N.° 12 — 15-1-1993

DIARIO DA REPUBLICA — I SERIE-B

140-(11)

Fig. 10 — Proveta para ensaio de fracciio perpendicular a soldadura
(n.° 3.1.2.2.2)
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Fig. 11 — Ensaio de dobragem

Fig. 12 — Ilustragiio do ensaio de dobragem

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.
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3.°
Verificaglio 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, ficando sujeitos ao controlo do fabricante
aqueles cuja pressdo de prova hidrdulica for menor ou
igual a 12 000kPA (125 bar) e cuja capacidade for me-
nor ou igual a 11.

2 — O IPQ notificard a Comissdo das Comunidades
Europeias e os demais Estados membros dos organis-
mos de inspec¢ao competentes para a verificagdo, es-
pecificando a extensdo das suas fun¢des, € manterd esta
informagdo actualizada.

4.°
Registos

Os fabricantes ou os seus representantes, 0s impor-
tadores ou os proprietdrios dos recipientes abrangidos
pelo presente diploma, mesmo quando munidos da
marca CE, ficam solidariamente obrigados ao registo
dos mesmos junto da delega¢do regional competente do
Ministério da Industria e Energia.

5.°
Anexos

O vocabuldrio, regras gerais, simbolos, prescri¢cdes
técnicas, ensaios e procedimentos relativos a aprova-
¢do de modelos e a verificagio e controlo de recipien-
tes, incluindo as marcas e inscricdes que nestes devem
ser apostas, encontram-se estabelecidos no anexo I ¢
no anexo 11, constando dos anexos IIl € IV 0os mode-
los dos certificados a emitir no 4mbito do presente di-
ploma.

6.°
Derrogacdes de prescrigles

As prescri¢des constantes do n.° 2.3 do anexo 1 po-
dem ser substituidas por outras que ndo diminuam as
salvaguardas em matéria de seguranca dos recipientes
por decisdo do IPQ proferida apés audigclio dos Esta-
dos membros da Comunidade Econédmica Europeia nos
termos seguintes:

a) O IPQ enviard a documentagdo contendo a des-
crigdo do recipiente em causa e a justificagdo
pretendida & Comissdo das Comunidades Eu-
ropeias e aos demais Estados membros, dis-
pondo estes de um prazo de quatro meses, a
contar da transmissdo daquelas informagdes,
para exprimir o seu acordo ou desacordo, apre-
sentar as suas observagBes, dividas ou exigén-
cias ou pedir a convocagdo de comité instituido
pelo artigo 19.° da Directiva n.° 76/767/CEE,
de 27 de Julho de 1976, para parecer;

b) Se nenhum Estado membro pedir a convoca-
¢d0 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 comunicd-
-la-4 aos demais Estados membros e &
Comissao;

¢) Se um Estado membro n3o fornecer qualquer
resposta antes de expirado o prazo referido na
alinea a), presumir-se-4 o seu acordo, devendo,
no entanto, o IPQ pedir, por intermédio da
Comissdo, confirmagdo da falta de resposta;

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

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

Artigo 7.°

Disposic¢iio transitéria

Este diploma entra em vigor 90 dias apds a sua pu-
blicagdo no Didrio da Repiiblica.

Ministério da Indistria e Energia.
Assinada em 11 de Janeiro de 1993.

O Ministro da Industria e Energia, Luis Fernando
Mira Amaral.

ANEXO I
1 — Simbolos, vocabulério e regras gerals

1.1 — Simbolos:

Py — pressdo de prova hidrdulica, 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 da garrafa, em newtons por milimetro quadrado;

Ry — valor minimo da resisténcia a tracgfo garantido pelo fa-
bricante da garrafa, em newtons por milimetro quadrado;

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

D — didmetro nominal exterior da garrafa, em milimetros;

d — didmetro do mandril para os ensaios de dobragem, em mi-
limetros;

Rme — resisténcia efectiva a trac¢do, em newtons por milimetro
quadrado.

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

1.3 — Limite de elasticidade. — Os valores do limite de elastici-
dade utilizados para o célculo das partes submetidas 4 pressdo sdo
0s seguintes:

Para as ligas de aluminio, o limite convencional de elasticidade
a 0,2% R, (0,2), isto é, o valor da tensdo que da lugar a
um alongamento ndo proporcional igual a 0,2 % do compri-
mento entre as referéncias do provete;

Para o aluminio nio ligado no estado ductil, 1% de alonga-
mento ndo proporcional.

2 — Prescrigbes técnicas

2.1 — Materiais utilizados, tratamentos térmicos e mecénicos:

2.1.1 — Uma liga de aluminio ou um aluminio ndo ligado ¢ defi-
nido pelo seu modo de fabrico, a sua composicdo quimica nominal
¢ o tratamento térmico a que € sujeita a garrafa acabada, a resis-
téncia & corrosdo desta e as suas caracteristicas mecanicas. O fabri-
cante deve fornecer as indica¢des correspondentes tendo em conta
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as prescrigdes a seguir indicadas. Qualquer alteragdo relativa a estas
indicacdes serd considerada como alteracdo de material do ponto de
vista da aprovagido de modelo.

2.1.2 — Sdo permitidos, para o fabrico de garrafas:

@) Qualquer aluminio ndo ligado, cujo teor de aluminio seja,
no minimo, igual a 99,5 %;

b) As ligas de aluminio cuja composicdo quimica esteja de acordo
com 0 quadro n.° 1 e que tenham sido submetidas aos trata-
mentos térmicos ¢ mecfnicos indicados no quadro n.° 2;

¢) Qualquer outra liga de aluminio pode ser utilizada para o
fabrico, com a condi¢dio de satisfazer aos testes de resistén-
cia 4 corrosdo definidos no anexo 1.

