goale (kg) a peretelui abazei
Lanr. (mm) (mm)
2. INCERCARI MECANICE EFECTUATE PE BUTELIILE PRELEVATE
Incercarea de tractiune
incercarea Tratamentul termic | Epruvetd de incercare | . R R fncercare de indoire Incercha.x(fie de lic
o or. Euronorm Limita aparent de Rez1s'tenga la Alungire 180° Bir fisuri spargere hidraulica
2.80 elasticitate R tractiuneR A bari
b Njmm?) Njmmd) %
(b) 11-80

Valori minime specificate

Observatii speciale:

Subsemnatul declar ci am controlat faptul ci verificirile, incercirile si controalele previzute la punctul 5.2 din anexa I la Directiva
84/527CEE a Consiliului din 17 septembrie 1984 au fost efectuate cu succes.

Observatii generale:

intocmit si certificat la data de la

in numele

(Semnitura inspectorului)

{organismul de control)



