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N.° 12 — 15-1-1993

MINISTERIO DA INDUSTRIA E ENERGIA

Portaria n.° 62-A/93

de 15 de Janeiro

O Decreto-Lei n.° 131/92, de 6 de Julho, estabe-
leceu, de harmonia com a Directiva do Conselho
n.° 76/767/CEE, de 27 de Julho de 1976, as bases do
regime aplicdvel aos recipientes sujeitos a pressdo efec-
tiva de um fluido superior a 50 kPa (0,5 bar), reme-
tendo para portaria a regulamentacdo das prescrigdes
especificas para cada categoria de recipientes.

Conforme previu a Directiva n.° 76/767/CEE, o
Conselho das Comunidades Europeias adoptou, em 17
de Setembro de 1984, a Directiva n.® 84/527/CEE, re-
lativa & aproximacdo das legislagdes dos Estados mem-
bros respeitantes as garrafas para gas, soldadas, de ago
ndo ligado, a cuja transposi¢lio para o direito interno
¢ necessario proceder ja no quadro da regulamentacdo
do referido diploma legal.

Assim:

Ao abrigo do artigo 2.° do Decreto-Lei n.° 131/92,
de 6 de Julho:

Manda o Governo, pelo Ministro da Industria e
Energia, o seguinte:

1.°
Ambito

1 — A presente portaria e os anexos que dela fazem
parte integrante aplicam-se as garrafas para gas, sol-
dadas, de ago ndo ligado, isto é, constituidas por va-
rias pecas, de espessura efectiva inferior ou igual a
5 mm, susceptiveis de ser enchidas varias vezes e po-
dendo ser transportadas, com uma capacidade com-
preendida entre 0,51 e 1501, inclusive, destinadas a
conter gases comprimidos, liquefeitos ou dissolvidos,
com excepgdo dos gases liquefeitos fortemente refrige-
rados do acetileno e cuja pressdo de projecto P, ndo
exceda 6000 kPa (60 bar).

2 — Os procedimentos e prescri¢des estabelecidos na
presente portaria e seus anexos sdo obrigatérios para
as garrafas referidas no mimero anterior quando mu-
nidas da marca CE «Garrafas de tipo CEE».

3 — As garrafas ndo munidas da marca CE e exclui-
das do Ambito da aplicagdo do Decreto n.° 102/74, de
14 de Marg¢o, e destinadas a ser comercializadas ou co-
locadas em servigo em territério nacional aplicar-se-4,
na parte que lhes diga respeito, a norma portuguesa
NP 407, editada pelo Instituto Portugués da Qualidade
(IPQ).

4 — As garrafas ndo munidas da marca CE, quando
importadas, ficam sujeitas ao cumprimento dos proce-
dimentos constantes do n.° 6.° da Portaria n.° 1125/92,
de 9 de Dezembro.

2.°
Aprovagiio de modelo

1 — Os recipientes abrangidos pelo presente diploma,
quando munidos da marca CE, estdo sujeitos & apro-
vagdo de modelo, prevista no n.° 1.° da Portaria
n.° 1125/92, de 9 de Dezembro.

2 — As aprovagdes de modelo, bem como as suas
revogacdes ou recusas, sao da competéncia do IPQ e
serdo por este comunicadas & Comissdo das Comuni-
dades Europeias e aos demais Estados membros.

3 [+]
Verificag¢do e controlo

1 — Os recipientes abrangidos pelo presente diploma,
quando munidos da marca CE, carecem da verificagdo
prevista no n.° 4.° da Portaria n.° 1125/92, de 9 de
Dezembro, e ficando sujeitos ao controlo do fabricante
quando a sua capacidade seja menor ou igual a 1 1.

2 — O IPQ notificard a Comissdo das Comunidades
Europeias e os demais Estados membros dos organis-
mos de inspeccdio competentes para a verificacdo, es-
pecificando a extensdo das suas fun¢des, e manterd esta
informag¢8o actualizada.

4.°
Registos

Os fabricantes ou seus representantes, os importado-
res ou os proprietdrios dos recipientes abrangidos pelo
presente diploma, mesmo quando munidos da marca
CE, ficam solidariamente obrigados ao registo dos mes-
mos junto da delegacdo regional competente do Minis-
tério da Industria e Energia.

5 o
Anexos

O vocabuldrio, regras gerais, simbolos, prescri¢des
técnicas, ensaios e procedimentos relativos a aprova-
¢do de modelos e a verificagdo e controlo de recipien-
tes, incluindo as marcas e inscrigdes que nestes devem
ser apostas, encontram-se estabelecidos no anexo I,
constando dos anexos Il e III os modelos dos certifi-
cados a emitir no ambito da presente portaria.

6.°
Derrogaciio de prescri¢des

As prescricdes constantes dos n.°* 2.2 e 2.3.2 do
anexo 1 e o exame referido no n.° 3.4.1.1 do mesmo
anexo podem ser substituidos por outros que igual-
mente salvaguardem a seguran¢a dos recipientes em
causa, por decisdo do IPQ, apés audi¢do dos Estados
membros da Comunidade Econdémica Europeia, nos
termos seguintes:

a) O IPQ enviara a documentagido contendo a des-
crigdo do recipiente em causa e a justificacdo
da derrogacdo pretendida 3 Comissdao das Co-
munidades Europeias ¢ aos demais Estados
membros, dispondo estes de um prazo de qua-
tro meses, a contar da transmissdo daquelas in-
formagdes, para exprimir o seu acordo ou de-
sacordo, apresentar as suas observagdes,
dividas ou exigéncias, ou pedir a convocacido
do comité instituido pelo artigo 19.° da Direc-
tiva n.° 76/767/CEE, de 27 de Julho de 1976,
para parecer;
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b) Se nenhum Estado membro pedir a convoca-
¢do do comité ou exprimir desacordo dentro do
prazo referido na alinea anterior, o IPQ, de-
pois de ter dado seguimento aos pedidos even-
tualmente formulados por qualquer Estado
membro, concederd a derrogagdo e comunicé-
-la-4 aos demais Estados membros e & Co-
missao;

¢) Se um Estado membro ndo fornecer qualquer
resposta antes de expirado o prazo referido na
alinea @), presumir-se-a o seu acordo, devendo,
no entanto, o IPQ pedir, por intermédio da Co-
missdo, confirmacdo da falta de resposta;

d) Se o comité for convocado e emitir parecer fa-
voravel, o IPQ pode conceder a derrogagdo nas
condigbes eventualmente propostas naquele pa-
recer;

e) Os documentos devem ser fornecidos na(s) lin-
gua(s) do Estado membro de destino ou em ou-
tra lingua aceite pelo mesmo.