QUADRO N.° 1

Composigio quimica, em percentagem
Cu Mg Si Fe Mn Zn Cr N~ 2Zr Ti Outros Al
Liga B:
Minimo.................. - 4,0 - - 0,5 - - - - - Resto.
Méximo ................. 0,10 5,1 0,5 0,5 1,0 0,2 0,25 0,20 0,10 0,15
Liga C:
Minimo.................. - 0,6 0,7 - 0,4 - - - - - Resto.
Méximo ................. 0,10 1,2 1,3 0,5 1,0 0,2 0,25 - 0,10 0,15
QUADRO N.° 2 Estas caracteristicas devem ser respeitadas quando do tratamento
térmico e dentro dos seguintes limites:
Tratamentos térmicos e mecdnicos Temperatura de permanéncia na solugdo: com a tolerincia de
+ 5°C;
Temperatura de revenido: com a tolerincia de 5°C;
Pela ordem seguinte: Duraglio da estada efectiva: com a tolerdncia de + 10%.
1.° Tratamento de inibi¢do em pedagos de 21512 — Todavip, o fabricante pode indicar, para a permanéncia
metal: na solucéio e o revenido, uma gama de temperaturas cujo desvio en-
. . tre os valores extremos seja, no maximo, de 20°C, indicando tam-
Duragdo fixada pelo fabricante; bém, para cada um destes valores limite, a dura¢do nominal da es-
Liga B ......... Temperatura compreendida entre tada efectiva.
210°C e 260°C; Para cada temperatura intermédia, a duragdo nominal da estada
efectiva ¢ determinada pela interpolagdo linear para a duracio da
2.° Estiragem com uma taxa de estira- permanéncia na solugdio e por interpolagdo linear do logaritmo do
mento, no maximo, igual a 30 %; tempo para a durac;i.o do revenido. )
3. Na ogiva: a tem ratura do metal deve O fabricante é obrigado a efectuar o tratamento térmico a uma
: giva: ini pe al a 300°C i temperatura compreendida na gama indicada durante uma estada efec-
;er » o m ;lmo, lgual a no fim tiva cuja duragdo ndo apresente um desvio superior a 10% em rela-
a operagao. ¢40 4 duracdo nominal calculada, como se indica anteriormente.
2.1.5.1.3 — O fabricante deve indicar, no processo técnico que
. apresenta por ocasido da verificagfio, as caracteristicas do tratamento
Pela ordem seguinte: térmico final que efectuou.
° ; M _ 2.1.5.1.4 — Em complemento do tratamento térmico final, o fa-
I P:rr:,l anéacia na solucdo antes da tém bricante deve indicar igualmente todos os tratamentos térmicos efec-
pera: tuados além de 200°C.
Duragdo fixada pelo fabricante; 2,152 — O fabrico da garrafa ndo compreende témpera seguida
Temperatura compreendida entre de um revenido. ., . . .
Liga C ......... 525°C e 550°C; : 2.1.5.2.1 — O fabricante é obrigado a mencionar as caracteristi-
cas do iltimo tratamento térmico que efectua a temperatura supe-
2.° Témpera na 4gua; rior af200°C. distinguindo nele, se necessdrio, as diversas partes da
: e ' garrafa,
3.° Revenido: O fabricante é igualmente obrigado a mencionar qualquer opera-
Duragio fixada pelo fabricante; ¢do efectuada para dar forma (por exemplo, de formagdo a quente,
Temperatura compreendida e,ntre estiragem, produgdo da ogiva) no decurso da qual a temperatura do
140°C e 190°C metal permane¢a menor ou igual que 200°C, ndo sendo seguida de

2.1.3 — O fabricante de garrafas deve obter e fornecer certifica-
dos de andlise de fundi¢do do material utilizado para o fabrico das
garrafas.

2.1.4 — Devem poder ser efectuadas andlises independentes. Es-
tas andlises devem ser efectuadas em amostras colhidas quer no ma-
terial tal como ¢ fornecido ao fabricante de garrafas, quer nas gar-
rafas acabadas. Quando se decidir efectuar a colheita numa garrafa
¢ permitido fazé-la numa das garrafas previamente escolhidas para
efectuar os ensaios mecdnicos previstos no n.° 3.1 ou o ensaio de
rotura sob pressdo previsto no n.° 3.2.

2.1.5 — Tratamento térmico e mecénico das ligas indicadas nas
alineas b) e ¢) do n.° 2.1.2:

2.1.5.1 — A fabricagdo da garrafa, exceptuando as maquinagens
de acabamento, termina com um tratamento de témpera seguido de
um revenido.

2.1.5.1.1 — O fabricante é obrigado a indicar claramente as ca-
racteristicas do tratamento final que efectua, a saber:

Temperaturas nominais de permanéncia na solugdo e de revenido;
Duragdes nominais de estada efectiva as temperaturas de per-
manéncia na solugdo e de revenido.

um tratamento térmico a temperatura superior a este valor e a posi-
¢lio da parte mais estirada do corpo formado e a taxa de estiramento
correspondente. s —
Para aplicagdo desta disposicdo
inicial ¢ S a seccdo final.
Estas caracteristicas do tratamento térmico e da operagdo de dar
forma devem ser respeitadas pelo fabricante, nos seguintes limites:

s 5
, em qQque S é a secgdo

Duragfio do tratamento térmico com a tolerdncia de + 5°C;

Taxa de estiramento da parte mais estirada com a tolerancia de
+ 6% se a garrafa tem um didmetro inferior ou igual a
100 mm e + 3% se a garrafa tem um diimetro superior a
100 mm.

2.1.5.2.2 — Todavia, o fabricante pode indicar, no que respeita
ao tratamento térmico, uma gama de temperaturas cujo desvio en-
tre os dois valores limite ndo ultrapasse 20°C, indicando também,
para cada um destes valores limite, a duragdo nominal de estada efec-
tiva. Para cada temperatura intermédia, a duragdo nominal de es-
tada cfectiva é determinada por interpolag#o linear. O fabricante é
obrigado a efectuar o tratamento térmico a uma temperatura com-
preendida na gama indicada durante uma estada efectiva cuja dura-
¢30 ndo apresente um desvio superior a 10% da dura¢do nominal
calculada, como se indica anteriormente.
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2.1.5.2.3 — O fabricante deve indicar, no processo que apresenta
quando da verificagio, as caracteristicas do iltimo tratamento tér-
mico que efectuou, assim como da operagdo para dar a forma.

2.1.5.3 — No caso em que o fabricante escolheu indicar uma gama
de temperaturas para o tratamento térmico em conformidade com
o estabelecido nos n.** 2.1.5.1.2 ¢ 2.1.5.2.2, ele deve apresentar, por
ocasido da aprovagdo de modelo, duas séries de garrafas, tendo su-
portado o tratamento térmico & menor das temperaturas considera-
das, a outra constitufda por garrafas tendo suportado o tratamento
térmico 4 maior das temperaturas consideradas e com as duragdes
correspondentes mais curtas.

2.2 — Célculo das partes sob pressdo:

2.2.1 — A espessura da parte cilindrica das garrafas para gds ndo
deve ser inferior 4 calculada por meio da seguinte expressdo:

sendo R o menor dos seguintes valores:

Re;
0,85R .

2.2.2 — A espessura minima da parede ndo pode, em qualquer
caso, ser inferior a i%)" 1,5 mm.

2.2.3 — A espessura ¢ a forma do fundo ¢ da ogiva devem ser
tais que satisfagam aos ensaios previstos nos n.* 3.2 (ensaios de ro-
tura) e 3.3 (ensaios de pressdo repetidos).

2.2.4 — Com o fim de obter uma satisfatéria reparticio das ten-
sdes, a espessura da parede da garrafa deve aumentar progressiva-
mente na zona de transigdo entre a parte cilindrica ¢ a base quando
o fundo ¢é mais espesso que a parede cilindrica.

2.3 — Construgdo ¢ controlo:

2.3.1 — Cada garrafa deve ser objecto, por parte do fabricante,
de controlo da espessura ¢ de exame do estado da superficie, interna
e externa, visando a garantia de que:

A espessura da parede nio é, em nenhum ponto, inferior & que
estd especificada no plano;

As superficies, interna e externa, da garrafa estdo isentas de de-
feitos que possam compromeéter a seguranca de utilizacdo da
mesma.

