Dyrektywa 87/404/EWG dotyczaca prostych zbiornikéw ciSnieniowych
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

DYREKTYWA RADY
z dnia 25 czerwca 1987 r.
w sprawie harmonizacji przepisow prawnych panstw czlonkowskich
dotyczacych prostych zbiornikéw ciSnieniowych

(87/404/EWG)

RADA WSPOLNOT EUROPEJSKICH,

uwzgledniajac Traktat ustanawiajacy Europejska
Wspoélnote Gospodarcza, a w szczegolnosci zas jego
art. 100,

uwzgledniajac wniosek Komisji (q,
uwzgledniajac opini¢ Parlamentu Europe;j skiego(q,

uwzgledniajac, opini¢ Komitetu Ekonomiczno-
Spotecznego (*),

a takze majac na uwadze co nastepuje:

panstwa cztonkowskie sa na swoim terytorium
odpowiedzialne za zapewnienie bezpieczenstwa osob,
zwierzat domowych i mienia przed zagrozeniami
wynikajacymi z nieszczelnosci lub rozerwania
prostych zbiornikow ci§nieniowych;

w kazdym panstwie cztonkowskim obowiazkowe
przepisy okre$laja w  szczegodlnosci  poziom
bezpieczenstwa wymagany w stosunku do zbiornikow
ciSnieniowych przez wyszczegdlnienie parametrow
obliczeniowych i roboczych, warunkow instalowania
i uzytkowania oraz procedur kontroli przed i po
umieszczeniu na rynku; te obowiazkowe przepisy
niekoniecznie prowadza do roéznic w poziomach
bezpieczenstwa migdzy panstwami cztonkowskimi,
ale przez swoja réznorodno$¢ utrudniaja handel w
obrgbie Wspdlnoty;

przepisy krajowe zapewniajace takie bezpieczenstwo
powinny by¢ zharmonizowane w celu
zagwarantowania swobodnego przeptywu prostych
zbiornikow ci$nieniowych bez obnizania istniejacych
i uzasadnionych pozioméw ochrony w panstwach
cztonkowskich;

prawodawstwo  Wspdlnoty w  obecnej formie
przewiduje, ze - niezaleznie od jednej =z
fundamentalnych zasad Wspolnoty, a mianowicie
swobodnego przeptywu towardw — przeszkody w
przeptywie na terenie Wspolnoty wynikajace z rdznic
pomigdzy prawami krajowymi odnoszacymi si¢ do
obrotu towarami powinny by¢ zaakceptowane w
takim stopniu, w jakim przepisy te moga by¢ uznane
za niezbgdne w celu wypehienia zasadniczych

(') Dz.U. WE nr C 89, z 15.04.1986, str. 2.
() Dz.U. WE nr C 190, z 20.07.1987.
() Dz.U. WE nr C 328, z 22.02.1986, str. 20

wymagan; harmonizacj¢ przepisow nalezy zatem
ograniczy¢ w tym przypadku do przepisow
wymaganych w celu spelienia zasadniczych
wymagan bezpieczenstwa dla prostych zbiornikow
ci$nieniowych; wymagania te maja charakter
zasadniczy, a zatem powinny zastapi¢ odpowiednie
wymagania krajowe;

niniejsza dyrektywa zawiera w zwiazku z tym jedynie
wymagania obowiazkowe 1 zasadnicze; w celu
utatwienia udowodnienia zgodnos$ci z wymaganiami
zasadniczymi  konieczne jest posiadanie norm
zharmonizowanych na poziomie europejskim w
szczegblnosci odnoszacych si¢ do projektowania,
eksploatowania i instalowania prostych zbiornikow
ci$nieniowych, tak aby mozna byto przyja¢ zgodnos¢
produktow im odpowiadajacych z wymaganiami
bezpieczenstwa; normy te, zharmonizowane na
poziomie europejskim, sa opracowywane przez
jednostki prywatne i powinny pozosta¢ tekstami
nieobowiazujacymi; w tym celu Europejski Komitet
Normalizacyjny (CEN) i Europejski Komitet
Normalizacyjny Elektrotechniki (CENELEC) zostaty
uznane jako jednostki kompetentne w zakresie
przyjmowania norm zharmonizowanych zgodnie z
ogblnymi wytycznymi w sprawie wspOtpracy
pomigdzy Komisja i tymi dwoma jednostkami,
podpisanymi 13 listopada 1984 r.; na uzytek
niniejszej dyrektywy norma zharmonizowana oznacza
specyfikacj¢ techniczna (norme europejska lub
dokument harmonizacyjny) przyjeta przez jedna lub
obie te jednostki na podstawie upowaznienia przez
Komisje zgodnie z postanowieniami zawartymi w
dyrektywie Rady 83/189/EWG z dnia 28 marca 1983
roku  ustanawiajacej  procedur¢  zapewnienia
ipformacji w zakresie norm technicznych i przepisow
(") oraz wspomnianymi wyzej wytycznymi ogdlnymi;

sprawdzenie zgodnosci z odpowiednimi
wymaganiami technicznymi jest konieczne w celu
zapewnienia skutecznej ochrony uzytkownikéw i
stron trzecich; istniejace procedury kontroli sa rozne
w poszczegbdlnych panstwach cztonkowskich; w celu
uniknigcia wielokrotnych kontroli, ktére w efekcie
stanowia przeszkody dla swobodnego przeptywu
zbiornikow  nalezy podja¢ dziatania stuzace
wzajemnemu uznawaniu procedur kontroli przez
panstwa czlonkowskie; majac na celu ufatwienie

@ Dz.U. WE nr 109, z 26.04.1983, str. 8.
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wzajemnego uznawania procedur kontroli, zaleca si¢
ustali¢ zharmonizowane procedury Wspolnoty i
zharmonizowa¢ kryteria wyznaczania jednostek
odpowiedzialnych za przeprowadzanie badan,
nadzoru i weryfikacji;

istnienie na prostym zbiorniku ci$nieniowym
[2]=>,, oznakowania CE ”€=[2] wskazuje, iz spehia
on postanowienia niniejszej dyrektywy i tym samym
eliminuje potrzeb¢ - w imporcie 1 oddawaniu
zbiornika do uzytku - powtarzania kontroli juz
przeprowadzonych; pomimo to proste zbiorniki
ci$nieniowe moga stwarzac zagrozenie
bezpieczenstwa; powinny zatem by¢ podjgte
postanowienia, ustalajace procedurg zmniejszajaca to
zagrozenie,

PRZYJMUIJE NINIEJSZA DYREKTYWE:

ROZDZIAL 1

Zakres, umieszczanie na rynku
i swobodny przeplyw

Artykut 1

1. Niniejsza dyrektywa dotyczy prostych zbiornikéw
ci$nieniowych wytwarzanych seryjnie.

2. Na uzytek niniejszej dyrektywy ,,prosty zbiornik
ciSnieniowy" oznacza dowolny zbiornik spawany
podlegajacy nadci$nieniu wewngtrznemu wigkszemu
niz 0,5 bar, przeznaczony do przechowywania
powietrza lub azotu 1 nie przeznaczony do
ogrzewania plomieniem.