7.°
Revogacdes

E revogada a Portaria n.° 24 489, de 27 de Dezem-
bro de 1969.

8 [¢]
Disposiciio transitéria

O presente diploma entra em vigor 90 dias apds a
sua publicagdo no Didrio da Repiiblica, com excepgdo
do disposto nos n.” 3 e 4 do artigo 1.°, que entra ime-
diatamente em vigor.

Ministério da Industria e Energia.
Assinada em 15 de Janeiro de 1993.

O Ministro da Indistria ¢ Energia, Luis Fernando
Mira Amaral.

ANEXO I

1 — Simbolos, vocabulédrio e regras gerals

1.1 — Simbolos:

Py — pressdo de prova hidraulica (pressio de projecto), em
bares;

P, — pressdo de rotura da garrafa, medida por ocasido do en-
saio de rotura, em bares;

P,; — pressdo tedrica minima de rotura, calculada em bares;

R, — valor minimo do limite de elasticidade garantido pelo fa-
bricante das garrafas, na garrafa acabada, em newtons por
milimetro quadrado;
R, — valor minimo da resisténcia 4 trac¢do, garantido pela
norma do material, em newtons por milimetro quadrado;
Rt — resisténcia efectiva A tracgdo, em newtons por mil{me-
tro quadrado;

a — espessura minima calculada da parede da parte cilindrica
da garrafa, em milimetros;

b — espessura minima calculada dos fundos copados, em mili-
metros;

D — didmetro nominal exterior da garrafa, em milimetros;

R — raio interno de curvatura de um fundo convexo, em mili-
metros;

r — raio interno de ligagdo de um fundo convexo, em milime-
tros;

H — altura exterior da parte curva de um fundo de garrafa, em
milimetros;

h — altura da parte cilindrica de um fundo curvo, em milimetros;

L — comprimento do invdlucro de resisténcia (membrana) da
garrafa, em milimetros;

A — valor do alongamento do metal de base, em percentagem;

V, — volume inicial da garrafa no momento da subida da pres-
sdo do ensaio de rotura, em litros;

V — volume final da garrafa no momento da sua rotura, em
litros; .

Z — coeficiente de soldadura.

1.2 — Pressdo de rotura. — Entende-se por pressdo de rotura a
pressdo de instabilidade pldstica, isto é, a pressio mdxima obtida no
decurso de um ensaio de rotura sob pressdo.

1.3 — Normalizagdo. — O termo «normalizagdo» ¢ utilizado de
acordo com a defini¢do que figura na euronorma 52-83 ou norma
europeia (EN) correspondente, de data posterior.

1.4 — Recozido de distensdo. — A expressdo «recozido de disten-
s3o» refere-se ao tratamento térmico a que é submetida uma gar-
rafa acabada e no decurso do qual a garrafa é levada a uma tempe-
ratura inferior ao ponto mais baixo de transformacdo do ago (A1)
a fim de reduzir as tensdes residuais.

2 — Prescrigbes técnicas

2.1 — Materiais:

2.1.1 — O material utilizado para o fabrico do invélucro de re-
sisténcia das garrafas deve ser de ago definido na euronorma 120-83
ou em EN correspondente de data posterior.

2.1.2 — Os materiais utilizados em todas as partes do corpo das
garrafas e em qualquer das partes a este soldadas devem ser compa-
tiveis entre si.

2.1.3 — Os materiais de adi¢do devem ser compativeis com 0 ago
para proporcionar soldaduras com propriedades equivalentes as es-
pecificadas para a chapa de base.

2.1.4 — O fabricante de garrafas deve obter e fornecer certifica-
dos de andlise quimica de fundicdo dos agos fornecidos para o fa-
brico das partes submetidas a pressdo.

2.1.5 — Devem poder ser efectuadas anélises independentes. Es-
tas andlises devem ser efectuadas em amostras colhidas quer na
matéria-prima, tal como é fornecida ao fabricante de garrafas, quer
nas garrafas acabadas.

2.1.6 — O fabricante deve colocar 4 disposigdo do organismo de
inspecgdo os resultados dos ensaios e dos exames metalirgicos e me-
cnicos das soldaduras, assim como descrever-lhe os métodos e pro-
cessos de soldadura adoptados que devem poder ser considerados
como representantes das soldaduras realizadas no decurso da pro-
dugdo.

2.2 — Tratamento térmico. — As garrafas devem ser fornecidas
no estado normalizado ou depois de ter suportado um tratamento
de distensdo. O fabricante de garrafas deve certificar que as garra-
fas acabadas suportaram um tratamento térmico apds terem sido efec-
tuadas todas as soldaduras e deve certificar o tratamento térmico apli-
cado. Ndo ¢ permitido qualquer tratamento térmico localizado.

2.3 — Célculo das partes sob pressdo:

2.3.1 — A espessura das paredes da parte cilindrica, em qualquer
ponto do invélucro de resisténcia das garrafas para gés, ndo deve
ser inferior A calculada por meio da expressdo:

2.3.1.1 — Para garrafas sem soldadura longitudinal:

_ _bBxD
w8 . p
e
4]

2.3.1.2 — Para as garrafas com soldadura longitudinal:

Pyx D

wXz.p,
4
)

a=

com Z igual a:

0,85, no caso efn que o fabricante efectua o exame radiogra-
fico do cruzamento das soldaduras numa distincia de 100 mm
além do cruzamento para a soldadura longitudinal e 50 mm
(25 mm de cada lado) para as soldaduras circunferenciais. Este
exame é efectuado numa garrafa seleccionada no inicio e nou-
tra seleccionada ao fim de cada posto de trabalho e por mé-
quina;

1, no caso em que o fabricante efectua estatisticamente o exame
radiografico do cruzamento das soldaduras numa distdncia de
100 mm além do cruzamento para a soldadura longitudinal
e 50 mm (25 mm de cada lado) para as soldaduras circunfe-
renciais.

