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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 aplicavel a recipientes sujeitos a pressdo efec-
tiva de um fluido superior a 50kPa (0,5 bar), reme-
tendo para portaria a regulamentagdo 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.° 84/525/CEE,
relativa a aproximagdo das legislagdes dos Estados
membros respeitante as garrafas para gis, de aco, sem
soldadura. Opera-se assim através da presente porta-
ria, e ja no quadro da regulamentacdo do referido di-
ploma legal, a transposi¢do para o direito interno da
citada directiva.

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 — O presente diploma e os anexos que dele fazem
parte integrante aplicam-se as garrafas de aco, sem sol-
dadura, isto ¢, constituidas por uma sé peca, suscepti-
veis de serem enchidas vdrias vezes e podendo ser trans-
portadas, com uma capacidade compreendida entre 0,51
¢ 1501, inclusive, e destinadas a conter gases compri-
midos, liquefeitos ou dissolvidos.

2 — Os procedimentos e prescrigdes estabelecidos no
presente diploma e seus anexos sé sdo, porém, obriga-
térios para as garrafas referidas no nimero anterior
quando estiverem 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.° 5.° da Portaria n.° 1125/92, de 9 de De-
zembro.

4 — Si3o excluidas do 4mbito da aplicagdo da pre-
sente portaria as garrafas de ago austenitico, assim
como as garrafas as quais é acrescentado metal no pro-
cesso de fecho do fundo.

5 — O presente diploma aplica-se as garrafas de
(uma ou duas) ogivas.

2.°
Aprovagiio de modelo

1 — Os recipientes abrangidos pelo presente diploma,
quando munidos da marca CE, estdo sujeitos & apro-
vacdo de modelo, nos termos da respectiva regulamen-
tagido.

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

3 o
Verificagdo e controlo

1 — Os recipientes abrangidos pelo presente diploma,
quando munidos da marca CE, carecem da verificagio
prevista na respectiva regulamentagéo técnica, ficando,
todavia, apenas sujeitos ao controlo do fabricante
quando a pressdo de prova hidrdulica for inferior ou
igual a 12 000kPa (120 bar) e a sua capacidade for in-
ferior ou igual a 11.

2 — O IPQ notificard a Comissdo das Comunidades
Europeias e os demais Estados membros dos organis-
mos de inspec¢do competentes para a verificacdo, es-
pecificando a extensdo das suas fungdes, e mantera esta
informagdo actualizada.

4.°
Registos

Os fabricantes ou os seus representantes, 0os 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 delegagio regional competente do
Ministério da Industria e Energia.

5 o
Anexos

O vocabuldrio, regras gerais, simbolos, prescrigdes
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 Ii e 111 os modelos dos certifi-
cados a emitir no dmbito do presente diploma.

6 (o]
Derrogagdo de prescricdes técnicas

As prescrigdes técnicas constantes do n.° 2.2 do
anexo I podem ser substituidas por outras que nio di-
minuam as salvaguardas em matéria de seguranga dos
recipientes mediante decisao do IPQ proferida apds au-
di¢do dos Estados membros da Comunidade Econémica
Europeia nos termos seguintes:

a) O IPQ enviard a documentagio contendo a des-
cri¢do do recipiente em causa e a justificacdo
da derrogagdo pretendida 4 Comissdo das Co-
munidades Europeias e 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 observacoes,
duvidas ou exigéncias ou solicitar a emissdo de
parecer do comité instituido pelo artigo 19.° da
Directiva n.° 76/767/CEE, de 27 de Julho de
1976;

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-
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tualmente formulados por qualquer Estado
membro, concederd a derrogacdo € comunica-
-la-4 aos demais Estados membros ¢ a Co-
missdo;

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

d) Se o comité emitir parecer favordvel, o IPQ
pode conceder a derrogagdo nas condi¢des que
daquele constem;

e) Os documentos devem ser fornecidos na lingua
do Estado de destino ou em lingua por aquele
aceite.

Artigo 7.°

Disposi¢io transitoria

Esta portaria entra em vigor 90 dias apds a sua pu-
blicagdo.