Ponadto,

— czgs$cl i elementy majace wptyw na wytrzymatosc
zbiornika poddawanego cisnieniu powinny byc¢
wykonane ze stali jako$ciowej niestopowej lub z
aluminium  niestopowego, lub ze stopow
aluminium nie utwardzajacych si¢ przez starzenie,

— zbiornik powinien by¢ wykonany :

-z czgéci walcowej o przekroju kolowym
zamknigtej dnami wypuktymi skierowanymi
wypuktoscia na zewnatrz i/lub dnami ptaskimi
bedacymi figurami obrotowymi o tej samej osi
co o$ czesci walcowej, lub

- z dwoch den wypuklych skierowanych
wypuktosécia na zewnatrz i bedacych figurami
obrotowymi o tej samej osi,

— najwyzsze cisnienie robocze zbiornika nie
powinno przekracza¢ 30 bar oraz iloczyn
cisnienia roboczego i objgtosci zbiornika (PS - V)
nie powinien przekracza¢ 10 000 bar - litr,

— najnizsza temperatura robocza zbiornika nie
powinna by¢ nizsza niz —50 °C, a najwyzsza
temperatura robocza zbiornika nie powinna by¢
wyzsza niz 300 °C dla zbiornikow stalowych oraz
100 °C dla zbiornikéw z aluminium lub jego
stopow.

3. Z zakresu objetego dyrektywa wylaczone sa
nastgpujace zbiorniki:

— zbiorniki  zaprojektowane  specjalnie  do
zastosowan jadrowych, ktorych awaria moze
spowodowa¢ emisj¢ radioaktywna,

— zbiorniki specjalnie przeznaczone do
zainstalowania na statkach morskich lub
powietrznych, lub przeznaczone do ich napedu,

— gasnice.
Artykut 2

1. Panstwa  czlonkowskie podejma  wszelkie
niezbedne kroki w celu zapewnienia, ze zbiorniki, o
ktérych mowa w art. 1, zwane dalej ,,zbiornikami”,
bgda umieszczane na rynku i oddawane do uzytku
tylko wtedy, gdy nie zagrazaja bezpieczenstwu osob,
zwierzat domowych i mienia, jezeli sa prawidtowo
zainstalowane i konserwowane oraz uzytkowane
zgodnie z przewidywanym zastosowaniem.

2. Postanowienia niniejszej dyrektywy nie wptywaja
na prawo panstw czlonkowskich do ustanowienia -
przy nalezytym przestrzeganiu warunkow Traktatu -
wymagan, ktéore uwazaja za konieczne w celu
zapewnienia bezpieczenstwa pracownikow
uzytkujacych zbiorniki, pod warunkiem, Ze nie
oznacza to modyfikacji zbiornikow w sposob nie
okreslony w niniejszej dyrektywie.

Artykut 3

1. Zbiorniki, w ktorych iloczyn ci$nienia i
pojemnosci przekracza 50 bar - litr, powinny spetnia¢
zasadnicze wymagania bezpieczenstwa podane w
zataczniku 1.

2. Zbiorniki, w ktorych iloczyn ci$nienia i
pojemnosci jest nie wigkszy niz 50 bar - litr, powinny
by¢ wytwarzane zgodnie z wuznana praktyka
inzynierska  stosowana w  danym  panstwie
cztonkowskim oraz oznakowane w sposob okreslony
w zalaczniku II pkt 1, bez [2]=»,, oznakowania
CE ”€=[2], o ktorym mowa w art. 16.

Artykut 4

Panstwa cztonkowskie nie beda stwarzac przeszkod w
umieszczaniu na rynku i w oddawaniu do uzytku na
ich terytorium zbiornikow, ktore spetniaja wymagania
niniejszej dyrektywy.
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Artykut 5

[2]9>,, 1. Pafistwa  czlonkowskie zakladaja, ze
zbiorniki noszace oznakowanie CE sa zgodne ze
wszystkimi postanowieniami niniejszej dyrektywy,
wlacznie z procedurami oceny zgodnosci, o ktorych
mowa w rozdziale II.

Ze zgodnoSci  zbiornikow z normami krajowymi
wprowadzajacymi normy zharmonizowane, ktorych
numery zostaly opublikowane w  Dzienniku
Urzedowym — Wspdlnot  Europejskich, — wynika
domniemanie zgodnosci z zasadniczymi
wymaganiami bezpieczenstwa, o ktorych mowa w art.
3. Panstwa czlonkowskie publikuja numery takich
norm krajowych. ” €=[2]

2. Panstwa cztonkowskie przyjma w domniemaniu, ze
zbiorniki, do ktorych wytwoérca nie zastosowat norm,
o ktérych mowa w ust. 1, lub zastosowal je tylko
czgsciowo, lub kiedy takie normy nie istnieja,
spetniaja zasadnicze wymagania, o ktéorych mowa w
art. 3, jezeli po otrzymaniu §wiadectwa badania typu
WE  zgodno$¢ zbiornikdbw z  zatwierdzonym
prototypem zostata potwierdzona przez naniesienie
[2]=>,, oznakowania CE ” €=[2].

(2],

3.(a) W przypadku, gdy zbiorniki podlegaja innym
dyrektywom dotyczacym innych zagadnien,
ktore rowniez przewiduja  naniesienie
oznakowania CE, oznakowanie to w
domniemaniu  wskazuje, ze rozpatrywane
zbiorniki spetniaja wymagania tych pozostatych
dyrektyw.

(b) Jednakze, jezeli co najmniej jedna z tych
dyrektyw pozwala wytworcy, w okresie
przejsciowym, na wybor przyjetych wymagan,
to oznakowanie CE wskazuje zgodnos¢ tylko z
dyrektywami zastosowanymi przez wytworce.
W takim przypadku nalezy poda¢é w
dokumentacji, ostrzezeniach lub instrukcjach
wymaganych  przez  te dyrektywy i
dostarczanych wraz z takimi zbiornikami
szczegblowe dane o zastosowanych
dyrektywach, takie jak opublikowano w
Dzienniku Urzedowym Wspolnot Europejskich.
976[2]

Artykut 6

1. Jezeli panstwo cztonkowskie lub Komisja uzna, ze
normy zharmonizowane, o ktorych mowa w art. 5 ust.
I, nie sa w peli zgodne 2z zasadniczymi
wymaganiami, o ktorych mowa w art. 3, Komisja lub
zainteresowane  panstwo czlonkowskie  wnosza
sprawg przed Staty Komitet powolany na podstawie
dyrektywy 83/189/EWG, nazywany dalej
»komitetem”, podajac uzasadnienie. Komitet wyda

opini¢ w trybie pilnym. W $wietle opinii komitetu,
Komisja poinformuje panstwa cztonkowskie, czy
zachodzi konieczno$¢ wycofania tych norm z
publikacji, o ktérej mowa w art. 5 ust. 1.