2.3.2 — A ovalizagdo do corpo cilindrico deve ser limitada a um
valor tal que a diferenga entre os didmetros exteriores, maximo e
minimo, de uma mesma seccdo recta ndo seja superior a 1,5% da
média destes dimetros.

A flecha total das geratrizes da parte cilindrica da garrafa, refe-
rida a0 seu comprimento, ndo deve exceder 3 mm por metro.

2.3.3 — Os pés das garrafas, se existirem, devem ter resisténcia
suficiente e ser fabricados de material que, do ponto de vista da cor-
rosdo, seja compativel com o tipo de material da garrafa. A forma
do pé deve conferir uma estabilidade suficiente & garrafa. Os pés
nio devem favorecer a armazenagem de dgua nem permitir a pene-
tragdo de dgua entre o pé e o corpo da garrafa.

3 — Ensalos

3.1 — Ensaios mecénicos:

3.1.1 — Prescri¢Bes gerais. — Na falta de prescricdes contidas no
presente anexo, os ensaios mecinicos devem ser cfectuados de acordo
com as seguintes euronormas ou normas europeias (ENs) correspon-
dentes de data posterior:

Euronorma 2-80: ensaio de tracgdo para o aco;

Euronorma 3-79: ensaio de dureza Brinell;

Euronorma 6-55: ensaio de dobragem para o aco;

Euronorma 11-80: ensaio de traccdo de chapas e folhas de a¢o
com uma espessura inferior a 3 mm;

Euronorma 12-55: ensaio de dobragem de chapas e folhas de
espessura inferior a 3 mm.

Todos os ensaios mecinicos destinados ao controlo da qualidade
do meta! devem ser efectuados em provetes cothidos em garrafas aca-
badas.

3.1.2 — Tipos de ensaios e avaliago dos seus resultados. — Em
cada garrafa amostra efectua-se um ensaio de tradiglio na direccdo
Iongitudinal ¢ quatro ensaios de dobragem na direcglio circunferencial.

3.1.2.1 — Ensaios de tradigio. — O provete no qual ¢ efectuado
o ensaio de tradi¢io deve estar em conformidade com as disposi¢des:

Do capitulo 4 da euronorma 2-80, quando a sua espessura for
superior ou igual a 3 mm;

Do capitulo 4 da euronorma 11-80, quando a espessura for in-
ferior a 3 mm. Neste caso, a largura e o comprimento entre
referéncias do provete sdo, respectivamente, de 12,5 mm e
50 mm, qualquer que seja a espessura do mesmo.

As duas faces do provete, representando as paredes interna e ex-
terna da garrafa, nio podem ser maquinadas.

As EN correspondentes as citadas euronormas e de data posterior
passardo a ser tomadas por referéncia em seu lugar.

Nas ligas C indicadas na alinea b) do n.° 2.1.2 ¢ nas ligas indica-
das na alinea ¢) do n.° 2.1.2, o alongamento ap6s a rotura ndo deve
ser inferior a 12%.

Nas ligas B indicadas na alfnea b) do n.° 2.1.2, o alongamento
ap6s a rotura deve ser, pelo menos, igual a 12% quando o ensaio
de tradigdo ¢ efectuado hum s6 provete colhido na parede da gar-
rafa. E igualmente permitido que um ensaio de tracgdo seja efec-
tuado em quatro provetes uniformemente repartidos na parede da
garrafa. Os resultados devem ser entdo os seguintes:

Nenhum valor individual inferior a 11 %;

A média das quatro medi¢des, pelo menos, igual a 12 %;

Para o aluminio ndo ligado, o alongamento apés a rotura ndo
pode ser inferior a 12%.

O valor da resisténcia a tracgdo deve ser maior ou igual que R .

O limite de elasticidade deve ser determinado em conformidade
com o estabelecido no n.° 1.3

O valor encontrado para o limite de elasticidade deve ser maior
ou igual que R,.

3.1.2.2 — Ensaios de dobragem. — O ensaio de dobragem deve
ser efectuado em provetes obtidos cortando, em partes iguais, um
anel com 3a de largura. A largura do provete nio pode ser, em qual-
quer caso, inferior a 25 mm. Cada anel s6 pode ser maquinado nos
bordos. Estes podem apresentar um boliado cujo raio ¢ igual a um
décimo da espessura dos provetes, no maximo, ou ser facetados com
um &ngulo a 45%.

O ensaio de dobragem deve ser efectuado por meio de um man-
dril de didmetro d e dois cilindros separados por uma distancia igual
a d+ 3a. Durante o ensaio, a face interna do anel deve ser colocada
contra 0 mandril.

O provete ndo deve fissurar quando, durante a dobragem em torno
do mandril, os bordos interiores estejam separados por uma disén-
cia nd3o inferior ao didmetro do mandril (v. fig. 1).

A relagdo n entre o didmetro do mandril e a espessura do provete
ndo deve ultrapassar os valores indicados no quadro seguinte:

Resisténcia A tracglio efectiva
— Valor de n
R, ¢em newtons por milimetro quadrado
Até 220, inclusive.......... i 5
De 220 a 330, inclusive ..........c.cooiiiiiiiiian, 6
De 330 a 440, inclusive ........... ... ... 7
Mais de 440. ... ... .t s 8

3.2 — Ensaio de rotura sob pressdo hidrdulica:

3.2.1 — Condigdes de ensaio. — As garrafas que sejam submeti-
das a este ensaio devem comportar as inscri¢des previstas no n.° 6.

3.2.1.1 — O ensaio de rotura sob pressdo hidraulica deve ser efec-
tuado em duas fases sucessivas com o auxilio de uma instalacdo que
permita uma subida regular da pressdo até A rotura da garrafa e um
registo da curva de variagdo da pressdo em fungdo do tempo. O en-
saio deve ser efectuado & temperatura ambiente.

3.2.1.2 — Na primeira fase, 0 aumento da pressdo deve efectuar-
-s¢ a velocidade constante até ao valor de pressdo correspondente
a0 inicio da deformacdo pldstica. Esta velocidade ndo deve ultra-
passar 5 bar por segundo.

A partir do inicio da deformacdio pldstica (segunda fase), o cau-
dal da bomba ndo deve exceder duas vezes o da primeira fase e deve
ser mantido constante até ao momento da rotura da garrafa.

3.2.2 — Interpretacdo do ensaio:

3.2.2.1 — A interpretagido do ensaio de rotura sob pressdo com-
preende:

A andlise da curva pressdo-tempo que permite determinar a pres-
sdo de rotura;

A anélise da fractura e da forma dos bordos;

A verificagdio, para as garrafas de fundo cdncavo, de que o
fundo da garrafa ndo inverte a sua concavidade.
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3.2.2.2 — A pressdo de rotura (P, deve ser superior ao valor:

P rI=zga_R:

3.2.2.3 — O ensaio de rotura ndo deve provocar qualquer frag-
mentagdo da garrafa.

3.2.2.4 — A fractura principal ndo deve ser do tipo frdgil, isto &,
os bordos da fractura ndo devem ser radiais mas devem ser inclina-
dos em relagdo a um plano diametral e apresentar uma estricgdo.