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

O Ministro da Industria ¢ Energia, Luis Fernando
Mira Amaral. )

ANEXO 1
1 — Simbolos, vocabulario 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 do limite de elasticidade tomado em consideragdo,
de acordo com o estabelecido no n.° 1.5, para a determina-
¢do do valor de R utilizado para o cdlculo das partes subme-
tidas A pressdo, em newtons por milimetro quadrado;

R.. — valor minimo do limite inferior de elasticidade, garan-
tido pelo fabricante das garrafas, em newtons por milimetro
quadrado;

Reyy — valor minimo do limite superior de elasticidade, garan-
tido pelo fabricante das garrafas, em newtons por milimetro
quadrado;

Rpo,2 — limite convencional de elasticidade a 0,2 %, garantido
pelo fabricante, em newtons por milimetro quadrado.

O limite convencional de elasticidade é a carga unitdria a
qual corresponde um alongamento ndo proporcional, igual a
0,2%, do comprimento inicial entre refer@ncias;

Rm — valor mfnimo da resistdncia & trac¢do 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 — difmetro do mandril para os ensaios de dobragem, em mi-
l{metros;

R — resistdneia efectiva A tracgio, em newtons por milimetro
quadrado.

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

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

A normalizagdo pode ser seguida de um revenido — sujei¢do a uma
temperatura uniforme inferior ao mais baixo ponto de transforma-
¢do do ago (A4q).

1.4 — Témpera e revenido. — A expressdo «témpera ¢ revenido»
refere-se ao tratamento térmico a que é submetida uma garrafa aca-
bada, no decurso do qual a garrafa é levada a uma temperatura uni-
forme superior ao mais alto ponto de transformagdo do aco (Acs)
e, em seguida, arrefecida a uma velocidade n#o superior a 80% da

que se obtém por um arrefecimento na 4dgua a 20°C, suportando de-
pois um revenido a uma temperatura uniforme inferior ao mais baixo
ponto de transformac¢do do ago (Aci).

O tratamento térmico deve ser tal que ndo cause fissuras na gar-
rafa. A garrafa nfo pode ser submetida a témpera em dgua sem adi-
tivos.

1.5 — Limite de elasticidade. — Os valores do limite de elastici-
dade utilizados para o cdlculo das partes submetidas & pressdo sdo
os seguintes:

Quando um ago ndo apresenta limite inferior ou superior de va-
zamento, é preciso tomar o valor minimo do limite de elasti-
cidade convencional Rpo2;

Quando um ago apresenta um limite inferior e superior de va-
zamento, pode tomar-se:

Quer Rer;
Quer R.y X 0,92;
Quer Rpo,2.

2 — Prescrigdes técnicas

2.1 — Agos utilizados:

2.1.1 — Um ago ¢ definido pelo seu modo de producio, a sua com-
posicdo quimica, o tratamento térmico a que a garrafa acabada ¢
sujeita e as suas caracteristicas mecénicas. O fabricante deve forne-
cer as indicagdes correspondentes tendo em conta as prescrigdes a
seguir indicadas. Qualquer modificagdo relativa a estas indicag3es serd
considerada como uma alterag¢do do ago do ponto de vista da apro-
vagdo de modelo.

a) Modo de produgdo. — O modo de produgédo ¢ definido por re-
feréncia ao processo utilizado (por exemplo, forno Siemens-Martin,
oxiconvertidor, forno eléctrico) e ao método de calmagem adoptado.

b) Composigdo quimica. — A composi¢do quimica é definida, no
minimo, pelos:

Teores maximos de enxofre e fésforo, em todos os casos;

Teores de carbono, manganés e silicio, em todos os casos;

Teores de niquel, crémio, molibdénio e vanddio, quando estes
elementos sdo elementos de liga introduzidos voluntariamente.

Os teores de carbono, manganés, silicio e, se for caso disso, de
niquel, de crémio, de molibdénio e de vanddio devem ser estabeleci-
dos com toler8ncias tais que as diferencas entre os valores maximo
e minimo na fundi¢gdo ndo excedam:

Para o carbono:

0,06 %, quando o teor maximo for inferior a 0,30 %;
0,07%, quando o teor maximo for maior ou igual que
0,30 %;

Para o manganés e o silicio — 0,30 %;
Para o crémio:

0,30%, quando o teor méximo for inferior a 1,5%;
0,50%, quando o teor maximo for maior ou igual que
1,5 %,

Para o niquel — 0,40%;
Para o molibdénio — 0,15 %;
Para o vanadio — 0,10 %.