Artykut 7

1. Jezeli panstwo cztonkowskie stwierdzi, ze
zbiorniki noszace [2]=P,, oznakowanie CE ”€=[2] i
uzytkowane zgodnie z ich przewidywanym
zastosowaniem moglyby stwarza¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa osob, zwierzat domowych lub mienia,
podejmie ono wszelkie odpowiednie dziatania w celu
wycofania takich wyrobow z rynku lub zakazu albo
ograniczenia ich umieszczania na rynku.

Panstwo cztonkowskie, o ktorym mowa, niezwlocznie
powiadomi Komisj¢ o tych dziataniach, podajac
przyczyny podjgcia decyzji, szczegdlnie gdy
niezgodnos¢ spowodowana jest przez:

(a) niespetienie zasadniczych wymagan, o ktorych
mowa w art. 3, w przypadku gdy zbiornik nie
odpowiada normom, o ktéorych mowa w art. 5
ust. 1;

(b) niewtasciwe zastosowanie norm, o ktéorych mowa
w art. 5 ust. 1;

(c) wady samych norm, o ktéorych mowa w art. 5
ust. 1.

2. Komisja niezwlocznie przystapi do konsultacji z
zainteresowanymi  stronami. Jezeli po  takiej
konsultacji Komisja uzna ktorekolwiek z dziatan, o
ktorych mowa w ust. 1 za uzasadnione, natychmiast
powiadomi o tym panstwo cztonkowskie, ktore je
podjeto oraz pozostate panstwa cztonkowskie. Jezeli
decyzja, o ktéorej mowa w ust. 1, jest podjgta na
podstawie wad w tre§ci norm, Komisja, po
skonsultowaniu si¢ z zainteresowanymi stronami,
przedtozy sprawg Komitetowi w ciagu dwoch
miesigcy, jesli panstwo  czlonkowskie, ktore
zastosowato te dziatania, zamierza je utrzymac oraz
wszczyna procedury, o ktorych mowa w art. 6.

3. Jezeli zbiornik noszacy [2]=®,, oznakowanie CE
”€=|[2] nie jest zgodny z wymaganiami, kompetentne
panstwo cztonkowskie podejmie dziatania przeciwko
kazdemu, kto nanidst [2]=>,, to oznakowanie ” €=[2],
a takze powiadomi o tym Komisje i pozostale
panstwa cztonkowskie.

4. Komisja zapewni, aby panstwa cztonkowskie byty
stale informowane o postgpach i1 wynikach tej
procedury.
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ROZDZIAL 11
Procedury certyfikacyjne
Artykut 8

1. Przed rozpoczgciem produkcji  zbiornikéw
cis$nieniowych, w ktérych iloczyn ci$nienia i
pojemnosci przekracza 50 bar - litr, wytwarzanych:

(a) zgodnie z normami, o ktérych mowa w
art. Sust. 1, wytwdrca lub jego upowazniony
przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie,
zgodnie z wlasnym wyborem:

— albo powiadomi zatwierdzona jednostke
inspekcyjna, o ktorej mowa w art. 9, ktéra po
zbadaniu dokumentacji projektowo-
wykonawczej, o ktorej mowa w zalaczniku II
pkt 3, wystawia $wiadectwo odpowiedniosci
potwierdzajace, ze dokumentacja ta jest
zadowalajaca, albo

— podda prototyp zbiornika badaniu typu WE, o
ktéorym mowa w art. 10;

(b)  niezgodnie lub czgSciowo niezgodnie z
normami, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1,
wytworca lub jego upowazniony
przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie
podda prototyp zbiornika badaniu typu WE, o
ktéorym mowa w art. 10.

2. Zbiorniki wytwarzane zgodnie z normami, o
ktorych mowa w art. Sust. 1 lub zgodnie =z
zatwierdzonym prototypem, przed umieszczeniem na
rynku nalezy poddacé:

(a) weryfikacji WE, o ktérej mowa w art. 11, jezeli
iloczyn cisnienia roboczego PS i objetosci V
przekracza 3000 bar - litr;

(b) zgodnie z wyborem wytworcy, jezeli iloczyn
ciSnienia roboczego PS 1 objetosci V nie
przekracza 3000 bar - litr, ale  przekracza
50 bar - litr:

— albo deklaracji zgodnosci WE z typem, o
ktorej mowa w art. 12, albo

— weryfikacji WE, o ktérej mowa w art. 11.

3. Zapisy 1 korespondencj¢ dotyczaca procedur
certyfikacji, o ktorych mowa w ust. 1 i 2 nalezy
prowadzi¢ w  jezyku  urzedowym = panstwa
cztonkowskiego, w ktorym ustanowiona jest
zatwierdzona jednostka lub w jezyku
zaakceptowanym przez t¢ jednostke.

Artykut 9

[2]=>,, Panstwa cztonkowskie notyfikuja Komisji
oraz innym panstwom cztonkowskim zatwierdzone

jednostki wyznaczone przez nie do przeprowadzania
procedur, o ktérych mowa w art. 8 ust. 1 i 2, wraz z
wyszczegoOlnieniem przydzielonych im zadan, i
numerami  identyfikacyjnymi  przyznanymi im
wcezesniej przez Komisje.

Komisja opublikuje w Dzienniku Urzedowym
Wspolnot Europejskich liste jednostek
notyfikowanych, ich numery identyfikacyjne oraz
zadania, do ktoérych zostaly notyfikowane. Komisja
zapewnia stalg aktualizacjg tej listy. ” €=[2]

2. W zalaczniku III ustalono minimalne kryteria,
ktore panstwa czlonkowskie powinny uwzglgdnic
przy zatwierdzaniu tych jednostek.

3. Jezeli panstwo cztonkowskie, ktore zatwierdzito
jednostke, stwierdzi, ze jednostka ta nie spetnia juz
kryteriow podanych w zataczniku III, wycofuje
zatwierdzenie 1 niezwlocznie powiadamia o tym
Komisjg oraz pozostale panstwa czlonkowskie.

Badanie typu WE
Artykut 10

1. Badanie typu WE jest procedura, w ramach ktorej
zatwierdzona jednostka inspekcyjna upewnia si¢ i
poswiadcza, ze prototyp zbiornika spetnia te
wymagania niniejszej dyrektywy, ktére go dotycza.

2. Wniosek o badanie typu WE dotyczacy prototypu
zbiornika lub prototypu reprezentujacego typoszereg
zbiornikow, wytworca lub jego upowazniony
przedstawiciel przedktada w jednej zatwierdzonej
jednostce inspekcyjnej. Upowazniony przedstawiciel
powinien by¢ ustanowiony we Wspdlnocie.

Whniosek powinien zawieraé:

— nazwg 1 adres wytworcy lub jego upowaznionego
przedstawiciela oraz miejsce  wytwarzania
zbiornikow,

— dokumentacje¢ projektowo-wykonawcza, o ktorej
mowa w zataczniku II pkt 3.

Z wnioskiem nalezy przediozy¢ zbiornik, ktory jest
reprezentatywny dla rozpatrywanej produkc;ji.