A fractura deve obedecer as seguintes condigBes:

Nas garrafas com espessura menor ou igual que 13 mm, a frac-
tura:

Deve ser sensivelmente longitudinal na sua maior parte;
Nao deve ser ramificada;

Nido deve ter um desenvolvimento circunferencial de mais
de 90° em todos os sentidos da sua parte principal;
Nio deve desenvolver-se nas partes da garrafa cuja espes-
sura excede 1,5 vezes a espessura mdxima medida a meia
altura da garrafa; todavia, nas garrafas de fundo con-
vexo, a fractura ndo deve atingir o centro do fundo des-

tas garrafas;

Nas garrafas com uma espessura superior a 13 mm, a fractura
deve ser longitudinal na sua maior parte.

3.2.2.5 — A fractura deve evidenciar qualquer defeito caracteri-
zado no metal.

3.3 — Ensaio de pressdo repetido:

3.3.1 — As garrafas que forem submetidas a este ensaio devem
comportar as inscrigdes previstas no n.° 6.

3.3.2 — O ensaio deve ser efectuado em duas garrafas garantidas
pelo fabricante como representando sensivelmente as cotas minimas
previstas na concepgdo e por meio de um fluido nio corrosivo.

3.3.3 — Este ensaio deve ser efectuado ciclicamente.

A pressdo superior do ciclo deve ser igual & pressdo P; ou a dois
tergos desta.

A pressdo inferior do ciclo ndo deve exceder 10% da pressdo su-
perior do mesmo.

O numero de ciclos a atingir e a frequéncia méxima do ensaio sio
indicados no quadro seguinte:

Pressdo superior do ciclo P, 7y P,

Nimero minimo de ciclos.................. 80 000
Frequéncia mdxima em ciclos por segundo... 5 12

A temperatura medida na parede externa da garrafa ndo deve ex-
ceder 50°C no decurso do ensaio.

O ensaio ¢ considerado como satisfatério se a garrafa suportar o
numero de ciclos exigido sem apresentar fuga.

3.4 — Prova hidraulica:

3.4.1 — A pressdo da 4gua na garrafa deve aumentar regularmente
até a0 momento em que a pressio P, for atingida.

3.4.2 — A garrafa deve permanecer sob a pressao Pj durante um
tempo prolongado de modo a assegurar que a pressdo ndo tende a
diminuir e que ndo existe fuga.

3.4.3 — Apés o ensaio, a garrafa ndo deve apresentar sinais de
deformagdo permanente.

3.4.4 — As garrafas ensaiadas que ndo satisfagam esta prova de-
vem ser rejeitadas.

3.5 — Controlo de homogeneidade de garrafas. — Este controlo
consiste em verificar que dois pontos quaisquer do metal da super-
ficie exterior da garrafa ndo apresentam uma diferenga de dureza
superior a 15 HB. A verificagdo deve ser efectuada nas duas secgdes
transversais da garrafa, situadas na proximidade da ogiva e do fundo,
em quatro pontos repartidos de forma regular.

3.6 — Controlo de homogeneidade de lotes. — Este controlo, efec-
tuado pelo fabricante, consiste em verificar, por meio de ensaio de
dureza ou por qualquer outro processo apropriado, que nenhum erro
foi cometido na escolha dos materiais € na execugdo do tratamento
térmico.

3.7 — Controlo dos fundos. — Faz-se um corte meridiano no
fundo da garrafa e efectua-se o polimento de uma das superficies
assim obtidas com vista a fazer o seu exame com uma ampliagdo
compreendida entre 5 e 10 vezes.

A garrafa deve ser considerada como defeituosa se se observar a
presenga de fissuras ou se as dimensdes das porosidades e inclusdes,
eventualmente presentes, atingem valores considerados como preju-
diciais & seguranca.

4 — Aprovagdo de modelo

4.1 — Por tipo ou familia. — A aprova¢do de modelo pode ser
concedida por tipo ou por familia de garrafas.

Entende-se por familia de garrafas o conjunto das garrafas pro-
venientes de uma mesma fdbrica, apenas diferindo no seu compri-
mento, mas dentro dos seguintes limites:

O comprimento minimo deve ser superior ou igual a 3 vezes o
didmetro exterior da garrafa;

O comprimento méximo global nd3o deve ser superior a 1,5 ve-
zes o comprimento global da garrafa submetida ao ensaio.

4.2 — Obrigagdes do requerente. — O requerente da aprovagdo de
modelo é obrigado a apresentar, para cada familia de garrafas, a
documentagdo necessdria as operagdes a seguir indicadas e a colo-
car a disposicdo do IPQ um lote de 50 garrafas ou dois lotes de
25 garrafas, em conformidade com o estabelecido no n.® 2.1.5.3,
do qual ou dos quais serd retirado o nimero de garrafas necessario
para efectuar os ensaios e ou obter qualquer informagdo comple-
mentar.

O requerente deve indicar, nomeadamente, o tipo de tratamento
térmico e de tratamento mec8nico, a temperatura e a duragido do
tratamento em conformidade com o estabelecido no n.° 2.1.5. O re-
querente deve ainda fornecer certificados de andlise de fundigdo dos
materiais utilizados para o fabrico das garrafas.

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

4.3 — Execugdo da aprovagdo de modelo. — Para efeitos da apro-
va¢do de modelo, o IPQ ou, por sua delegacdo, a delegagdo regio-
nal competente do Ministério da Industria e Energia, com base em
pareceres e relatérios emitidos por organismos de inspecgdo notifi-
cado ao abrigo da Directiva n.® 76/767/CEE, de 27 de Julho de 1976:

4.3.1 — Comprova se:

Os cdlculos previstos no n.° 2.2 estdo correctos;

A espessura das paredes de duas garrafas colhidas satisfaz as
prescrigdes do n.® 2.2, sendo a medi¢do efectuada ao nivel
de tréds secgdes transversais, assim como no contorno com-
pleto da secgdo longitudinal do fundo e da ogiva;

Estdo preenchidas as condigdes previstas nos n.” 2.1 e 2.3.3;

As prescricBes previstas no n.° 2.3.2 sdo respeitadas para todas
as garrafas colhidas;

As superficies interior e exterior das garrafas estdo isentas de
defeitos susceptiveis de comprometer a seguranga.

4.3.2 — Efectua, a partir das garrafas colhidas:

Os ensaios de resisténcia & corrosdo: corrosdo intercristalina e
corrosdo sob tensdo, em 12 provetes, de acordo com o esta-
belecido no anexo 11;

Os ensaios previstos no n.° 3.1 em duas garrafas; todavia,
quando a garrafa tiver um comprimento igual ou superior a
1500 mm, os ensaios de tracgio na direc¢do longitudinal e os
ensaios de dobragem serdo efectuados em provetes colhidos
nas regides superior ¢ inferior do invélucro;

O ensaio previsto no n.° 3.2 em duas garrafas;

O ensaio previsto no n.° 3.3 em duas garrafas;

O ensaio previsto no n.° 3.5 numa garrafa;

O controlo previsto no n.° 3.7 em todas as garrafas.