¢) Tratamento térmico. — O tratamento térmico é definido pela
temperatura, o perfodo de tempo de permanéncia a essa tempera-
tura e a natureza do fluido de arrefecimento, para cada uma das
fases do tratamento (normalizagdo seguida ou nio de um revenido
ou témpera seguida de um revenido).

A temperatura de austenitizacdo antes da témpera ou normaliza-
cdo deve ser definida a mais ou menos 35°C.

Esta temperatura deve também ser utilizada para o revenido.

2.1.2 — O ago a utilizar deve ser calmado e insensivel ao enve-
thecimento. Toda a garrafa acabada deve ser submetida a um trata-
mento térmico, que pode ser quer uma normalizagdo seguida ou ndo
de um revenido, quer uma témpera seguida de um revenido. Os teo-
res de enxofre e de f6sforo no lingote de fundicdo devem ser, cada
um, no méaximo igual a 0,035% e a sua soma ndo deve exceder
0,06 %. Os teores de enxofre e fosforo no produto devem ser, cada
um, no méximo igual a 0,04% e a sua soma ndo deve exceder 0,07 %.

2.1.3 — Devem poder ser efectuadas andlises independentes, no-
meadamente para verificar que os teores de enxofre e de fésforo cor-
respondem correctamente as prescricdes do n.° 2.1.2. Estas andlises
sdio efectuadas em amostras colhidas quer na matéria-prima tal como
¢ entregue pelo produtor de ago ao fabricante de garrafas, quer nas
garrafas acabadas. Neste dltimo caso, é permitido efectuar a colheita
numa garrafa previamente escolhida para realizar os ensaios mecé-
nicos previstos no n.° 3.1 ou o ensaio de rotura previsto no n.° 3.2.
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2.2 — Cdlculo das partes sob pressdo:
2.2.1 — A espessura da parede deve ser, pelo menos, igual ao
maior dos seguintes valores:

Pyx D

‘—+Pn
3

em que R é o menor dos dois seguintes valores:
1) Re;
2):

0,75 Rm, para as garrafas normalizadas ou normalizadas
e revenidas;
0,85 Rm, para as garrafas temperadas e revenidas.

2.2.2 — Se um fundo convexo for obtido por forjamento da parte
cilindrica, a espessura da parede, tomada no centro do fundo en-
formado, deve ser de, pelo menos, 1,5a.

2.2.3 — A espessura do fundo cdncavo ndo deve ser inferior a 2a
no interior do cfrculo de sustentagdo.

2.2.4 — A fim de obter uma reparti¢io satisfatoria das tensdes,
a espessura da parede da garrafa deve aumentar progressivamente
na zona de transi¢do entre a parte cilindrica e a base.

2.3 — Construgdo e controlo:

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

A espessura da parede ndo ¢, em nenhum ponto, inferior A que
estd especificada no projecto;

As superficies interior e exterior estdo isentas de defeitos que
possam comprometer a seguranga.

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

A flecha total das geratrizes da parte cilindrica da garrafa, refe-
rida ao 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 aco da garrafa. A forma do
pé deve conferir uma estabilidade suficiente & garrafa. Os pés ndo
devem favorecer a armazenagem de d4gua nem permitir a penetragdo
de 4gua entre o pé e o corpo da garrafa.

3 — Ensalos

3.1 — Ensaios mecénicos:

3.1.1 — Prescrigdes gerais. — Na falta de prescrigdes contidas no
presente anexo, os ensaios mecénicos devem ser efectuados de acordo
com as seguintes euronormas ou ENs correspondentes de data pos-
terior:

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

Euronorma 3-79: ensaio de dureza Brinell;

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

Euronorma 11-80: ensaio de trac¢do de chapas ¢ folhas de ago
de espessura inferior a 3 mm;

Euronorma 12-55: ensaio de dobragem de chapas ¢ folhas de
a¢o de espessura inferior a 3 mm;

Euronorma 45-63: ensaio de resiliéncia, em provete bi-apoiado,
com entalhe em V.