3. Zatwierdzona jednostka przeprowadza badanie
typu WE w sposéb opisany ponize;j.

Sprawdza ona nie tylko dokumentacje projektowo-
wykonawcza w celu stwierdzenia jej odpowiedniosci,
ale rowniez przedlozony zbiornik.

Podczas badania zbiornika jednostka:

(a) sprawdza, czy zbiornik zostal wytworzony
zgodnie z dokumentacja projektowo-wykonawcza
i moze by¢ bezpiecznie uzytkowany w
przewidywanych warunkach pracy;
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b) przeprowadza odpowiednie badania i proby w
celu sprawdzenia, czy zbiornik spetnia odnoszace
si¢ do niego zasadnicze wymagania.

4. Jezeli prototyp spetnia dotyczace go wymagania,
jednostka wystawia $wiadectwo badania typu WE,
ktore przesyta wnioskodawcy. Swiadectwo to zawiera
wnioski z badan, wskazuje wszelkie uwarunkowania,
pod ktorymi zostaje ono wystawione, oraz zawiera
opisy 1 rysunki niezbedne do identyfikacji
zatwierdzonego prototypu.

Komisja, pozostale zatwierdzone jednostki i
pozostale panstwa czlonkowskie moga otrzymad
kopie $wiadectwa oraz, na uzasadniony wniosek,
kopie dokumentacji projektowo-wykonawczej a takze
protokoty z przeprowadzonych badan i prob.

5. Jednostka, ktora odmawia wystawienia §wiadectwa
badania typu WE, powiadamia o tym inne
zatwierdzone jednostki. Jednostka, ktéra wycofuje
Swiadectwo badania typu WE, powiadamia o tym
panstwo cztonkowskie, ktore ja zatwierdzito. Panstwo
to powiadamia pozostale panstwa cztonkowskie i
Komisjg, podajac powody decyzji.

Weryfikacja WE
Artykut 11

[2]=»,, 1. Weryfikacja WE jest procedura, w
ramach ktorej wytworca lub jego upowazniony
przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie
zapewnia i deklaruje, ze zbiorniki, ktére zostaty
sprawdzone zgodnie z ust. 3, sa zgodne z typem
opisanym w $wiadectwie badania typu WE lub
z dokumentacja projektowo-wykonawcza, o
ktérej mowa w zalaczniku II pkt3, ktéra
uzyskata $§wiadectwo odpowiednio$ci.

2. Wytworca stosuje w procesie wytwarzania
wszelkie niezbedne $rodki w celu zapewnienia
zgodno$ci  zbiornika z typem opisanym w
swiadectwie badania typu WE lub z dokumentacja
projektowo-wykonawcza, o ktoérej mowa w
zalaczniku II pkt 3. Wytwérca Iub jego
upowazniony przedstawiciel ustanowiony we
Wspoélnocie na kazdym zbiorniku umieszcza
oznakowanie CE i wystawia deklaracj¢ zgodnosci.

3. Zatwierdzona  jednostka  przeprowadza
odpowiednie badania i proby w celu sprawdzenia
zgodno$ci zbiornikOw z wymaganiami niniejszej
dyrektywy poprzez badania i proby zbiornikow
zgodnie z nastepujacymi punktami:

3.1. Wytwérca przedstawia do badan swoje
zbiorniki w formie jednorodnych partii oraz
stosuje wszelkie niezbedne s$rodki w celu
zapewnienia W  procesie = wytwarzania

3.2

3.3.

3.4.

jednorodnosci  kazdej
partii.

wyprodukowane;j

Do partii dotacza si¢ $wiadectwo badania
typu WE, o ktéorych mowa w art. 10 lub,
jezeli zbiorniki nie sa wytwarzane zgodnie z
zatwierdzonym prototypem, dokumentacj¢
projektowo-wykonawcza, o ktérej mowa w
zalaczniku II pkt 3. W takim przypadku
zatwierdzona jednostka bada te
dokumentacje¢ przed weryfikacja WE w celu
poswiadczenia jej zgodnosci.

Jezeli Dbadana jest partia, jednostka
inspekcyjna upewnia sig, ze zbiorniki zostaly
wytworzone 1 sprawdzone zgodnie z
dokumentacja projektowo-wykonawczg oraz
przeprowadza probe hydrauliczna lub
rownowazna probg pneumatyczna kazdego
zbiornika z partii, przy ci$nieniu probnym
P, rownym 1,5 cisnienia obliczeniowego, w
celu sprawdzenia jego wytrzymalosci.
Zasady przestrzegania bezpieczenstwa w
trakcie przeprowadzania préby
pneumatycznej podlegaja akceptacji przez
panstwo czlonkowskie, w ktorym ta proba
jest przeprowadzana.

Ponadto, jednostka inspekcyjna
przeprowadza badania probek pobranych z
reprezentatywnych produkcyjnych odcinkéw
prébnych lub ze zbiornika, wedtug wyboru
wytworcy, w celu sprawdzenia jakosci
zlaczy  spawanych.  Badania  nalezy
przeprowadzi¢ na spoinach wzdtuznych.
Jezeli jednak zastosowano rdézne techniki
spawania dla ztaczy spawanych wzdtuznych
i obwodowych, to proby nalezy powtorzyc
na ztaczach obwodowych.

W przypadku zbiornikow, o ktorych mowa w
zalaczniku I pkt2.1.2 badania prébek
zastepuje si¢ préba hydrauliczna
wykonywana na  pigciu  zbiornikach
pobranych losowo z kazdej partii w celu
sprawdzenia, czy sa one zgodne z
wymaganiami zatacznika I pkt 2.1.2.

W przypadku przyjecia partii zbiornikow,
zatwierdzona jednostka nanosi swo6j numer
identyfikacyjny na kazdym zbiorniku lub
powoduje jego naniesienie, oraz wystawia
pisemne $wiadectwo zgodnosci dotyczace
przeprowadzonych prob. Wszystkie
zbiomiki z przyjetej] partii moga byc
umieszczone na rynku, z wyjatkiem tych,
ktéore nie przeszty pomySlnie préby
hydraulicznej lub pneumatyczne;j.
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Jezeli partia zostata odrzucona, to jednostka
notyfikowana lub kompetentny organ
podejmuja wilasciwe dziatania w celu
zapobiezenia umieszczeniu tej partii na
rynku. W przypadku czgstego odrzucania
partii jednostka notyfikowana moze zawiesic¢
weryfikacje statystyczna.

Wytworca moze, na odpowiedzialnosé
jednostki notyfikowanej, nanosi¢ jej numer
identyfikacyjny podczas procesu
wytwarzania.