4.3.3 — Se os resultados forem satisfatdrios, por cada aprovagio
de modelo serd emitido um certificado, que serd enviado ao reque-
rente, bem como A Comissdo e aos demais Estados membros da Co-
munidade Econémica Europeia, podendo estes obter cépia do pro-
cesso técnico definitivo do recipiente e dos relatérios dos exames e
ensaios efectuados, se o solicitarem.

5 — Veriticacéo

5.1 — Obrigacdes do fabricante. — Com vista a verificagdo, o fa-
bricante de garrafas coloca a disposi¢do do organismo de inspec¢do:

O certificado de aprovagdo de modelo;

Os certificados de andlise no lingote de fundi¢do dos materiais
utilizados no fabrico das garrafas;

Os meios para identificar o vazamento do material de que pro-
vém cada garrafa;

Os documentos relativos aos tratamentos térmico e mecédnico,
com indicagdo do processo aplicado, em conformidade com
o estabelecido no n.° 2.1.5;

A lista das garrafas, mencionando os numeros e as indicagdes
previstas no n.° 6.
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5.2 — Execugdo da verificagdo:
5.2.1 — Por ocasido da verificagdo o organismo de inspecgdo:

Verifica a obten¢io da aprovacdo de modelo e a conformidade
das garrafas com o modelo aprovado;

Efectua as verificacdes dos documentos que dfio indicagdes so-
bre os materiais;

Verifica se as prescrigdes técnicas referidas no n.° 2 sdo respei-
tadas e, nomeadamente, verifica, por um exame visual externo
e, se possivel, interno da garrafa, se a construglio, assim como
os controlos efectuados pelo fabricante, em conformidade com
o estabelecido no n.° 2.3.1, sdo satisfatérios; este exame vi-
sual deve ser efectuado em, pelo menos, 10% das garrafas
fabricadas;

Efectua o ensaio de resisténcia & corrosfio intercristalina, sobre
trés provetes, a razio de um provete por secglio (ogiva, corpo,
fundo), em conformidade com o estabelecido no n.° 1 do
anexo 11, relativo as ligas referidas no n.° 2.1.2, alinea ¢), do
presente anexo;

Efectua os ensaios previstos nos n.* 3.1 ¢ 3.2;

Verifica, por amostragem, se os registos fornecidos pelo fabri-
cante na lista prevista no n.° 5.1 sfo exactos;

Avalia os resultados dos controlos de homogeneidade do lote,
efectuados pelo fabricante de acordo com o estabelecido no
n.° 3.6.

§.2.2 — Para execugdo dos dois tipos de ensaios previstos nos
n.% 3.1 e 3.2, devem colher-se ao acaso duas garrafas de cada lote
de 202 garrafas ou fracgdo de um tal lote que provenha do mesmo
vazamento e tenha suportado o tratamento térmico previsto em con-
digBes idénticas.

Uma das garrafas serd submetida aos ensaios previstos no n.° 3.1
(ensaios mecinicos) e a outra serd submetida ao ensaio previsto no
n.° 3.2 (ensaio de rotura). Na diuvida sobre se o ensaio foi mal con-
duzido ou se foi cometido um erro de medicfio, o ensaio deve ser
novamente efectuado.

Se um ou vdrios ensaios ndo forem satisfatérios, mesmo parcial-
mente, a causa deve ser investigada pelo fabricante sob a supervisdo
do organismo de inspecgdo.

5.2.2.1 — Se a deficiéncia ndo for imputdvel ao tratamento tér-
mico, o lote deve ser rejeitado.

5.2.2.2 — Se a deficiéncia for imputdvel ao tratamento térmico,
o fabricante pode submeter todas as garrafas do lote ao novo trata-
mento térmico. Este tratamento apenas pode ser feito uma vez.

Neste caso:

O fabricante deve efectuar o controlo previsto no n.° 3.6;
O organismo deve efectuar todos 0s ensaios previstos no
n.° 5.2.2.

Os resultados dos ensaios realizados ap6s este novo tratamento tér-
mico devem satisfazer as prescrigdes do presente diploma.

5.2.3 — A colheita das amostras ¢ todos os ensaios devem ser efec-
tuados na presenga € sob a supervisdo de um seu representante do
organismo de inspecgdo. Todavia, no que respeita ao controlo pre-
visto no quarto paragrafo do n.° 5.2.1, o organismo de inspeccdo
pode limitar-se a estar presente para a colheita das amostras ¢ para
a analise dos resultados.

5.2.4 — ApOs terem sido efectuados todos os ensaios previstos, to-
das as garrafas do lote devem ser submetidas ao ensaio hidrdulico
previsto no n.° 3.4 na presenca ¢ sob a supervisio de um represen-
tante do organismo de inspecgdo.

5.3 — Dispensa de verificagio. — Nas garrafas dispensadas da ve-
rificagdo, todas as operagdes de ensaio de controlo previstas no
n.° 5.2 devem ser efectuadas pelo fabricante, sob a sua responsabi-
lidade.

O fabricante deve colocar a disposiciio do organismo de inspec-
¢do os documentos indicados no processo de aprovagido de modelo
e os relatérios de ensaio e de controlo.

5.4 — Certificado de verificagio. — Quando todos os controlos
previstos tiverem sido efectuados pelo organismo de inspeccdo com
resultados satisfatérios, o organismo de inspecgdo emitard um certi-
ficado que o comprova.

6 — Marcas ¢ Inscrigdes

As marcas e inscri¢des a seguir indicadas devem ser apostas na
ogiva da garrafa. Nas garrafas de capacidade inferior ou igual a 151,
as marcas podem ser apostas quer na ogiva, quer em outra parte
suficientemente espessa da garrafa.

As letras e algarismos de cada marca devem ter, pelo menos, 5 mm
de altura, excepto nas garrafas de difmetro inferior a 75 mm, nas
quais as marcas devem ter uma altura de 3 mm.

A figura 2 contém um esquema exemplificativo relativo a estas mar-
cas € inscrigdes.

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

Nas garrafas submetidas a aprovagdo de modelo e a verificacdo:

A letra estilizada «E»;

O numero «2», que caracteriza a Directiva do Conselho
n.° 84/526/CEE, de 17 de Setembro de 1984,

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

O nuimero caracteristico de aprovagdo CEE.

(Exemplo: E 2 P 89 01.)

Nas garrafas unicamente submetidas A aprovagdo de modelo e
controlo do fabricante:

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

O ndimero «2», que caracteriza a Directiva do Conselho
n.° 84/526/CEE, de 17 de Setembro de 1984;

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

O numero caracteristico da aprova¢do CEE.

(Exemplo: (E) 2 P 89 01)

6.2 — Marca de verificagdo CEE. — O organismo de inspecgdo
deve apor a marca de verificagdo CEE pela forma seguinte:

A letra minuscula «e»;

A letra maitiscula «P» (Portugal);

A marca do organismo de inspecgdo aposta pelo agente verifi-
cador ¢ completada, eventualmente, pela do prdprio agente
verificador;

Um contorno hexagonal: (;

A data da verificagdo: ano e més.

(Exemplo: e P 89/03.)