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

3.1.2 — Tipos de critérios dos ensaios. — Em cada garrafa amostra
efectua-se um ensaio de trac¢do na direc¢do longitudinal, quatro en-
saios de dobragem na direc¢do circunferencial e, se a espessura da
parede permitir colher provetes de, no minimo, 5 mm de largura,
trés ensaios de resiliéncia. Os provetes de resiliéncia sdo colhidos na
direcgdo transversal; todavia, se a espessura e ou o didmetro da gar-
rafa sdo tais que ndo permitem a colheita, no sentido transversal,
de um provete com, pelo menos, 5 mm de largura, os provetes de
resiliéncia sdo colhidos na direcgdo longitudinal,

3.1.2.1 — Ensaios de tracgdo. — O provete deve ser executado de
acordo com as disposigdes:

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

Do capitulo 4 da euronorma 11-80, quando a espessura for in-
ferior a 3 mm. Neste caso, a largura e 0 comprimento entre
referéncias do provete sdo, respectivamente, de 12,5 mm e
50 mm, qualquer que seja a espessura do provete.

As duas faces do provete correspondentes as paredes interna e ex-
terna da garrafa nfo podem ser maquinadas.
O alongamento, em percentagem, nfo deve ser inferior a:

25.10 3
2Rp

Além disso o alongamento ndo deve, em caso algum, ser inferior a:

14%, quando o ensaio for efectuado de acordo com a euro-
norma 2-80;

11 %, quando o ensaio for efectuado de acordo com a euro-
norma 11-80.

As ENs correspondentes as citadas euronormas e de data poste-
rior passardo a ser tomadas por referéncia em seu lugar.

O valor da resisténcia & tracclio deve ser igual ou superio a Rp.

O limite de elasticidade a determinar no decurso do ensaio de trac-
¢do é o que foi utilizado de acordo com o estabelecido no n.° 1.5
para o célculo das garrafas. O limite superior de elasticidade deve
ser determinado a partir do diagrama carga-alongamento ou por outro
meio com uma precisdo, no minimo, igual.

O valor encontrado para o limite de elasticidade deve ser igual ou
superior, conforme os casos, a Rep, Rer, Rp0.2.

3.1.2.2 — Ensaios de dobragem. — O ensaio de dobragem deve
ser efectuado em provetes obtidos cortando um anel de 25 mm de
largura em duas partes de igual comprimento. Cada parte s6 pode
ser maquinada nos cantos. As duas faces do provete correspondendo
As partes interna e externa da garrafa nd3o podem ser maquinadas.

O ensaio de dobragem deve ser efectuado com o auxilio de um
mandril de didmetro (d) e de dois cilindros separados por uma dis-
tdncia igual a d+ 3a. Durante o ensaio, a face interna do anel ¢ co-
locada contra o mandril.

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

A relagdo (n) entre o didmetro do mandril e a espessura do pro-
vete ndo deve exceder os valores indicados no quadro seguinte:

Resisténcia & tracglio efectiva R,

(em newtons por milimetro quadrado) Valor dec n

Até 440, inclusive............ i
De 440 a 520, inclusive .......... ..ot
De 520 a 600, inclusive ...t
De 600 a 700, inclusive ...........cciiiiiiiin
De 700 a 800, inclusive ..........coovvniiiiiniiinns
De 800 a 900, inclusive ...,

W1 HWLWN

3.1.2.3 — Ensaios de resisténcia. — O ensaio de resisténcia ¢ efec-
tuado em provetes do tipo definido na euronorma 45-63 ou EN cor-
respondente de data posterior.

Todas as medi¢des da resisténcia sdo efectuadas a —20°C.

O entalhe é executado perpendicularmente as faces da parede da
garrafa.

Os provetes de resiliéncia ndo podem ser desempenados e devem
ser maquinados nas seis faces, mas somente o necessdrio para obter
uma superficie plana.