3.5. Wytwoérca lub jego upowazniony
przedstawiciel ma by¢ w stanie dostarczy¢
na zadanie $wiadectwa zgodnosci, o ktorych
mowa w pkt 3.4, wystawione przez
jednostke zatwierdzona. ” €=[2]

Deklaracja zgodnosci WE
Artykut 12

[2]=>,, 1. Wytworca wypelniajacy zobowiazania
wynikajace z art. 13 umieszcza oznakowanie CE,
przewidziane w art. 16, na zbiornikach, ktore
wedhug jego deklaracji sa zgodne:

— z dokumentacja projektowo-wykonawcza, o ktorej
mowa w zalaczniku II pkt 3, dla ktérej wydano
swiadectwo odpowiedniosci, lub

— z zatwierdzonym prototypem. ”€=[2]

Wskutek  zastosowania  niniejszej  procedury
deklaracji zgodnosci WE wytworca zbiornikow, w
ktorych iloczyn cisnienia roboczego PS i objgtosci V
przekracza 200 bar - litr, podlega nadzorowi WE.

2. Celem nadzoru WE jest zapewnienie, zgodnie z
wymaganiami art. 14 ust. 2, aby wytworca wlasciwie
wypelniat zobowigzania wynikajace z art. 13 ust. 2.
Nadzoér przeprowadza ta zatwierdzona jednostka,
ktora wystawila $Swiadectwo badania typu WE, o
ktorym mowa w art. 10, jezeli zbiorniki zostaly
wytworzone zgodnie z zatwierdzonym prototypem, a
w  pozostatych przypadkach ta zatwierdzona
jednostka, do ktorej przestano dokumentacjg
projektowo-wykonawcza, zgodnie z art. § ust. 1
lit. a), akapit pierwszy.

Artykut 13

1. Jezeli wytworca stosuje procedur¢ omowiona w
art. 12, przed rozpoczgciem produkcji przesyta on
zatwierdzonej jednostce, ktora wystawila swiadectwo
badania typu WE lub $wiadectwo odpowiedniosci
WE, dokument opisujacy procesy wytwarzania i
wszystkie z gory ustalone systematyczne dzialania
podejmowane w celu zapewnienia zgodnosci

zbiornikow cis$nieniowych z normami, o ktérych
mowa w art. 5 ust. 1 lub zatwierdzonym prototypem.

Dokument ten powinien zawierac:

(a) opis $rodkéw wykorzystywanych do wytwarzania
i kontroli, odpowiednich do konstrukcji
zbiornikow;

(b) plan kontroli opisujacy odpowiednie badania i
proby, ktére powinny byé przeprowadzone w
trakcie wytwarzania wraz z dotyczacymi ich
procedurami oraz czg¢sto$cia przeprowadzania
tych badan i prob;

(c) zobowiazanie do przeprowadzania badan i prob
zgodnie z wymienionym powyzej planem kontroli
oraz do przeprowadzania proby hydrostatycznej
lub, za zgoda panstwa cztonkowskiego, proby
pneumatycznej na kazdym = wytworzonym
zbiorniku przy ci$nieniu réwnym 1,5 ci$nienia
obliczeniowego.

Za przeprowadzenie tych badan 1 préb
odpowiedzialny jest wykwalifikowany personel,
wystarczajaco niezalezny od personelu
produkcyjnego; z badan i préb nalezy sporzadzi¢
protokot;

(d) adresy miejsc wytwarzania i magazynowania oraz
date rozpoczecia wytwarzania.

2. Ponadto, w przypadku gdy iloczyn PS i V
przekracza 200 bar - litr, wytworcy maja umozliwi¢
jednostce odpowiedzialnej za nadzér WE dostep do
wyzej wymienionych miejsc  wytwarzania i
magazynowania w celu przeprowadzenia kontroli,
zezwoli¢ tej jednostce na wybranie zbiornikéw do
badan oraz dostarczy¢ jej wszelkich niezbednych
informacji, a w szczegdlnosci:

— dokumentacj¢ projektowo-wykonawcza,
— sprawozdanie z kontroli,

— odpowiednio, $wiadectwo badania typu WE Ilub
$wiadectwo odpowiedniosci,

— protokoét z przeprowadzonych badan i prob.
Artykut 14

1. Zatwierdzona jednostka, ktora wystawita
$wiadectwo badania typu WE lub $wiadectwo
odpowiedniosci, przed data rozpoczgcia produkcji
bada zar6wno dokument, o ktérym mowa w art. 13
ust. 1, jak i dokumentacje projektowo-wykonawcza, o
ktéorej mowa w zalaczniku II wust. 3, w celu
po$wiadczenia ich zgodnosci w przypadku, gdy
zbiorniki nie sa wytwarzane zgodnie z zatwierdzonym
prototypem.



Dyrektywa 87/404/EWG dotyczaca prostych zbiornikéw ciSnieniowych
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

2. Ponadto, w przypadku gdy iloczyn PS i V
przekracza 200 bar - litr, jednostka ta podczas

wytwarzania:

— upewnia sig¢, ze wytworca istotnie sprawdza
seryjnie wytwarzane zbiorniki zgodnie z art. 13
ust. 1 lit. ¢),

— pobiera losowo probki w miejscu wytwarzania lub
W miejscu magazynowania zbiornikdw w celu ich
skontrolowania.

Jednostka dostarcza panstwu cztonkowskiemu,
ktore ja zatwierdzilo, oraz na zadanie pozostatym
zatwierdzonym jednostkom, pozostalym
panstwom cztonkowskim i Komisji kopie
sprawozdania z kontroli.

ROZDZIAL 111
[2]=>,, Oznakowanie CE ” €=[2]
Artykut 15

[2]9>,, Nie naruszajac postanowien artykutu 7:

a) jezeli panstwo czlonkowskie stwierdzi, ze
oznakowanie CE zostato naniesione
bezpodstawnie,  wytworca  lub  jego
upowazniony przedstawiciel ustanowiony we
Wspolnocie  jest zobowiazany do
doprowadzenia wyrobu do zgodnosci z
postanowieniami dotyczacymi oznakowania
CE oraz do zaprzestania naruszania prawa na
warunkach okre§lonych przez panstwo
czlonkowskie;

b) jezeli niezgodnos¢ z  wymaganiami
utrzymuje  si¢, panstwo czlonkowskie
podejmie wszelkie odpowiednie kroki w celu
ograniczenia lub uniemozliwienia
umieszczania na rynku takich wyrobow lub
zapewnienia ich usunigcia z rynku zgodnie z
procedurami okreslonymi w art. 7. > €=[2]

Artykut 16

1. [2]<»,, Oznakowanie CE ”4€=[2] oraz napisy
przewidziane w zataczniku II pkt 1 nalezy umieszczac¢
w widocznej, tatwo czytelnej i nieécieralnej postaci
na  zbiorniku lub  tabliczce = znamionowej
przymocowanej do zbiornika w taki sposob, aby nie
mozna bylo jej usunaé.