Este exame serd efectuado em 10% das garrafas fabricadas e se-
leccionadas ao acaso.
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Se os exames radiograficos revelarem defeitos ndo aceitdveis, tais
como os definidos no n.® 3.4.1.4, devem ser tomadas todas as me-
didas necessarias para controlar a produ¢io em causa ¢ eliminar os
defeitos.

2.3.2 — Dimensdes ¢ cdlculos dos fundos (v. figs. 1, 2 e 3).

2.3.2.1 — Os fundos das garrafas devem obedecer 3s seguintes con-
digdes:

Fundos torisféricos:

Limitagdes simultineas:

Fundos elipticos:
Limitagdes simultineas:
0,003 D< b=<0,08 D;
H=0,18 D;
hz4b;

Fundos hemisféricos: 0,003 D< b < 0,16 D.

2.3.2.2 — A espessura destes fundos copados néio deve ser infe-
rior, em qualquer ponto, ao valor calculado por meio da seguinte
expressdo:

_ _bhxD C
0,003 D= b=0,08 D =" %
r=0,1 D; » 7,
R=< D;
H=z0,18 D O coeficiente de forma C a utilizar para os fundos completos ¢ indi-
rz2b; cado no quadro 1. Todavia, a espessura do bordo cilindrico dos fun-
hz4b; dos deve ser, no mfnimo, igual & espessura nominal da parte cilfndrica.
QUADRO 1
(referido no n.° 2.3.2.2)
Coeficiente de forma C para fundos copados
Py/10 £=0,01 Py/10 f=0,0012 P/10 f=0,0015 Pu/10 f=0,002
H/D
a/D (o} a/D o a/D C a/D C
0,180 ... 0,00211 2,81 0,00255 2,55
0,200 ... e 0,00218 2,18
Pu/10 f=0,003 Pu/10 f=0,004 Py/10 f=0,005 PA/10 £=0,01
H/D
a/D [ a’D C a/D c a/D (4
0,180 . 0,00340 2,27 0,00423 2,12 0,00500 2,00 0,0088 1,76
0,090 ... e 0,00316 2,11 0,00395 1,98
0,200 ... i 0,00290 1,93 0,00364 1,82 0,00433 1,73 0,0077 1,54
0210 ..o 0,00273 1,82 0,00342 1,7
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 .. e 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
Py/10 f=0,02 Pu/10 £=0,05 Pa/10 f=0,1 Pu/10 f=0,2
H/D
a/D (o) a/D (o] a/D C a/D C
0,080 .. 0,0160 1,60 0,0366 1,46 0,0730 1,46 1,147 1,47
0,200 ... 0,0141 1,41 0,0330 1,32 0,0650 1,30 0,130 1,30
0,220 ..ot e 0,0125 1,25 0,0292 1,17 0,0585 1,17 0,118 1,18
0,250 .. 0,0102 1,02 0,0250 1,00 0,0500 1,00 0,101 1,01
0,300 ... 0,0077 0,77 0,0193 0,77 0,0385 0,77 0,077 0,77
0,350 ... 0,0065 0,65 0,0162 0,65 0,0325 0,65 0,065 0,65
0,400 ... 0,0059 0,59 0,0149 0,60 0,0295 0,59 0,059 0,59
0,450 ... .. 0,0056 0,56 0,0140 0,56 0,0280 0,56 0,056 0,56
0,500 ... e 0,0054 0,54 0,0136 0,54 0,0270 0,54 0,054 0,54
Pu/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

f= z‘;—‘ em newtons por milimetro quadrado.
3
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2.3.3 — A espessura nominal da parede da parte cilindrica ¢ do 2.3.4 — O corpo da garrafa, excluindo a bolacha para a torneira,

fundo copado ndo pode ser, em qualquer caso, inferior a: pode ser composto por duas ou trés partes. Os fundos devem ser
de uma s6 pega e convexos.
L 40,7 mm se Py <30 bar; 2.4 — Construgdo e controlo:
250 2.4.1 — Prescrigdes gerais:
D 2.4.1.1 — O fabricante deve garantir, sob a sua prdpria
250 + 1,0 mm se Py 230 bar; responsabilidade, que dispde dos meios e processos de fabrico apro-

priados para assegurar o fabrico de garrafas que satisfacam as pres-
com um minimo de 1,5 mm nos dois casos. crigdes do presente diploma;
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2.4.1.2 — O fabricante deve assegurar-se, por meio de adequada
supervisdo, de que as chapas de base e as partes embutidas, utiliza-
das para o fabrico das garrafas, estdo isentas de defeitos suscepti-
veis de comprometer a seguranca de utilizacdo das mesmas.

2.4.2 — Partes submetidas & pressdo:

2.4.2.1 — O fabricante deve descrever os métodos e procedimen-
tos de soldadura adoptados e indicar os controlos efectuados no de-
curso da producgdo.

2.4.2.2 — Disposigdes técnicas de soldadura. — As soldaduras topo
a topo devem ser executadas por um processo de soldadura auto-
matico.

As soldaduras topo a topo do invélucro de resisténcia ndo se po-
dem efectuar nas zonas onde existe variagdio de forma.

As soldaduras de ingulo nfio podem recobrir soldaduras topo a
topo ¢ devem se distanciadas de, pelo menos, 10 mm.

As soldaduras de junc¢do dos elementos que constituem o involu-
cro de resisténcia da garrafa devem satisfazer as seguintes condi¢des
(v., a titulo de exemplo, as figs. 4, 5, 6 ¢ 7):

Soldadura longitudinal: a soldadura ¢ executada topo a topo ¢
em toda a secgdo do metal da parede;

Soldadura circunferencial para além daquelas que unem a gola
ao fundo superior: a soldadura é executada topo a topo ¢ em
toda a secgdo do metal da parede. Uma soldadura sobreposta
é considerada como sendo um caso particular de soldadura
topo a topo;

Soldadura circunferencial para ligagio da gola ao fundo supe-
rior: a soldadura pode ser quer topo a topo, quer angular.
Quando é executada topo a topo, deve sé-lo em toda a sec-
¢io do metal da parede. Uma soldadura sobreposta ¢ consi-
derada como um caso particular de soldadura topo a topo.

As prescrigdes do ultimo o nfo se aplicam quando o fundo
superior dispde de uma bolacha no interior da garrafa ¢ esta ¢ fi-
xada ao fundo por uma soldadura ndo relacionada com a estanqui-
dade da garrafa (v. fig. 7).