O valor médio da resiliéncia obtido em trés ensaios de resiliéncia,
efectuados na direcglio longitudinal ou transversal, assim como cada
valor obtido em cada um destes ensaios, nfio deve ser inferior ao
valor correspondente, expresso em joules por centimetro quadrado,
indicado no quadro seguinte:

Agos para 0% quais R, &,
no méximo, igual
a 650 N/mm

AgOs para 0s quais R,
& superior a 650N/mm

Longitudinal | Transversal | Longitudinal [ Transversal

Valor médio de trés en-
saios ...l 33 17 50 25
Valor de cada ensaio 26 13 40 20
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3.2 — Ensaio de rotura sob pressdao hidraulica:

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

3.2.1.1 — O ensaio de rotura sob pressdo hidrdulica deve ser efec-
tuado em duas fases sucessivas com o auxilio de instalagdo que per-
mita uma subida regular da press3o até a rotura da garrafa e um
registo da curva de variagdo de pressdo em fun¢do do tempo. O en-
saio deve ser efectuado a temperatura ambiente.

3.2.1.2 — Na primeira fase, 0 aumento da pressdo deve efectuar-
-se a velocidade constante até ao valor de pressdo correspondente
ao inicio da deformagado plastica. Esta velocidade nfio deve ultra-
passar S bar por segundo.

A partir do inicio da deformagdo pldstica (segunda fase), o cau-
dal da bomba nio deve exceder duas vezes 0 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 interpretagdo do ensaio de rotura sob pressdo com-
preende:

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

A andlise da fractura e da forma dos bordos;

A verificagdo, para as garrafas de fundo cOncavo, de que o
fundo da garrafa ndo inverte a sua concavidade.

3.2.2.2 — A pressdo de rotura (P,) medida deve ser superior ao

valor:
P,= 20 a Rm

—a

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

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

A fractura apenas ¢ aceitdvel se responder as seguintes condigdes:

1) Nas garrafas cuja espessura a for, no maximo, igual a
7,5 mm, a fractura:

a) Deve ser sensivelmente longitudinal na sua maior parte;

b) Nio deve ser ramificada;

¢) Nao deve ter um desenvolvimento circunferencial de mais
de 90° em todos os sentidos da sua parte principal;

d) Nio deve desenvolver-se nas partes da garrafa cuja es-
pessura ultrapasse 1,5 vezes a espessura maxima medida
a meia altura da garrafa;

e) Nao deve atingir o centro do fundo nas garrafas de
fundo convexo.

Todavia, a condigdo da alinea d) pode ndo ser preen-

chida:

@) Numa ogiva ou num fundo convexo, quando a
fractura ndo se desenvolver nas partes da garrafa
de didmetro inferior a 0,75 vezes o didmetro exte-
rior nominal desta;

b) Num fundo cdncavo, quando a distdncia da extre-
midade da fractura ao plano de assentamento da
garrafa for superior a 5 vezes a espessura a;

2) Nas garrafas cuja espessura for superior a 7,5 mm, a frac-
tura deve ser sensivelmente longitudinal na sua maior parte.

3.2.2.5 — A fractura ndo deve revelar a existéncia de qualquer de-
feito caracterizado no metal.

3.3 — Ensaio de pressao ciclico:

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 os valores mini-
mos especificados nos calculos e utilizando um fluido n&o corrosivo.

3.3.3 — Este ensaio deve ser efectuado ciclicamente. A pressdo su-
perior do ciclo deve ser igual A pressdo P ou a dois tercos desta.

A pressao inferior do ciclo nao deve exceder 10% da pressio su-
perior do mesmo.

O nimero de ciclos a atingir e a frequéncia mdxima do ensaio sio
indicados no quadro seguinte:

Pressao superior do ciclo Py 2y Py
Numero minimo de ciclos.................. 12 000 | 80 000
Frequéncia maxima em ciclos por minuto ... 5 12

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

O ensaio é considerado satisfatério se a garrafa suportar o nu-
mero de ciclos exigido sem apresentar fuga.

3.4 — Prova hidrdulica:

3.4.1 — A pressdo da dgua na garrafa deve aumentar regularmente
até a0 momento em que a pressdo P, seja atingida.

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

3.4.3 — Apés o ensaio, a garrafa nio deve apresentar deforma-
¢do permanente.

3.4.4 — As garrafas ensaiadas que ndo satisfacam a 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 25 HB. A verificacdo deve ser efectuada em duas secgdes
transversais da garrafa, situadas nas proximidades da ogiva e do
fundo, e 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 (chapa, lingote, tubo) e na
execuclo do tratamento térmico. Todavia, para as garrafas norma-
lizadas, mas n#o revenidas, este controlo pode ndo ser efectuado em
todas as garrafas.