[2]=»,, Oznakowanie zgodnosci CE sklada sie z liter
»CE” a wzor oznakowania podano w zataczniku II.
Po oznakowaniu CE nastgpuje numer identyfikacyjny,
o ktorym mowa w art. 9 ust. 1, zatwierdzonej

jednostki inspekcyjne;j odpowiedzialnej za
weryfikacje WE lub nadzor WE.” €[2]
2],

2. Umieszczanie na zbiornikach oznakowan, ktore
moglyby wprowadzaé w btad strony trzecie co do
oznakowania CE pod wzgledem znaczenia i formy,
jest zabronione. Wszelkie inne oznaczenia moga by¢
nanoszone na zbiorniki lub tabliczki znamionowe pod
warunkiem, ze nie powoduja zmniejszenia
widocznosci i czytelno$ci oznakowania CE. ” €[2]

ROZDZIAL IV
Postanowienia koncowe

Artykut 17

Kazda podjgta na podstawie niniejszej dyrektywy
decyzja, ktora ogranicza umieszczanie na rynku i/lub
oddawanie do uzytku zbiornika, powinna zawieraé
doktadne uzasadnienie jej podjgcia. Decyzjg taka
nalezy niezwlocznie poda¢ do wiadomosci stronie
zainteresowanej, z jednoczesnym poinformowaniem
jei o  odwotawczych  $rodkach  prawnych
przystugujacych zgodnie z prawami obowigzujacymi
w danym panstwie cztonkowskim oraz o terminach,
jakie obowiazuja przy korzystaniu z tych srodkow.

Artykut 18

1. Panstwa cztonkowskie przyjma i opublikuja,
najpézniej do 1 stycznia 1990r. ustawy,
rozporzadzenia i przepisy administracyjne konieczne
do uzyskania zgodno$ci z niniejsza dyrektywa i
niezwlocznie powiadomia o tym Komisjg.

Przepisy te powinny wej$¢ w zycie z dniem 1 czerwca
1990 r.

[1]=>»,, Panstwa cztonkowskie do dnia 1 lipca 1992 r.
zezwolg na umieszczanie na rynku i/lub oddawanie
do uzytku zbiornikow zgodnych z wymaganiami
przepiséw obowiazujacych na ich terytoriach przed
dniem obowiazywania niniejszej dyrektywy.” €[1]

2. Panstwa czlonkowskie przekaza Komisji teksty
przepisow prawa krajowego przyjgtych na obszarze
regulowanym przez niniejsza dyrektywe.

Artykut 19

Niniejsza dyrektywa skierowana jest do panstw
cztonkowskich.

Sporzadzono w Luksemburgu, dnia 25 czerwca
1987 1.

W imieniu Rady
Przewodniczqcy:

H. De CROO
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ZALACZNIK 1

Ustalono nastgpujace zasadnicze wymagania bezpieczenstwa dotyczace zbiornikow:

1.1.

MATERIALY

Materiaty powinny by¢ dobrane zgodnie z przewidywanym zastosowaniem zbiornikow i zgodnie z pkt 1.1 —
1.4.

Elementy ci$nieniowe
Materiaty, o ktorych mowa w art. 1, stosowane do wytwarzania elementoéw ciSnieniowych powinny byc¢:
— spawalne,

— plastyczne i odporne na obcigzenia dynamiczne, tak aby rozerwanie w najnizszej temperaturze roboczej
nie powodowalo fragmentacji zbiornika ani kruchych pgknig¢,

— odporne na starzenie.

W przypadku zbiornikéw stalowych materialy powinny dodatkowo spetnia¢ wymagania ustalone w pkt 1.1.1,
a w przypadku zbiornikéw aluminiowych lub ze stopéw aluminium - wymagania pkt 1.1.2.

Do materiatdbw powinien by¢ dotaczony atest sporzadzony przez wytworce materiatu, opisany w
zataczniku I1.

. Zbiorniki stalowe

Stale jako$ciowe niestopowe powinny speinia¢ nastgpujace wymagania:
a) powinny by¢ uspokojone i dostarczane w stanie normalizowanym lub w stanie rownowaznym;

b) zawarto$¢ wegla w wyrobie powinna by¢ mniejsza niz 0,25 %, a siarki i fosforu mniejsza niz 0,05 % dla
kazdego z tych sktadnikow,

¢) powinny mie¢ nastgpujace wlasciwosci wytrzymatosciowe:
— najwigksza wytrzymato$¢ na rozciaganie Ry, na powinna by¢ mniejsza niz 580 N/mm’,
— wydluzenie po zerwaniu powinno wynosic:
— jezeli probki sa pobrane rownolegle do kierunku walcowania:
grubos¢ = 3 mm: A =22 %,
grubos¢ < 3 mm: Agomm =217 %,
— jezeli probki sa pobrane poprzecznie do kierunku walcowania:
grubos$¢ = 3 mm: A =20 %,
grubos¢ < 3 mm: Agomm =15 %,

— $rednia udarno$¢ KCV w najnizszej temperaturze roboczej, dla trzech probek pobranych rownolegle w
kierunku walcowania powinna wynosi¢ nie mniej niz 35 J/em®. Najwyzej jeden wynik z tych trzech
prob moze byé nizszy niz 35 J/em?, ale nie nizszy niz 25 J/cm’.

W przypadku stali stosowanych do wytwarzania zbiornikow, ktorych najnizsza temperatura robocza
jest nizsza od minus 10 °C i ktorych grubos$¢ $cianki wynosi wigcej niz 5 mm, sprawdzenie tej
wlasciwosci jest konieczne.
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1.2.

1.3.

1.4.

. Zbiorniki aluminiowe

Aluminium niestopowe powinno zawiera¢ nie mniej niz 99.5 % czystego aluminium, a stopy o ktorych mowa
w art. 1 ust. 2 powinny wykazywa¢ odpowiednia odpornos¢ na korozj¢ migdzykrystaliczna w najwyzszej
temperaturze roboczej.

Ponadto, materialy te powinny spetnia¢ nastgpujace wymagania:
a) powinny by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym oraz
b) powinny mie¢ nastgpujace whasciwosci wytrzymatosciowe w wyrobie:
— najwigksza wytrzymato$¢ na rozciaganie R, ., nie powinna by¢ wigksza niz 350 N/mm?,
— wydluzenie po zerwaniu powinno wynosié:
- A 216 % dla probek pobranych rownolegle do kierunku walcowania,
- A =14 % dla probek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania.
Materialy spawalnicze

Materialy spawalnicze stosowane do wykonywania spoin zbiornika lub na zbiorniku powinny by¢
odpowiednie do materiatéw spawanych i zgodne z nimi pod wzgledem wtasciwosci.

Pozostale elementy wplywajace na wytrzymalo§¢ zbiornika

Elementy te (np. $ruby i nakrgtki) powinny by¢ wykonane z materiatu, o ktérym mowa w pkt 1.1 lub z
innych rodzajow stali, aluminium lub odpowiedniego stopu aluminium, zgodnych pod wzgledem wlasciwosci
z materialami zastosowanymi do wytwarzania elementéw cisnieniowych.

Te inne rodzaje materialow powinny wykazywaé w najnizszej temperaturze roboczej odpowiednie
wydtuzenie po rozerwaniu i odpowiednia udarnosé.