No caso de soldadura topo a topo, o desnivel de encosto dos

bordos ndo pode exceder um quinto da espessura das paredes (%a).

2.4.2.3 — Controlo das soldaduras. — O fabricante deve tomar as
disposi¢des necessdrias para que as soldaduras apresentem uma pe-
netragdo continua, sem desvio do corddo de soldadura, ¢ sejam isentas
de defeitos prejudiciais a seguran¢a de utilizagdo da garrafa.

Nas garrafas de duas pegas, efectua-se um controlo radiogréfico
das soldaduras circulares topo a topo, com excepgdo das soldaduras
efectuadas de acordo com a figura S, A, num comprimento de
i00 mm, seleccionando para tal uma garrafa no inicio e outra no
fim de cada posto de trabalho, no decurso da producdo continua
e, no caso de interrupgdo da produgdo por mais de doze horas, igual-
mente na primeira garrafa soldada.

2.4.2.4 — Ovaliagdo. — A ovaliagdo do corpo c¢ilindrico da gar-
rafa deve ser limitada a um valor tal que a diferenga entre os did-
metros exteriores, méximo ¢ minimo, de qualquer sec¢dio recta ndo
seja superior a | % da média destes didmetros.

2.4.3 — Pegas acessorias soldadas:

2.4.3.1 — As pegas ¢ as golas de protecgdo devem ser executadas
e soldadas ao corpo da garrafa, de modo a ndo provocar perigosas
concentragdes de tensdes ¢ a nio favorecer 0 armazenamento de dgua.

2.4.3.2 — Os pés das garrafas devem ter uma resisténcia suficiente
e ser de metal compativel com o tipo de ago do corpo da garrafa;
a forma do pé deve conferir uma estabilidade suficiente  garrafa.
O bordo superior do pé deve ser soldado & garrafa de modo a ndo
favorecer a armazenagem de dgua nem permitir a penetra¢dio de dgua
entre 0 pé e a garrafa.

2.4.3.3 — As eventuais placas de identificaciio devem ser fixadas,
de modo inamovivel, ao invélucro de resisténcia, devendo ser toma-
das todas as medidas contra a corroséo.

2.4.3.4 — Pode ser utilizado qualquer outro material para o fa-
brico do pé, pegas e golas, desde que a sua solidez seja assegurada
e evitado qualquer risco de corrosdo.

2.4.3.5 — Protecgdo da torneira ou da vdlvula. — A torneira ou
a vdlvula da garrafa devem ser eficazmente protegidas, quer pela sua
concep¢lo ou pela concepsdo da prépria garrafa (por exemplo de
protecgdo), quer por um capacete de protecgdo ou por uma tampa
em forma de capuz fixada por meio de um dispositivo seguro.

3 — Ensalo

3.1 — Ensaios mecénicos:

3.1.1 — Prescri¢des gerais:

3.1.1.1 — Na falta de prescrigdes contidas no presente anexo, os
ensaios mecinicos devem ser efectuados de acordo com as seguintes
euronormas ou ENs correspondentes de data posterior:

a) Para o ensaio de tracgio, a euronorma 2-80, quando a es-
pessura do provete é maior ou igual a 3 mm, e a euronorma
11-80, quando a espessura do provete ¢ menor que 3 mm;

b) Para o ensaio de dobragem, a euronorma 6-55, quando a es-
pessura do provete é maior ou igual a 3 mm, e a euronorma
12-55, quando a espessura do provete ¢ menor que 3 mm.

Todos os ensaios mecénicos destinados ao controlo das caracte-
risticas do metal de base ¢ das soldaduras do invélucro de resistén-
cia das garrafas abrangidas pelo presente diploma devem ser efec-
tuados em provetes colhidos em garrafas acabadas.

3.1.2 — Tipos de ensaios e avaliagio dos seus resultados:

3.1.2.1 — Em cada garrafa amostra devem efectuar-se os seguin-
tes ensaios:

a) Nas garrafas que comportam exclusivamente soldaduras cir-
cunferenciais (garrafas de duas pecas) em amostras colhidas
no local indicado na figura 8:

Um ensaio de tracgdo: metal de base no sentido longitudi-
nal geométrico da garrafa (a); se isso ndo for possivel,
no sentido circunferencial;

Um ensaio de tracgdo: perpendicularmente & soldadura cir-
cunferencial (b);

Um ensaio de dobragem: no inverso da soldadura circun-
ferencial (¢);

Um ensaio de dobragem: no local da soldadura circunfe-
rencial (d);

Um ensaio macroscépico: da secgdo soldada;

b) Nas garrafas com soldadura longitudinal e circunferencial
(garrafas de trés pegas) em amostras colhidas no local indi-
cado na figura 9:

Um ensaio de tracgdo: metal de base da parte cilindrica
no sentido longitudinal (a); se isso ndo for possivel, no
sentido circunferencial;

Um ensaio de trac¢do: metal de base do fundo inferior (b);

Um ensaio de tracgfio: perpendicularmente & soldadura lon-
gitudinal (c);

Um ensaio de tracgdo: perpendicularmente 4 soldadura cir-
cunferencial (d);

Um ensaio de dobragem: no inverso da soldadura longitu-
dinal (e);

Um ensaio de dobragem: no local da soldadura longitudi-
nal {(f);

Um en(snaio de dobragem: do lado inverso do da soldadura
circunferencial (g);

Um ensaio de dobragem: do lado do local da soldadura
circunferencial (h);

Um ensaio macroscopico: da secgdo soldada.

3.1.2.1.1 — Os provetes que nio sejam suficientemente planos de-
vem ser achatados por prensagem a frio.

3.1.2.1.1.2 — Cada provete que comporte uma soldadura deve ser
maquinado a fim de eliminar a sobrespessura.

3.1.2.2 — Ensaio de tracgdo:

3.1.2.2.1 — Ensaio de trac¢do no metal de base:

3.1.2.2.1.1 — As modalidades de execugdo do ensaio de traccdo
sdo as que figuram na euronorma correspondente, de acordo com
o estabelecido no n.° 3.1.1.1 ou em EN correspondente de data pos-
terior.

As duas faces do provete que representam, respectivamente, as pa-
redes interna e externa da garrafa niio devem ser maquinadas.

3.1.2.2.1.2 — Os valores determinados para o limite de elastici-
dade devem ser, no minimo, iguais aos garantidos pelo fabricante
das garrafas.