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

A garrafa deve ser considerada como defeituosa se se observar a
presenca de fissuras ou as dimensdes das porosidades ou inclusdes,
eventualmente presentes, atingiram valores considerados como pre-
judiciais & seguranga.

4 — Aprovacgio de modeio

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

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

O comprimento minimo deve ser maior ou igual que 3 vezes o
didmetro da garrafa;

O comprimento médximo nfio deve ser superior a 1,5 vezes 0 com-
primento da garrafa submetida aos ensaios.

4.2 — Obrigagdes do requerente. — O requerente da aprovagio de
modelo é obrigado a apresentar, para cada familia de garrafas, a
documentacio necessdria s operagdes a seguir indicadas e a colo-
car 4 disposicio do IPQ um lote de 50 garrafas do qual sera reti-
rado o mimero de garrafas necessdrias para efectuar os ensaios. De-
verd fornecer qualquer informagdo complementar, se exigida pelo
IPQ.

O requerente deve indicar, nomeadamente, o tipo de tratamento
térmico, as temperaturas ¢ a duragdo do tratamento. O requerente
deve ainda obter ¢ fornecer certificados de andlise de fundi¢do dos
agos adquiridos para o fabrico das garrafas.

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

4.3 — Execugdo da aprovacdo de modelo. — Para efeitos de apro-
vagdo de modelo, o IPQ ou, por sua delegagdo, a delegagdo regio-
nal competente do Ministério da Indistria e Energia, com base em
pareceres ¢ relatorios emitidos por organismos de inspec¢io notifi-
cados ao abrigo da Directiva n.® 76/767/CEE, de 27 de Julho de
1976:

4.3.1 — Comprova se:

Os célculos previstos no n.° 2.2 estdo correctos;

Em duas garrafas colhidas a espessura das paredes satisfaz o
prescrito no n.° 2.2, sendo a medigdo efectuada ao nivel de
trés secgdes transversais, assim como no contorno completo
da secgdo longitudinal do fundo e da ogiva;

Estdo preenchidas as condi¢des previstas nos n.” 2.1 e 2.3.3;

As prescrigdes previstas no n.° 2.3.2 sdo respeitadas em todas
as garrafas colhidas pelo IPQ;

As superficies interior e exterior das garrafas estdo isentas de
defeitos susceptiveis de comprometerem a seguranga.
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4.3.2 — Efectua, a partir das garrafas colhidas:

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 trac¢do na direcgdo longitudinal e os
ensaios de dobragem serdo efectuados em provetes colhidos
nas regides superior e inferior;

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 retiradas.

4.3.3 — Se os resultados forem satisfatdrios, por cada aprovagido
de modelo sera emitido um certificado, que serd enviado ao reque-
rente, bem como 4 Comissdo e aos demais Estados membros da Co-
munidade Econémica Europeia, podendo estes obter c6pia do pro-
cesso técnico definitivo do recipiente e dos relatérios dos exames e
ensaios efectuados, se o solicitarem.

5 — Verificagao

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

O certificado de aprovagdo de modelo;

Os certificados de analise do lingote de fundigdo dos a¢os ad-
quiridos para a fabricagdo das garrafas;

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

Os documentos relativos ao tratamento térmico necessarios para
demonstrar que as garrafas fornecidas estdo ou no estado nor-
malizado ou no estado temperado e revenido, com indicagdo
do processo aplicado;

A lista das garrafas, mencionando os mimeros e as inscrigdes
previstas no n.° 6.

5.2 — Execugdo da verificagdo:
5.2.1 — Por ocasido da verificagdo o organismo de inspecgdo:

Verifica a obtengdo da aprovagdo de modelo ¢ a conformidade
das garrafas com o modelo aprovado;

Efectua as verificagdes dos documentos que ddo informagdes so-
bre os materiais;

Verifica se as prescrigdes técnicas indicadas no n.° 2 sdo respei-
tadas e, nomeadamente, verifica, por exame visual externo e,
se possivel, interno da garrafa, se a construgdo, assim como
os controlos efectuados pelo fabricante, de acordo com o es-
tabelecido no n.° 2.3.1, sdo satisfatdrios; este exame visual
deve ser efectuado em, pelo menos, 10% das garrafas apre-
sentadas;

Efectua os ensaios previstos nos n.” 3.1 e 3.2;

Verifica, por amostragem, se os registos fornecidos pelo fabri-
cante na lista prevista no n.° 5.1 s3o exactos;

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

§.2.2 — Para execug¢do dos dois tipos de ensaios previstos nos
n.°* 3.1 e 3.2, colhem-se ao acaso duas garrafas de cada lote de 202
garrafas, ou fracgdo de um tal lote que provenha do mesmo vaza-
mento e tenha suportado o tratamento térmico previsto em condi-
¢Oes idénticas.