Elementy nieci$nieniowe

Wszelkie elementy nieci$nieniowe zbiornikdéw spawanych powinny by¢é wykonane z materialdow o
wlasciwosciach zgodnych z materiatami elementow, z ktérymi sa laczone przy pomocy spawania.

KONSTRUKCJA ZBIORNIKA

Projektujac zbiornik wytworca powinien okresli¢ jego zastosowanie i dobrac:
— najnizsza temperaturg robocza Ty,

— najwyzszg temperaturg robocza T,

— najwyzsze cisnienie robocze PS.

Mimo zatozenia najnizszej temperatury roboczej wyzszej niz —10 °C, wymagania jakosciowe w stosunku do
materiatdw powinny by¢ spelnione w temperaturze —10 °C.

Wytworca powinien poza tym uwzgledni¢ nastepujace wymagania:
— powinna istnie¢ mozliwo$¢ kontroli wngtrza zbiornikow,
— powinna istnie¢ mozliwo$¢ odwadniania zbiornikoéw,

— wlasciwoséci wytrzymatosciowe zbiornikow powinny by¢ zachowane przez caly okres ich uzytkowania
zgodnego z zamierzonym przeznaczeniem,

— zbiorniki powinny by¢, uwzgledniajac ich przewidywane zastosowanie, odpowiednio zabezpieczone przed
korozja,

oraz fakt, ze w przewidywanych warunkach uzytkowania:

— zbiorniki nie beda poddawane naprezeniom mogacym niekorzystnie wptywaé na ich bezpieczna prace,
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2.1.

— ci$nienie wewngtrzne nie bedzie trwale przekraczaé najwyzszego cis$nienia roboczego PS; dopuszcza sig
jednak chwilowe jego przekroczenie o nie wigcej niz 10 %.

Ztacza obwodowe i wzdluzne powinny by¢ wykonane przy zastosowaniu spoin z pelnym przetopem lub
innych zapewniajacych réwnowazna niezawodno$¢. Dna wypukte inne niz kuliste powinny mie¢ czg$¢
walcowa.

Grubos$¢ Scianki

W przypadku zbiornikéw o iloczynie PS - V nie wigkszym niz 3 000 bar - litr, wytworca powinien okresli¢
grubos¢ $cianki zbiornika na podstawie jednej z metod podanych w pkt 2.1.1 i 2.1.2; w przypadku

zbiornika o iloczynie PS - V wigkszym niz 3 000 bar - litr lub, gdy najwyzsza temperatura robocza przekracza
100 °C, grubos¢ $cianki zbiornika nalezy okresli¢ metoda opisana w pkt 2.1.1.

Rzeczywista grubo$¢ $cianki cze$ci walcowej i den zbiornika wykonanego ze stali powinna wynosi¢ co
najmniej 2 mm, a z aluminium lub stopéw aluminium - co najmniej 3 mm.

2.1.1. Metoda obliczeniowa

3.1.

3.2.

10

Najmniejsza grubos¢ $cianki elementdéw cisnieniowych powinna by¢ obliczana z uwzglednieniem wielkosci
naprezen oraz nastepujacych wymagan:

— przyjete cisnienie obliczeniowe nie powinno by¢ nizsze niz przyjgte najwyzsze cisnienie robocze,

— dopuszczalne naprezenie blonowe nie powinno przekracza¢ mniejszej z dwu wartosci 0,6 Rgr Iub 0,3 R,..
W celu okreslenia naprezenia dopuszczalnego, wytworca powinien przyja¢ najmniejsze wartosci Rer i Ry,
gwarantowane przez wytworce materiatu.

W przypadku, gdy w czeéci walcowej zbiornika wykonano jedno lub wigcej spawanych ztaczy wzdtuznych
wykonanych w procesie spawania nieautomatycznego, obliczong w powyzszy sposob grubos¢ $cianki nalezy
pomnozy¢ przez wspdiczynnik 1,15.

. Metoda doswiadczalna

Grubo$¢ $cianki nalezy ustali¢ tak, aby zbiornik wytrzymal w temperaturze otoczenia ci$nienie réwne co
najmniej pigciokrotnemu najwyzszemu cisnieniu roboczemu, przy trwalym odksztatceniu obwodowym nie
wigkszym niz 1 %.

PROCESY WYTWARZANIA

Zbiorniki powinny by¢ wytwarzane i poddawane kontroli w czasie wytwarzania zgodnie z dokumentacja
projektowo-wykonawcza, o ktorej mowa w zataczniku II pkt 3.

Przygotowanie elementow skladowych

Przygotowanie elementéw sktadowych (np. ksztaltowanie, ukosowanie krawedzi) nie powinno powodowac
powstawania zadnych wad powierzchniowych lub peknig¢, ani zmian wtasciwosci wytrzymatosciowych, ktore
moga mie¢ niekorzystny wplyw na bezpieczenstwo zbiornikow.

Spoiny na elementach ciSnieniowych

Spoiny i przylegte do nich strefy powinny wykazywa¢ podobne wlasciwosci co material spawany oraz nie
powinny mie¢ niezgodno$ci zewngtrznych i wewngtrznych niekorzystnie wptywajacych na bezpieczenstwo
zbiornikow.

Ztacza powinny by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy lub operatorow majacych odpowiedni
zakres umiejgtnosci, zgodnie z uznanymi technologiami spawania. Uznawanie to oraz egzaminowanie
spawaczy powinno by¢ przeprowadzane przez zatwierdzone jednostki inspekcyjne.

Wytwoérca powinien rowniez, podczas wytwarzania, zapewni¢ stala jako$¢ spawania przez przeprowadzanie
odpowiednich badan wediug stosownych procedur. Z badan tych powinny by¢ sporzadzane protokoty.



Zalacznik I
do Dyrektywy 87/404/EWG
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

ODDAWANIE ZBIORNIKOW DO UZYTKU

Do zbiornikoéw powinna by¢ dotaczana instrukcja sporzadzona przez wytworcg, o ktorej mowa w
zataczniku II pkt 2.
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Zalacznik 11
do Dyrektywy 87/404/EWG
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

ZALACZNIK 1T

[2],, . OZNAKOWANIE CE I NAPISY

1. (a)

1. (b)
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Oznakowanie zgodnos$ci CE

— Oznakowanie zgodnos$ci CE sktada sig¢ z liter ,,CE” o ponizszym ksztalcie:

— Jesli oznakowanie CE jest zmniejszane lub powigkszane, nalezy zachowaé proporcje podane na powyzszym
rysunku.

— Roézne elementy oznakowania CE powinny mie¢ z zasady tg¢ sama wysoko$¢, ktora nie moze by¢ mniejsza
niz 5 mm.

NAPISY

Na zbiorniku lub tabliczce znamionowej powinny by¢ podane co najmniej nastepujace informacje:

— najwyzsze ci$nienie robocze (PS w barach),

— najwyzsza temperatura robocza (T .x W °C),

— najnizsza temperatura robocza (T, w °C),

— pojemnos¢ zbiornika (V w litrach),

— nazwa lub znak wytworcy,

— typ, numer fabryczny lub numer partii zbiornikdw,

— dwie ostatnie cyfry roku, w ktorym naniesiono oznakowanie CE.