6.3 — Inscrigdes relativas ao fabrico. — O fabricante deve apor
as seguintes inscrigdes:

6.3.1 — Relativas ao metal — um mimero indicando o valor de
R, em newtons por milimetro quadrado, sob o qual foi baseado o
célculo.

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

6.3.3 — Relativas ao tipo de garrafa:

A massa da garrafa, expressa em quilogramas, compreendendo
as partes soliddrias da garrafa, sem torneira nem valvula, e
a capacidade minima, expressa em litros, garantidas pelo fa-
bricante da garrafa;

A massa e a capacidade devem ser indicadas com a aproxima-
¢80 de uma casa decimal. Este valor deve ser indicado, por
defeito, para a capacidade e, por excesso, para a massa.

6.3.4 — Relativas a origem. — A letra maiuscula «P» (Portugal)
seguida pela marca do fabricante e 0 numero de fabrico.

Na figura 2 est4 representado o esquema relativo as marcas e ins-
crigdes.

™ ol
/1 y oA
[ d 1
I (B
b |
(B [
- |
\
mn I——
\ /
\ /
/

d + Juaprox.

Fig. 1 — Hustra¢do do ensaio de dobragem
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ANEXO II
Ensalos de corroséio

I — Ensaio de apreciagdo da susceptibilidade & corrosio intercris-
talina. — O método descrito a seguir consiste em mergulhar as amos-
tras, colhidas na garrafa acabada, submetida a ensaio, em uma das
duas solugdes corrosivas e examina-las, apés um tempo de ataque
determinado, para detectar a presenga eventual de uma corrosio in-
tercristalina e determinar nela a natureza e a intensidade. A propa-
gacdo da corrosdo intercristalina é determinada por via metalogra-
fica em superficies polidas orientadas transversalmente em relagéo
a superficie atacada.

1.1 — Colheita. — As amostras sdo colhidas ao mesmo tempo na
ogiva, no corpo ¢ no fundo da garrafa (v. fig. 3), de modo que os
ensaios possam ser conduzidos no metal destas partes da garrafa.
Estes ensaios sdo efectuados com o auxilio da solugdo A, definida
no n.° 1.3.2.1, ou da solugdo B, definida no n.° 1.3.2.2.

Cada amostra deve ter a forma geral e as dimensdes indicadas
(fig. 4).

As faces ala2alad, b1b2b3b4, ala2b2bl e ada3blib4 devem ser to-
das cortadas com uma serra de fita e depois cuidadosamente prepa-
radas com uma lima fina. As supercificas aladb4bl e a2a3b3b2, que
correspondem, respectivamente, as faces interior e exterior da gar-
rafa, devem ser deixadas no estado de fabrico.

1.2 — Preparagdo da superficie antes do ataque corrosivo:

1.2.1 — Produtos requeridos:

HNO; para andlise, de densidade 1,33;
HF para andlise, de densidade 1,14 (a 40 %);
gua desionizada.

1.2.2 — Modo operatério. — Preparar numa proveta a seguinte
solugdo:

HNO3: 63 cm’;
HF: 6 cm®;
H,0: 929 cm®,

Levar a solugdo a 95°C.

Tratar nesta solu¢do cada uma das amostras, suspendendo-a du-
rante um minuto de um fio de aluminio. Lavar seguidamente em
4gua corrente ¢ depois em 4gua desionizada.

Mergulhar a amostra no 4cido nitrico definido no n.° 1.2.1 du-
rante um minuto, 4 temperatura ambiente, para retirar qualquer de-
pésito de cobre que se possa ter formado.

Enxaguar em 4gua desionizada.

Para evitar qualquer oxidagdo das amostras é preciso merguthé-
-las, imediatamente apds a sua preparagdo, no banho de corrosdo
para o qual elas sdo destinadas (v. n.® 1.3.1).

1.3 — Realizagdo do ensaio:

1.3.1 — Estd previsto utilizar uma das duas seguintes solugdes cor-
rosivas, a escolha do organismo de inspecgdo: uma a 57 g/1 de clo-
reto de sédio ¢ 3 g/1 de 4gua oxigenada, chamada solugdo A; outra
a 30 g/1 de cloreto de sédio ¢ 5 g/l de 4cido cloridrico, chamada
solugdo B.

1.3.2 — Preparagdo das solugdes corrosivas:
1.3.2.1 — Solugdo A:
1.3.2.1.1 — Produtos requeridos:
NaCl cristalizado para anilise;
H3;03 100 a 110 volumes — medicinal;
KMnO 4 para andlise;
H380 4 para andlise, de densidade 1,83;
Agua desionizada.

1.3.2.1.2 — Dosagem da 4dgua oxigenada. — Sendo a dgua oxige-
nada um corpo pouco estdvel, é indispensdvel verificar o seu titulo
antes de cada utilizagdo. Para isso, deve-se tomar com uma pipeta
10 cm® de dgua oxigenada e diluir 1000 cm® (em baldo graduado) com
agua desionizada: obtém-se assim uma solu¢do de 4gua oxigenada,
que serd chamada C.

Medem-se para um erlenmeyer, com uma pipeta:

10 cm? da solugdo C de 4gua oxigenada;
Cerca de 2 cm?® de 4cido sulfurico de densidade 1,83.

A dosagem ¢ efectuada por meio de uma solugdo de permanga-
nato a 1,859 g/l. O préprio permanganato serve de indicador.

1.3.2.1.3 — Explicagdo da dosagem. — A reacgdo do permanga-
nato com dgua em meio sulfirico escreve-se:

2KMnO 4+ 5H202+3H2504
H1802+8H 0+ 2MnS04+ 50,
o que dd equivaléncia:
316 g KMnO4=170 g H,0,

Por conseguinte, 1 g de 4gua oxigenada pura reage com 1,859 de
permanganato, razdo da utilizagdo de uma solugdo de permanganato
a 1,859 g/1, que satura, volume por volume, 1 g de 4gua oxigenada.
Tendo a 4gua oxigenada sido previamente diluida 100 vezes, os 10 cm®
tomados para ensaio representam 0,1 cm® da 4gua oxigenada original.

Multiplicando por 10 o nimero de centimetros clbicos da solu-
¢d0 de permanganato utilizado para a dosagem, obtém-se o titulo 7,
em gramas por litro, da 4gua oxigenada inicial.

1.3.2.1.4 — Preparacdo da solugdo (modo operatério para 10 f). —
Dissolver 570 g de cloreto de sédio em 4gua desionizada de modo
a obter um volume total de cerca de 9 1. Juntar a quantidade de dgua
oxigenada a seguir calculada. Misturar depois de completar o vo-
lume de 101 com 4gua desionizada.

Célculo do volume de 4gua oxigenada a utilizar na solugdo.

Quantidade necessdria de 4gua oxigenada pura: 30 g. O volume
de 4gua oxigenada contendo ¢ gramas de H,O; por litro, expresso
em centfmetros clbicos, serd:

1000 — 30
T

1.3.2.2 — Solugdo B:
1.3.2.2.1 — Produtos requeridos:

NaCl cristalizado para andlise;
HCI puro concentrado a 37 % HCI;
Agua desionizada.