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

Se um ou vdrios ensaios ndo forem satisfatérios, mesmo parcial-
mente, a causa deve ser investigada pelo 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 a um novo tra-
tamento térmico.

ApoOs este novo tratamento:

O fabricante deve efectuar o controlo previsto no n.° 3.6;
O organismo de inspecgdo deve efectuar todos os ensaios pre-
vistos no n.° 5.2.2, primeiro e segundo paragrafos.

Se as garrafas ndo forem submetidas a um novo tratamento tér-
mico ou se os resultados do controlo e dos ensaios realizados apds

um novo tratamento térmico nao satisfizerem as prescrigdes do pre-
sente diploma, o lote deve ser rejeitado.

5.2.3 — A colheita das amostras e todos os ensaios devem ser efec-
tuados na presenga e sob a supervisdo de um representante do orga-
nismo de inspecgdo.

5.2.4 — Apds terem sido efectuados todos os ensaios previstos, to-
das as garrafas do lote s3o submetidas & prova hidrdulica prevista
no n.° 3.4 na presenga e sob a supervisdo de um representante do
organismo de inspecgdo.

5.3 — Certificado de verificagio. — Quando todos os controlos
prescritos tiverem sido efectuados pelo organismo de inspec¢do com
resultados satisfatérios, o organismo de inspecgdo emitird um certi-
ficado que o comprova.

5.4 - Dispensa da verificagdo. — As garrafas cuja pressdo de
prova hidraulica for menor ou igual que 120 bar e cuja capacidade
for menor ou igual que 11 sdo dispensadas da verificagdo e todas
as operagdes de ensaio € de controlo previstas no n.° 5.2 devem ser
efectuadas pelo fabricante e sob a sua responsabilidade.

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

6 — Marcas e Inscrigdes

As marcas e inscrigdes a seguir indicadas devem ser aplicadas na
ogiva da garrafa ou, nas garrafas de capacidade menor ou igual que
15 1, 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.

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

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

Nas garrafas submetidas a aprovagdo de modelo e a verificagdo:

A letra estilizada «E»;

O mimero «1», que caracteriza a Directiva n.° 84/525/CEE,
de 17 de Setembro de 1984,

A letra maiuscula «P» (Portugal) e os dois 1ltimos algaris-
mos do ano de aprovagio;

O numero caracteristico da aprovagdo CEE.

(Exemplo: E 1 P8901.)

Nas garrafas unicamente submetidas a aprovag¢do de modelo e
controlo do fabricante:

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

O numero «1», que caracteriza a Directiva n.° 84/525/CEE,
de 17 de Setembro de 1984;

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

O numero caracteristico da aprovagdo CEE.

(Exemplo: @ 1 P8901.)

6.2 — Marca de verificagdo CEE. — O organismo de inspecg¢do
apde a marca de verificagdo CEE pela forma seguinte:

A letra minuscula «e»;

A letra maiuscula «P» (Portugal);

A marca do organismo de inspec¢do aposta pelo agente inspec-
tor e completada, eventualmente, pela do préprio agente ins-
pector;

Um contorno hexagonal: (J;

A data da verificagdo: ano e més.

(Exemplo: e P 89/03.)

6.3 — Inscrigdes relativas & fabricagdo. — O fabricante apde as se-
guintes inscrigdes relativas 4 construgdo:

6.3.1 — Relativas ao ago:

Um ntmero indicando o valor de R, em newtons por milimetro
quadrado, sobre o qual foi baseado o célculo;

O simbolo «N» (garrafa no estado normalizado e revenido) ou
o simbolo «T» (garrafa no estado temperado e revenido).