Os valores determinados para a resisténcia A tracgéio e para o alon-
gamento apds a rotura do metal de base devem respeitar as indica-
¢Oes da euronorma 120-83 (quadro i) ou de EN correspondente de
data posterior.

3.1.2.2.2 — Ensaio de trac¢do nas soldaduras:

3.1.2.2.2.1 — O ensaio de tracgdio perpendicular a soldadura deve
ser feito num provete que tenha uma secgdo reduzida de 25mm de
largura e um comprimento que tenha até 15mm para além dos bor-
dos da soldadura (v. fig. 10). Para além desta parte central, a lar-
gura do provete deve aumentar progressivamente.

3.1.2.2.2.2 — O valor da resisténcia & trac¢do obtida deve ser, no
minimo, igual ao valor garantido para o metal de base, qualquer
que seja o local da seccdo da parte central do provete onde se pro-
duziu a rotura.

3.1.2.3 — Ensaios de dobragem:

3.1.2.3.1 — As modalidades de execug¢do do ensaio de dobragem
sdo as que figuram na euronorma correspondente, de acordo com
o estabelecido no n.° 3.1.1.1 ou EN correspondente de data poste-
rior. O ensaio de dobragem efectua-se, todavia, num provete que
tenha uma largura de 25mm, no sentido transversal da soldadura
(v. fig. 11). O mandril deve situar-se no meio da soldadura durante
a realizagdo do ensaio.
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3.1.2.3.2 — O provete ndo deve fissurar quando, durante a do-
bragem em torno do mandril, os bordos interiores estejam separa-
dos por uma distdncia ndo superior ao didmetro do mandril
(v. fig. 12).

3.1.2.3.3 — A relagido n) entre o didmetro do mandril e a espes-
sura do provete nio deve exceder os valores dados no quadro se-
guinte:

Resisténcia & tracgdo efectiva
— Valor de n
R~, em newtons por milimetro quadrado
Até 440. .. ... 2
De 440 a 520 . ... ... e e 3
Mais de 520.......... ... ... 4

3.2 — Ensaio de rotura sob pressdo hidraulica:

3.2.1 — Condigdes de ensaio. — As garrafas submetidas a este en-
saio devem comportar as inscrigdes que estd previsto aplicar na parte
da garrafa submetida A pressdo.

3.2.1.1 — O ensaio de rotura sob pressdo hidrdulica deve ser exe-
cutado com o auxilio de instalagdo que permita uma subida regular
da pressdo até ao rebentamento da garrafa ¢ um registo da curva
da variagdo da pressio em fun¢do do tempo.

3.2.2 — Interpretagdo do ensaio:

3.2.2.1 — Os critérios retidos para a interpretacdo do ensaio de
rotura sob pressao sdo os seguintes:

3.2.2.1.1 — Aumento volumétrico da garrafa igual:

Ao volume de 4gua utilizado entre o inicio da subida de pres-
sdo e a rotura, nas garrafas com uma capacidade maior ou

_ igual que 6,51;

A diferenca de volume da garrafa no inicio e no fim do ensaio,
para as garrafas com uma capacidade inferior a 6,51.

3.2.2.1.2 — Andlise do rasgdo ¢ da forma dos seus bordos:

3.2.3 — Exigéncias minimas do ensaio:

3.2.3.1 — A pressdo de rotura (Pr) medida ndo deve, em caso al-
gum, ser inferior a nove quartos da pressdo de prova (Ph).

3.2.3.2 — Relagdo entre 0 aumento volumétrico da garrafa e o seu
volume inicial:

20 %, se o comprimento da garrafa for superior ao didmetro;
17 %, se o comprimento da garrafa for menor ou igual ao dié-
metro.

3.2.3.3 — O ensaio de rotura ndo deve provocar nenhuma frag-
mentagdo da garrafa.

3.2.3.3.1 — A fractura ndo deve fazer aparecer defeito caracteri-
zado no metal.

3.3 — Prova hidraulica:

3.3.1 — A pressdo da 4gua na garrafa deve aumentar regularmente
até ao momento em que a pressdo de prova seja atingida.

3.3.2 — A garrafa é mantida sob pressdo durante um periodo longo
para se assegurar que a pressdo ndo tende & diminuir e que ¢ garan-
tida a estanquidade.

3.3.3 — Apds o ensaio, a garrafa ndo deve apresentar sinais de
deformagdo permanente.

3.3.4 — As garrafas ensaiadas que ndo satisfacam esta prova de-
vem ser rejeitadas.

3.4 — Ensaio ndo destrutivo:

3.4.1 — Exame radiografico:

3.4.1.1 — As soldaduras devem ser submetidas a um exame ra-
diogréfico de acordo com a prescri¢do da ISO R 1106-1969, classe B,
ou especificagdo correspondente de EN posterior,

3.4.1.2 — Quando se utiliza um indicador do tipo de fio, 0 me-
nor didmetro do fio visivel ndo pode exceder 0,10mm.

Quando se utiliza um indicador do tipo de degraus e furos, o dii-
metro do menor furo visivel ndo pode exceder 0,25mm.

3.4.1.3 — A apreciagio das radiografias das soldaduras deve ser
feita em filmes originais, segundo a prética recomendada no n.° 6
da norma ISO 2504-1973 ou especificagdo correspondente de EN pos-
terior.

3.4.1.4 — Nao sdo aceitdveis os seguintes defeitos: fissura, solda-
dura insuficiente ou penetragdo de soldadura insuficiente.

Sdo consideradas como inaceitdveis as seguintes inclusdes:

Qualquer inclusdo alongada ou qualquer grupo de inclusdes ar-
redondadas em linha quando o comprimento representado (um
comprimento de soldadura de 124) for superior a 6mm;

Qualquer inclusdo gasosa com uma dimensio superior a /3 mm
que estiver, para além disso, a uma distdncia de 25mm de
qualquer outra inclusdo gasosa;

Qualquer outra inclusdo gasosa com uma dimens3o superior a
a/4mm;

As inclusdes gasosas, consideradas em qualquer comprimento de
soldadura de 100mm, cuja superficie total de todas as figu-
ras for superior a 2emm?.

3.4.2 — Exame macroscépico. — O exame macroscopico de uma
secgdo transversal completa da soldadura deve apresentar uma fu-
sdo completa na superficie tratada com um 4cido de macroprepara-
¢do e ndo pode revelar qualquer defeito de ligagio nem qualquer
inclusdo importante ou outros defeitos.