1.3.2.2.2 — Preparacgdo da solugdo (método de preparagdo de 101
de solugdo). — Dissolver em 9! de 4gua desionizada 300 g de clo-
reto de sddio e 50 g de HCL (50 g a 0,5 %) e, depois de ter mistu-
rado bem esta solugdo, complementar os 10 1.

1.3.3 — Condigdes de ataque:

1.3.3.1 — Ataque pela solucdo A. — Coloca-se a solugdo corro-
siva num cristalizador (ou, eventualmente, numa proveta grande),
ele proprio colocado em banho-maria. Agita-se este banho com um
agitador magnético e regula-se a temperatura com um termdmetro
de contacto.

A amostra é quer suspensa por meio de um fio de aluminio na
solugdo corrosiva, quer metida na solugdo, de modo a repousar ape-
nas sobre as arestas. A duragdo do ataque ¢ de seis horas e a tem-
peratura fixada em 30°C t 1°C. Vigia-se para que a quantidade
de reactivo corresponda, no minimo, a 10 cm® por centimetro qua-
drado da superficie da amostra. Deve utilizar-se, de preferéncia, o
segundo método.

Apoés o ataque lava-se a amostra com dgua, mergulha-se no dcido
nitrico, diluido a metade, durante cerca de trinta segundos, enxagua-se
de novo com 4dgua e seca-se com ar comprimido.

1.3.3.2 — Ataque pela solu¢io B. — Deita-se a solugdo corrosiva
num recipiente apropriado (por exemplo, uma proveta). Executa-se
0 ensaio & temperatura ambiente. Se for impossivel evitar varia¢des
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da temperatura ambiente durante o ensaio é preferivel executd-lo em
banho-maria, cuja temperatura se regula para 23°C, por meio de um
termdstato. A duragdo do ataque é de setenta e duas horas.

A fixagdo das amostras na solugdo corrosiva processa-se de acordo
com o n.° 2.3.1. Apds o ataque, as amostras sdo minuciosamente
enxaguadas com 4gua desionizada e secas com ar comprimido isento
de gorduras. Convém, em todo o caso, vigiar para que a relagdo
quantidade de solugdo corrosiva/superficie da amostra, em mililitros
por centimetro quadrado, seja de 10:1 (v. n.° 2.3.1).

1.4 — Preparagdo das amostras para exame:

1.4.1 — Produtos necessdrios. — Godés de fundigdio com, por
exemplo, as seguintes dimensdes:

Diametro exterior: 40 mm;

Altura: 27 mm;

Espessura da parede: 2,5 mm;
Araldite DCT 230;

Endurecedor HY 951;

Ou quaisquer produtos equivalentes.

1.4.2 — Regra de utilizagdo. — Coloca-se cada amostra vertical-
mente num godé repousando sobre a face gla2q3q4. Vaza-se em volta
uma mistura de araldite DCY 230 e de endurecedor HY 951 na pro-
porydo de 9 para 1.

O tempo de secagem ¢ da ordem das vinte e quatro horas.

Tira-se, de preferéncia em volta, uma certa quantidade de produto
da face ala2a3a4, tal que o corte ala2a3ad4 que se examina ao mi-
croscopio ndo possa apresentar corrosdo proveniente da superficie
ala2a3ad. A distdncia entre as faces ala2a3ad e a’la’2a’3a’4, isto
é, a espessura retirada em volta deve ser, pelo menos, de 2 mm
(v. figs. 4 e 5).

O corte a examinar é polido mecanicamente com 6xido de alumi-
nio e depois com feltro.

1.5 — Exame microgréafico das amostras. — O exame consiste em
observar, na parte do perimetro de corte, cujo exame estd previsto
no n.° 1.6, a intensidade da corrosdo intercristalina. Fazendo isto
tem-se em considera¢do, ao mesmo tempo, as propriedades do me-
tal nas superficies externa e interna da garrafa e na espessura desta.

O corte €, em primeiro lugar, examinado com um fraco aumento
(por exemplo, 40 vezes), a fim de observar as zonas mais corrofdas,
¢ depois com o aumento suficiente, geralmente da ordem das 300
vezes, para apreciar a natureza ¢ a extensdo da corrosdo.

1.6 — Interpretagdo do exame microgrdfico. — Verifica-se se a cor-
rosdo intergranular é superficial:

1) Nas ligas de cristalizagdo equiaxial, a profundidade da cor-
rosio ndo deve exceder, em todo o perimetro de corte, o
maior dos dois valores seguintes:

Trés grdos em sentido perpendicular & face examinada;
0,2 mm;

sendo, todavia, aceite o excesso localizado destes valores, na
condigdo de que apenas se produza, no mdximo, em quatro
campos de exame e com o aumento de 300 vezes;

Nas ligas de cristaliza¢do orientada por estiramento, a pro-
fundidade da corrosdo, a partir de cada uma das duas faces
que constituem as superficies interna ¢ externa da garrafa,
ndo deve exceder 0,1 mm.

2

-

2 — Ensaios de avaliagdo da sensibilidade & corrosdo sob ten-
sdo. — O método descrito a seguir consiste em colocar sob tenséo
anéis cortados da parte cilindrica da garrafa e mergulhé-los em dgua
do mar artificial durante um periodo especificado, seguido de uma
extrac¢do desta dgua e de uma exposi¢do 4 atmosfera ambiente du-
rante um temporal prolongado e repetindo o ciclo durante 30 dias.
Se os anéis se apresentam sem criticas, apds o periodo de 30 dias,
a liga pode considerar-se apta para o fabrico de garrafas para gés.

2.1 — Colheita. — S3o retirados na parte cilindrica da garrafa seis
anéis com uma largura de 4¢ a 25 mm, se tomar o maior valor
(v. fig. 6). As amostras devem apresentar um corte de 60° ¢ ser co-
locadas sob tensdo com o auxilio de uma haste roscada ¢ de duas
porcas (v. fig. 7).

As superficies interna e externa das amostras ndo serdo maqui-
nadas.

2.2 — Prepara¢do da superficie antes do ensaio de corrosio. —
Devem ser eliminados, com o auxflio de um solvente apropriado,
quaisquer tragos de massa, 6leo e aderéncias utilizadas com os cali-
bres de tensdo (v. n.° 2.3.2.4).

2.3 — Execuc¢do do ensaio:

2.3.1 — Preparagdo da solucdo corrosiva:

2.3.1.1 — A 4gua do mar artificial serd preparada dissolvendo
3,5 £ 0,1 partes — massa de cloreto de sédio em 96,5 partes —
massa de 4gua.

2.3.1.2 — O pH da solugdo recentemente preparada deve situar-
-se na gama de 6,4 a 7,2,

2.3.1.3 — O pH s6 pode ser corrigido com utilizagdo de écido clo-
ridrico diluido ou soda diluida.

2.3.1.4 — A solugdo ndo deve ser completada pela jungdo da so-
lugdo de sal descrita no n.° 2.3.1.1, mas unicamente pela jun¢do de
agua destilada até ao nivel inicial, no recipiente. Este complemento
pode ser efectuado, se necessdrio, diariamente.