6.3.2 — Relativas 4 prova hidrdulica. — O valor da pressdo de
prova hidraulica, em bares, seguida do simbolo «bar»;
6.3.3 — Relativas ao tipo de garrafa:

A massa da garrafa, expressa em quilogramas, compreendendo
esta as partes solidarias da garrafa, sem torneira, assim como
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a capacidade minima, expressa em litros, garantidas pelo fa- ™
bricante da garrafa;

A massa ¢ a capacidade devem ser indicadas com a aproxima-
¢d0 de uma casa decimal. Este valor deve ser indicado, por
defeito, para a capacidade e, por excesso, para a massa.

~ -
2

6.3.4 — Relativas a origem. — A letra maidscula «P» (Portugal)
seguida da marca do fabricante e do nimero de fabrico.

~ T
~
~

d v 3 aaprox.

Fig. 1 — DNustraciio do ensaio de dobragem

Sinal de aceitagdo CEE

Valor de R em N/mm*
Pais de ongem

Tipo de tratamento termico
(N = normaiiza¢io)

Marca do fabricante // / : \
Pressdo de prova. em bar - /
/

Sinal ¢ marca de venificio CEE

\
4 \\ Numero de fabrico
/ \
\assa da garrafa vazia, em quilogramas Capacidace minima garantida. em litros.
Fig. 2
ANEXO 1I Tipo de garrafa: ... (designagdo da familia de garrafas objecto
da aceita¢do) (CEE):
Certificado de aprovagdo CEE de modelo
. Py ...
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 D:...

9 de Dezembro, e 62-C/93, de 15 de Janeiro, aplicando a Direc-

a...
tiva n.° 84/527/CEE, relativa s garrafas para gds, soldadas, de Lomin: - - -
ago ndo ligado. Logs
Aprovagido n.° ... Vein: . ..

Data:. .. Vinax: - . .
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Fabricante ou mandatdrio: ... (nome e enderego do fabricante ou
mandatario).

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

As conclusdes do exame do modelo com vista & aprovagdo CEE,
assim como as caracteristicas principais do modelo, sdo 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 ao certificado de aprovacio CEE

I — Conclusdes do exame CEE de modelo com vista a aprova-
¢ao CEE.
2 — Caracteristicas principais do modelo, nomeadamente:

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

Do didmetro exterior (D);

Da espessura minima da parede cilindrica (a);

Das espessuras minimas dos fundos;

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

A ou as capacidades (Vmin € Vmax);

A pressdo (Pp);

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 I
Certificado de verificagdo CEE

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

Organismo de inspec¢do: ...

Data: ...

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

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

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

Marca: ...

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

Provas de verificagdo

1 — Medigdes efectuadas nas garrafas retiradas

Espessura minima medida
. . ° ° Capacidade em 4gua| Massa em vazio
Numero de prova Composi¢do do lote (do n.° ... ao n,® ...) (litros) (quilogramas) Da parede Do fundo
(milimetros) (milimetros)
2 — Ensaios mecfinicos efectuados nas garrafas retiradas
Ensaio de tracgdo Ensaio de resiliéncia
(ensaio Charpy, com entalhe
em V, a — 20°C; . . Descrigdo
. Limit Resisténcia largura do provete ... mm) Ensaio Ensaio da
Nuér:)ero T'!aé‘:n’:;:gw dProchg apaTelnie csxsa net de dobrfgem de rotura fractura
ensaio 0o, ¢ ensalo | g clagticidade | tracgdo Rmc | Alongamento _ ) (180°, hidrdulica | (nota descritiva
lemogogg'& (newtons por | (newtons por | (percentagem) _ Média ‘Minima sem fissura) (bares) ou esquema
b‘;) “'_361 milimetro milimetro (g:l:tllﬁe‘::’o' (-ég:l;; elt)?or anexo)
quadrado) quadrado) quadrado) quadrado)

Valores minimos especificados

Declaragao
Eu, abaixo assinado, declaro ter controlado que as verifica¢des, ensaios e controlos prescritos no n.° 5.2 do anexo1 da Portaria

n.° 62-C/93, de 15 de Janeiro, foram efectuados com éxito.
Observagdes particulares: ...
Observagdes gerais: . ..
Feito e certificado em ..., a ...

... (assinatura do inspector).
Em nome de: ... (organismo de inspec¢do).