No caso de divida, ¢ oportuno proceder a8 um exame microsco-
pico da zona suspeita.

3.5 — Exame do aspecto exterior da soldadura:

3.5.1 — Este exame efectua-se logo que se termina a soldadura.
A superficie soldada a examinar deve estar bem iluminada; deve es-
tar isenta de gordura, poeira, resfduos de escéria ou de qualquer ca-
mada de protecgfo.

3.5.2 — A transi¢do entre o metal soldado e o metal de base deve
ser lisa e isenta de mordeduras. A superficie soldada e a superficie
vizinha da parede devem estar isentas de fissuras, mossas ou porosi-
dades. A superficie soldada deve ser regular e igual. No caso de sol-
dadura do fundo, a espessura excedentdria ndo deve ultrapassar um
quarto da largura da soldadura.

4 — Aprovagéio de modelo

4.1 — Por tipo ou familia. — A aprovagdo de modelo pode ser
concedida por tipo ou por familia de garrafas.

Entende-se por tipo de garrafas o conjunto das garrafas do mesmo
desenho ¢ da mesma espessura, comportando os mesmos acessorios,
fabricadas na mesma oficina a partir de chapas que tenham especi-
ficagdes técnicas idénticas, soldadas segundo o mesmo procedimento
e tratadas termicamente nas mesmas condigdes.

Entende-se por familia de garrafas o conjunto das garrafas fabri-
cadas em trés partes provenientes da mesma fabrica, apenas dife-
rindo no seu comprimento mas dentro dos seguintes limites:

O comprimento minimo deve ser maior ou igual que trés vezes
o diimetro da garrafa;

O comprimento madximo ndo deve ser superior a 1,5 vezes o com-
primento da garrafa submetida aos ensaios.

4.2 — Obrigagdes do requerente. — O requerente da aprovagio é
obrigado a apresentar, para cada tipo ou para cada familia de gar-
rafas, a documentagdo necessdria as operagdes a seguir indicadas e
a colocar a disposicdo do IPQ um lote de 50 garrafas, do qual serd
retirado o nimero de garrafas necessdrias para efectuar os ensaios.
Deverd fornecer qualquer outra informagdo complementar exigida
pelo IPQ.

O requerente da aprovagdo deve indicar, nomeadamente, o tipo
de tratamento térmico, as temperaturas e a duragdo do tratamento,
bem como o procedimento de soldadura.

O requerente deve ainda obter e fornecer certificados de andlise
de fundicdo dos agos adquiridos para o fabrico das garrafas.

O requerente deve juntar declaragdo de que nenhum pedido foi
apresentado para 0 mesmo modelo em qualquer outro Estado mem-
bro da Comunidade Econémica Europeia.

4.3 — Execugdo da aprovacdo de modelo. — Para efeitos da apro-
vagdo de modelo, o IPQ, ou por sua delegagdo regional competente
do MIE com base em pareceres e relatdrios emitidos por organis-
mos de inspecgio notificados ao abrigo da Directiva n.° 76/767/CEE,
de 27 de Julho:

4.3.1 — Comprova se:

Os cédlculos previstos no n.° 2.3 estdo correctos;
As condighes previstas nos n.>* 2.1, 2.2, 2.4 ¢ 3.5 estdo satisfeitas.

4,3.2 — Efectua, a partir das garrafas apresentadas a titulo de pro-
tétipos:

O ensaio previsto no n.° 3.1 numa garrafa;
O ensaio previsto no n.° 3.2 numa garrafa;
O ensaio previsto no n.° 3.4 numa garrafa.

Se os resultados forem satisfatérios, por cada aprova¢do de mo-
delo serd emitido um certificado, que ser4 enviado ao requerente,
bem como & Comissdo ¢ aos demais Estados membros da Comuni-
dade Econémica Europeia, podendo estes obter cdpia do processo
técnico definitivo de recipiente e dos relatérios dos exames e ensaios
efectuados, se o solicitarem.
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5 — Verificagdo:
5.1 — Obrigag¢des do fabricante. — Com vista & verificagdo, o fa-
bricante de garrafas coloca & disposi¢do do organismo de inspeccdo:

O certificado de aprovagdo de modelo;

Os certificados de andlise de lingote de fundi¢do dos agos utili-
zados no fabrico das garrafas;

Os meios para identificar o vazamento do ago de que provém
cada garrafa;

Documentagdo relativa as garrafas fornecidas, nomeadamente
tratamento térmico, com indicagdo do procedimento aplicado,
de acordo com o estabelecido no n.° 2.2;

A lista das garrafas, mencionando os nimeros ¢ as inscrigdes
previstas no n.° 6;

Os resultados dos controlos ndo destrutivos efectuados no de-
curso da produgdo e os procedimentos de soldadura utiliza-
dos, a fim de assegurar uma boa reprodutibilidade das gar-
rafas no decurso do fabrico;

A declaragdo pela qual se compromete a utilizar, para produ-
¢do de série, um procedimento de soldadura idéntico ao que
utilizou para as garrafas apresentadas & aprovagfio de modelo.

5.2 — Execu¢do de verificagdo:
5.2.1 — Por ocasido da verificacio o organismo de inspecgdo:

Verifica a obtengdo da aprovacdo de modelo e a conformidade
das garrafas com o modelo aprovado;

Efectua as verificagdes dos documentos que dio informagdes so-
bre os materiais e os processos de fabrico, nomeadamente os
especificados no n.° 2.1.6;

Controla se as especificagdes indicadas no n.° 2 sdo respeitadas
e efectua um exame visual individual, externo e interno, por
amostragem;

Assiste aos ensaios previstos nos n.* 3.1 e 3.2 e acompanha o
seu desenvolvimento;

Verifica se as informagdes fornecidas pelo fabricante, previstas
no n.° 5.1.6, sdo exactas ¢ se os controlos por ele efectuados
sdo satisfatorios.

5.2.2 — Para a execugio dos ensaios deve colher-se ao acaso, de
cada lote, o nimero de garrafas correspondentes, em harmonia com
o indicado no quadro n.° 1.

Um lote ¢ constituido, no maximo, por 3000 garrafas do mesmo
tipo, fabricadas no mesmo dia ou em dias consecutivos.