2.3.1.5 — A solugdo serd totalmente substituida todas as semanas.

2.3.2 — Colocagdp dos anéis sob tensdo:

2.3.2.1 — Serdo comprimidos trés anéis para que a superficie ex-
terna fique sob tensdo.

2.3.2.2 — Serdo abertos trés anéis para que a superficie interna
fique sob tensdo.

2.3.2.3 — O valor da tensdo serd a tensdo maxima admitida no
cdlculo da espessura de parede segundo:

Re
1,3

em que Re é a tensdo minima garantida do limite de elasticidade a
0,2 %, em newtons por milimetro quadrado.

2.3.2.4 — A tensdo efectiva pode ser medida com o auxflio de pa-
drdes de tensdes eléctricas.

2.3.2.5 — A tensdo pode ser igualmente calculada segundo a se-
guinte expressdo:

—_ 2
D'=D + R(D — ay
4Eaz
em que:

D' — diametro comprido (ou aberto) do anel;

D — didmetro exterior da garrafa, em milimetros;

a — espessura da parede da garrafa, em milimetros;

R — f—; N/mm?

E — médulo de elasticidade, em newtons por milfmetro qua-
drado, igual a 70 000 N/mm?;

z — coeficiente de correcgdo (fig. 8).

2.3.2.6 — E essencial que os elementos de ligaglo estejam electri-
camente isoladas dos anéis ou protegidos de qualquer ataque pela
solugdo.

2.3.2.7 — Os seis anéis serdo completamente mergulhados na so-
lugdo salina durante dez minutos.

2.3.2.8 — Em seguida serdo retirados da solugdo e expostos a
atmosfera ambiente durante 50 minutos.

2.3.2.9 — O ciclo serd repetido durante 30 dias ou até a rotura
do anel, segundo a situagdo que primeiro tiver lugar.

2.3.2.10 — Submetem-se as amostras a uma pesquisa visual de
eventuais fissuras.

2.4 — Interpretagdo dos resultados. — A liga serd considerada acei-
tédvel para o fabrico de garrafas para gds se nenhum dos anéis sob
tensdio apresentar fissuras visiveis a otho nu ou com fraca amplia-
¢80 (10 a 30 vezes) no fim deste ensaio.

2.5 — Exame metalografico eventual:

2.5.1 — Em caso de divida sobre a presenga de fissura (por exem-
plo, alinhamento de pontos) é possivel resolver a indeterminacdo por
um exame metalografico complementar em corte, sendo o plano de
corte colocado perpendicularmente ao eixo do anel, na zona suspeita.
Compara-se a forma (inter ou transcristalina) e a profundidade da
penetragio da corrosfio nas faces distendidas e comprimidas do anel.

2.5.2 — A liga sera considerada aceitdvel se a corrosdo for and-
loga nas duas faces do anel. Pelo contrério, se a face distendida do
anel apresenta fissuras intercristalinas nitidamente mais profundas que
a corrosdo que afecta a face comprimida, pode considerar-se que o
anel ndo passou o teste.

2.6 — Relatérios:

2.6.1 — Deve ser indicada a designagdo da liga e ou o seu nimero.

2.6.2 — Devem ser indicados os limites de composi¢do da liga.

2.6.3 — Deve ser mencionada a andlise efectiva do vazamento a
partir do qual as garrafas foram fabricadas.

2.6.4 — As propriedades mecénicas efectivas da liga devem ser re-
feridas com as condigdes minimas requeridas de propriedades meci-
nicas.

2.6.5 — Devem ser indicados os resultados dos ensaios.
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ANEXO 111

Certificado 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-B/93, de 15 de Janeiro, aplicando a Direc-
tiva n.° 84/526/CEE, relativa as garrafas para gds, scm soldadura,
de aluminio ndo ligado e em liga de aluminio.

B T L LR T

Aprovagdo n.° ...

Data: ...

Tipo de garrafa:
da aceitagdo CEE):

Py ...
D: ...
a ...
Lemin :. -
Lmax 1o -
Viin *« ..
Vinax =+ . -

... (designagdo da familia de garrafas objecto

T T Awnosta de pantada

Fabricante ou mandatario: ... (nome e endereco do fabricante ou

Avnbie mandatdrio).
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Marca de aprovagdo CEE de modelo: E ... E.

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

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

Feito em ...

... (assinatura).

Anexo técnico ao certificado de aprovagio CEE

1 — Conclusdes do exame CEE de modelo com vista 4 aprova-
¢do CEE.
2 — Caracteristicas principais do modelo, nomeadamente:

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

Do didmetro nominal exterior (D) e respectivas tolerdncias
de construgdo previstas pelo fabricante;

Da espessura minima da parede cilindrica (a);

Das espessuras minimas do fundo e da ogiva ¢ respectivas
tolerdncias de construgdo previstas pelo fabricante;

Do comprimento ou, em tal circunstincia, dos comprimentos
minimos € maximo, (Lmin € Lmd);

A ou as capacidades (Vi € Vinix);
A pressdo (Py);

O nome do fabricante/nimero do plano e data;

A denominagdo do tipo de garrafas;

A liga utilizada de acordo com o estabelecido no n.° 2.1 [natu-
reza/andlise quimica/modo de produgdo/tratamento tér-
mico/caracteristicas mecénicas garantidas (resisténcia & trac-
¢do — limite de elasticidade)].

ANEXO IV
Certificado de verificagio CEE

(Aplicag@o da Directiva n.° 84/526/CEE, do Conselho,
de 17 de Setembro de 1984)

Organismo de inspecgdo: ...

Data: ...

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

Nimero caracteristico da verificagio CEE: ...
Nimero do lote de fabrico de: ...

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

Marca: ...

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

Provas de verificaglio

1 — Medigdes efectuadas nas garrafas retiradas

Numero de prova Composicio do lote (do n.° ... a0 n.° ...)

Espessura minima medida

Massa em vazio
(quilogramas)

Capacidade em sgua
(litros) Do fundo

{milimetros)

Da parede
(milimetros)

2 — Ensaios mecfnicos efectuados nas garrafas retiradas

Ensaio de tracglio

Descrigao
Nimero . Lo . : . Ensaio de rotura da fractura
Tratamento térmico Limite aparente Resisténcia Ensaio de doragem p h L
do nimero Provete de ensaio de clasticidade 4 tracgdo Alongamento | (180°, sem fissura) hidraulica (nota descritiva
ensaio {euronorma: a) 2-80; . R A (bares) ou esquema
b) 11-80) (newtons por (newtons por (percentagem) anexo)

milimetro quadrado)

milfmetro quadrado)

Valores minimos especificados

Declaraglo

Eu, abaixo assinado, declaro ter controlado que as verificagdes, ensaios e controlos prescritos no n.° 5.2 do anexo! da Portaria
n.° 62-B/93, de 15 de Janeiro, foram efectuados com &xito.
Observagdes particulares: . ..
Observagdes gerais: . ..

Feito e certificado em ..

EPRE: SR

... (assinatura do inspector).

Em nome de:

... (organismo de inspec¢do).