QUADRO N.° 1
Garrafas submetidas
. Garrafas
Bfectivo N do lote colhidas Aos ensaios | Ao ensaio
meclnicos de rotura
N<S500....0000iiiiiineninns . 3 1 2
500<N=<1500.......... e 9 2 7
1S00<N=<3000............... 18 3 15

Em fungdio do lote, as garrafas colhidas serdo submetidas aos en-
saios mecdnicos previstos no n.° 3.1 e ao ensaio de rotura sob pres-
sdo hidrdulica previsto no n.° 3.2, de acordo com a reparticfo indi-
cada no quadro n.° 1.

Se duas ou mais garrafas ndo satisfizerem os ensaios previstos, o
lote deve ser rejeitado.

Se uma das garrafas ndo satisfizer os ensaios mecénicos ou o en-
saio de rotura, deve colher-se ao acaso, do mesmo lote, o nimero
de garrafas correspondente, em harmonia com o indicado no qua-
dro n.° 2, e efectuar-se os ensaios de acordo com a repartigdo indi-
cada no quadro n.° 1.

QUADRO N.° 2

Garrafas submetidas
Nimero efectivo do lote Garrafas Enssios nfio setisfatérios o comion o enmaon
mecinicos de rotura
Ensaios mec#nicos. ...... 2 1
NS00 . e e e s 3 Ensaios de rotura . ... ... 1 2
Ensaios mecénico ....... 5 4
SO0CNSIS00 . .ttt et i bt 9 Ensaios de rotura . . ... .. 2 7
Ensaios mecénicos....... 9 9
1500 < N<3000 . .o i i e e i e 18 Ensaios de rotura .. ..... 3 15

Se uma ou varias destas garrafas nio derem resultados satisfatd-
rios, o lote deve ser rejeitado.

5.2.3 — A colheita das amostras e todos os ensaios serdo cfectua-
dos na presenga de um representante do organismo de inspecciio.

5.2.4 — Todas as garrafas do lote serdo submetidas a um ensaio
hidrdulico, previsto no n.° 3.3, na presenca ¢ sob a supervisio de
um representante do organismo de inspec¢do.

5.3 — Dispensa de verificagio. — As garrafas cuja capacidade seja
inferior a 11 sdo dispensadas da verificagiio e todas as operacdes
de ensaio e de controlo, previstas no n.° S, devem ser efectuadas
pelo fabricante e sob a sua responsabilidade.

O fabricante deve colocar a disposi¢iio do organismo de inspec-
¢do todos os documentos indicados no processo de aprovagdo ¢ 0s
relatérios de ensaio e de controlo.

5.4 — Certificado de verificagio. — Quando todos os controlos
prescritos tiverem sido efectuados pelo organismo de inspecgo com
resultados satisfatorios, o organismo de inspecedio emitird um certi-
ficado que o comprova.

6 — Marcas e inscrigdes

Nas garrafas com uma capacidade inferior a 6,51, as marcas e
inscrigbes a seguir indicadas podem ser apostas no pé; nas outras
garrafas devem ser apostas no fundo copado ou numa parte refor-
¢ada da garrafa ou ainda numa placa de identificagdio. Todavia, al-
gumas destas inscrigdes podem ser apostas no funo quando da sua
enformacéo, desde que daf ndo resulte diminuicdo da sua resisténcia.

As letras e algarismos de cada marca devem ter, pelo menos, 5 mm
de altura.

6.1 — Marca de aprovagdo CEE de modelo. — O fabricante deve
apor a marca de aprovagdo CEE de modelo pela forma seguinte:

Nas garrafas submetidas a aprovago de modelo ¢ a verificacfio:

A letra estilizada «E»;

O numero «3», que caracteriza a Directiva do Conselho
n.° 84/527/CEE, de 17 de Setembro de 1984;

A letra maitiscula «P» (Portugal) e os dois dltimos algaris-
mos do ano de aprovacgdo;

O nuimero caracteristico da aprovagdo CEE.

(Exemplo: E 3 P 89 01.)

Nas garrafas unicamente submetidas a aprovagio do modelo ¢
controlo do fabricante:

A letra estilizada «E», contornada por um hexdgono;

O nimero «3», que caracteriza a Directiva do Conselho
n.° 84/527/CEE, de 17 de Setembro de 1984;

A letra maitscula «P» (Portugal) e os dois ultimos algaris-
mos do ano de aprovagdo,;

O nuimero caracteristico da aprovagdo CEE.

(Exemplo: @ 3 P890L)

6.2 — Marca de verificagio CEE. — O organismo de inspecgiio
deve apor a marca de verificacio CEE pela forma seguinte:

A letra miniscula «e»;
A letra maitiscula «P» (Portugal);
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A marca do organismo de inspecgdo aposta pelo agente verifi-
cador, completado, eventualmente, pela do proprio agente ve-
rificador; )

Um contorno hexagonal: _;

A data de verificacdo: ano e més.

(Exemplo: e P 89/10.)
6.3 — Inscri¢des relativas ao fabrico:
6.3.1 — Relativas ao acgo:

Um numero indicando o valor de Re, em newtons por milime-
tro quadrado, sobre o qual o cédlculo foi baseado;

O simbolo «N» (garrafa no estado normalizado) ou o simbolo
«S» (garrafa no estado de recozido de distengdo).

6.3.2 -— Relativas a prova hidrdulica — o valor da pressdo hidrdu-
lica de prova, em bares, seguida do simbolo «bar».

6.3.3 — Relativas ao tipo de garrafas — a capacidade minima, ex-
pressa em litros, garantida pelo fabricante da garrafa. Este valor deve

ser indicado com a aproximagdo de uma casa decimal por defeito.

6.3.4 — Relativas A origem — a letra maidscula «P» (Portugal) se-

guida pela marca do fabricante e do niumero de fabrico.

ANEXO 11

Certlficado de aprovagdo CEE de modelo

Emitido pelo Instituto Portugués da Qualidade com base no Decreto-
-Lei n.° 131/92, de 6 de Julho, e nas Portarias n.”* 1125/92, de
9 de Dezembro, e 62-A/93, de 15 de Janeiro, aplicando a Direc-
tiva n.° 84/527/CEE, relativa as garrafas para gds, soldadas, de
ag¢o ndo ligado.

Aprovagdo n.° ...
Data:. ..

Tipo de garrafa: ... (designacdo da familia de garrafas objecto

da aceitagdo) (CEE):

Py ...
D:. ..

a'. ..

Ln:. ..
Lax:. ..
V. . -
Vinéx: - . .

Fabricante ou mandatério: ... (nome e enderego do fabricante ou

mandatdrio).

Marca de aprovagdo CEE de modelo: E ... E.

As conclusdes do exame do modelo com vista a aprovagdo CEE,
assim como as caracteristicas principais do modelo, sido reproduzi-
das no anexo do presente certificado.

Todas as informagdes podem ser obtidas junto do Instituto Por-
tugués da Qualidade, Rua de José Estévdo, 83-A.

Feito em ...

... (assinatura).

Anexo técnico a0 certificado de aprovacio CEE

1 — Conclusdées do exame CEE de modelo com vista & aprova-
¢do CEE.
2 — Caracteristicas principais do modelo, nomeadamente:

Corte longitudinal do tipo de garrafa objecto da aprovagio CEE
com a indicagdo:

Do didmetro exterior (D);

Da espessura minima da parede cilindrica (a);

Das espessuras mfnimas dos fundos;

Do comprimento ou, eventualmente, dos comprimentos mi-
nimo e maximo (Lmin € Lmax);

A ou as capacidades (Vmm ¢ Vmix);

A pressdo (Py);

O nome do fabricante/nimero do plano e data;

A denominagdo do tipo de garrafas;

O ago utilizado, de acordo com o estabelecido no n.° 2.1.

ANEXO III
Certificado de verlficagéo CEE

(Aplicagao da Directiva n.° 84/527/CEE, do Conselho,
de 17 de Setembro de 1984)

Organismo de inspecgdo: ...

Data: ...

Nimero caracteristico da aprovagdo CEE: ...
Designagdo dos aparelhos: ...

Nuimero caracteristico da verificagdo CEE: ...
Numero do lote de fabrico de: ...

Fabricante: ... (nome e enderego).
Pais: ...

Marca: ...

Proprietdrio: ... (nome ¢ endereco).
Cliente: ... (nome e enderego).

Provas de verlficagédo

1 — Medigdes efectuadas

nas garrafas colhidas

Numero de prova Composicdo do lote (do n.° ... ao n.” ...)

Espessura minima medida

Capacidade em dgua
(litros)

Massa em vazio
(quilogramas) Do fundo

(milimetros)

Da parede
(milimetros)

2 — Ensalos mecfinicos efectuados nas garrafas colhidas

Ensaio de tracglo

Limite aparente
Provete de ensaio de clasticidade
[euronorma: a) 2-80; R,
b) 11-80] (newtons por
milimetro quadrado)

Tratamento térmico

Numero do ensaic p
umero numero

Ensaio de rotura

Resisténcia Ensaio de dobragem hidrauli
4 tracglo Alongamento (180°, sem fissura) ‘br utica
Rt A (bares)
(newtons por (percentagem)

milimetro quadrado)

Valores minimos especificados
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Declaraglo
Eu, abaixo assinado, declaro ter controlado que as verificagdes, ensaios e controlos prescritos no n.° 5.2 do anexo1 da Portaria
n.° 62-A/93, de 15 de Janeiro, foram efectuados com é&xito.
Observagdes particulares: ...
Observagdes gerais: . ..
Feito e certificadoem ..., a ...

... (assinatura do inspector).

Em nome de: ... (organismo de inspec¢do).
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Fig. 10 — Proveta para ensaio de fracciio perpendicular a soldadura
(n.° 3.1.2.2.2)
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Portaria n.° 62-B/93

de 15 de Janeiro

O Decreto-Lei n.° 131/92, de 6 de Julho, estabele-
ceu, de harmonia com a Directiva do Conselho
n.° 76/767/CEE, de 27 de Julho de 1976, as bases do
regime aplicdvel a recipientes sujeitos a pressdo efec-
tiva de um fluido superior a 50 kPa (0,5 bar), reme-
tendo para portaria a regulamentagdo das prescrigoes
especificas para cada tipo de recipientes.

Conforme previsto na Directiva n.° 76/767/CEE, o
Conselho das Comunidades Europeias adoptou, em
17 de Setembro de 1984, a Directiva n.° 84/526/CEE,
relativa & aproximac¢lo das legislagbes dos Estados
membros respeitantes as garrafas para gas, sem solda-
dura, de aluminio ndo ligado ou de liga de aluminio,
a cuja transposi¢do para o direito interno € necessario
proceder ja no quadro da regulamentagdo do referido
diploma legal.

Assim:

Ao abrigo do artigo 2.° do Decreto-Lei n.° 131/92,
de 6 de Julho:

Manda o Governo, pelo Ministro da Industria e
Energia, o seguinte:

1 o
Ambito

1 — A presente portaria e os anexos que dela fazem
parte integrante aplicam-se as garrafas de aluminio nédo
ligado ou de liga de aluminio, sem soldadura, consti-
tuidas por uma s peca, susceptiveis de ser enchidas
vérias vezes e podendo ser transportadas, com uma ca-
pacidade entre 0,51 e 1501, inclusive, e destinadas a
conter gases comprimidos, liquefeitos ou dissolvidos.

2 — Os procedimentos ¢ prescri¢des estabelecidos na
presente portaria e seus anexos sdo, porém, obrigato-
rios para as garrafas referidas no numero anterior
quando munidas da marca CE «Garrafas de tipo
CEE».

3 — As garrafas ndo munidas da marca CE ficam
sujeitas ao cumprimento dos procedimentos constan-
tes do n.° 6.° da Portaria n.° 1125/92, de 9 de De-
zembro.

4 — Sdo excluidas do 4mbito da aplicagdo desta por-
taria as garrafas fabricadas com liga de aluminio de
resisténcia minima garantida a tracgdo superior a
S00N/mm? e aquelas a que haja sido acrescentado me-
tal no processo de fecho do fundo.

2.°
Aprovagiio de modelo

1 — Os recipientes abrangidos pelo presente diploma,
quando munidos da maréa CE, estdo sujeitos 4 apro-
vagio de modelo, prevista no n.° 1.° da Portaria
n.° 1125/92, de 9 de Dezembro.

2 — As aprovagdes de modelo, bem como as suas
revogagfes ou recusas, sdo da competéncia do Instituto
Portugués da Qualidade (IPQ) e serdo por este cdmu-
nicadas & Comissdo das Comunidades Europeias e aos
demais Estados membros.