W przypadku stosowania tabliczki znamionowej, nalezy ja tak zaprojektowaé, aby nie mozna jej bylo
ponownie uzy¢ oraz aby zawierata wolne miejsce na inne informacje. ” €[2]

INSTRUKCIJE

Instrukcje powinny zawiera¢ nastgpujace informacje:

— dane okreslone w pkt 1 z wyjatkiem numeru fabrycznego,

— przewidywane zastosowanie zbiornika,

— wymagania dotyczace konserwacji i instalowania zbiornika wptywajace na jego bezpieczenstwo.

Instrukcje powinny by¢ sporzadzone w jezyku lub jezykach urzegdowych kraju przeznaczenia.



Zalacznik 11
do Dyrektywy 87/404/EWG
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

DOKUMENTACJA PROJEKTOWO-WYKONAWCZA

Dokumentacja projektowo-wykonawcza powinna zawiera¢ opis przyjetych metod i czynnosci zapewniajacych
spelienie zasadniczych wymagan, o ktérych mowa w art. 3 lub norm, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1, a w
szczegolnosci:

(a) szczegblowy rysunek wykonawczy danego typu zbiornika,
(b) instrukcje,
(c) dokument opisujacy:
— zastosowane materiaty,
— zastosowane procesy spawania,
— badania i kontrole, ktore maja by¢ przeprowadzane,
— istotne szczegdtly dotyczace konstrukcji zbiornika.
Jezeli stosowane sa procedury ustanowione w art. 11 — 14, dokumentacja powinna rowniez zawierac:

(1) protokoty uznania zastosowanych technologii spawania i zaswiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub
operatorow spawalniczych,

(i) atest materialow zastosowanych do wytwarzania czgsci 1 zespolow majacych wplyw na
wytrzymato$¢ zbiornika cisnieniowego,

(iii) protokot z przeprowadzonych badan i prob lub opis planowanych kontroli.

DEFINICJE I OZNACZENIA
Definicje

(a) Cisnienie obliczeniowe ,,P” jest nadcisnieniem przyjgtym przez wytworcg i stosowanym w celu
okreslenia grubosci $cianki elementdéw ciSnieniowych.

(b) Najwyzsze cisnienie robocze ,,PS” jest najwyzszym nadci$nieniem, ktére moze powsta¢ w normalnych
warunkach uzytkowania.

(¢) Najnizsza temperatura robocza T, jest najnizsza ustalong temperatura Scianki zbiornika w normalnych
warunkach uzytkowania zbiornika.

(d) Najwyzsza temperatura robocza T, jest najwyzsza ustalong temperatura, ktora Scianka zbiornika moze
osiagna¢ w normalnych warunkach uzytkowania zbiornika.

(e) Granica plastycznosci ,,Rer” jest wartosciag w najwyzszej temperaturze roboczej Tpax

— gobrnej granicy plastycznoséci Ry dla materiatu posiadajacego goérna i dolng granicg plastycznosci,
lub

— umownej granicy plastycznosci R,0,2,
— lub umowne;j granicy plastyczno$ci R;1,0 dla aluminium niestopowego.
(f) Typoszeregi zbiornikow:

Zbiorniki tworza typoszereg, o ile r6znia si¢ od prototypu jedynie §rednica, pod warunkiem, ze spetniaja
wymagania zatacznika I punktu 2.1.1 lub 2.1.2, i/lub dtugoscia ich czesci walcowej przy nastepujacych
ograniczeniach:

— jezeli prototyp ma jedno dzwono lub wigcej oraz dna, warianty w typoszeregu powinny miec
przynajmniej jedno dzwono,

— jezeli prototyp ma tylko dwa dna wypukte, warianty w typoszeregu nie powinny mie¢ zadnego
dzwona.
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Zalacznik 11

do Dyrektywy 87/404/EWG
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

(@
(h)

(@)

Warianty dlugo$ciowe wymagajace modyfikacji otworéw kontrolnych i/lub wlazowych powinny byé

uwidocznione na rysunku kazdego wariantu.

Partia zbiornikdéw moze liczy¢ najwyzej 3000 zbiornikow tego samego typu.

Produkcja seryjna w rozumieniu niniejszej dyrektywy ma miejsce, gdy wigcej niz jeden zbiornik tego
samego typu jest wytwarzany podczas danego okresu w ciaglym procesie produkcyjnym wedlug

wspolnego projektu i przy zastosowaniu tego samego procesu produkcyjnego.

Atest: dokument, w ktorym producent poswiadcza, ze dostarczone wyroby spelniaja wymagania
zamoOwienia i podaje wyniki rutynowych badan kontrolnych w zaktadzie, w szczegolnosci badan sktadu
chemicznego 1 wlasciwosci wytrzymatosciowych przeprowadzonych na wyrobach wytworzonych w tym

samym procesie produkcyjnym co dostawa, ale nickoniecznie na wyrobach dostarczonych.

4.2. Oznaczenia

ASO mm

KCV
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wydtuzenie po zerwaniu (L, = 5,65 \/g )
wydtuzenie po zerwaniu (L, = 80 mm)

udarnos¢

cis$nienie obliczeniowe

cis$nienie robocze

ci$nienie proby hydraulicznej lub pneumatyczne;j
umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu 0,2 %
granica plastyczno$ci w najwyzszej temperaturze roboczej
gorna granica plastycznosci

wytrzymato$§¢ na rozciaganie

najwyzsza temperatura robocza

najnizsza temperatura robocza

pojemno$¢ zbiornika

najwigksza warto$¢ wytrzymatosci na rozciaganie

umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu 1 %

%

%
J/em’
bar
bar
bar
N/mm’
N/mm’
N/mm’
N/mm’
°C

°C

N/mm?

N/mm?



Zalacznik 111
do Dyrektywy 87/404/EWG
(tekst ujednolicony uwzgledniajacy postanowienia dyrektyw 90/488/EWG [1] i 93/68EWG [2])
Przektad UDT z dn. 7.12.2001 r. (do celow szkoleniowych)

ZALACZNIK 1T
MINIMALNE KRYTERIA, KTORE MAJA BYC
UWZGLEDNIANE PRZEZ PANSTWA CZLONKOWSKIE
PRZY WYZNACZANIU JEDNOSTEK INSPEKCYJNYCH

Jednostka, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za przeprowadzanie badan weryfikacyjnych nie powinni
by¢ projektantami, wytworcami, dostawcami ani instalatorami zbiornikow, ktére kontroluja, ani tez
upowaznionymi przedstawicielami zadnej z tych stron. Nie moga oni by¢ zaangazowani bezposrednio w
projektowanie, wytwarzanie, sprzedaz lub konserwacj¢ zbiornikow, oraz nie powinni by¢ przedstawicielami
stron przeprowadzajacych te czynnosci. Ograniczenia te nie wykluczaja mozliwosci wymiany informacji
technicznych migdzy wytworca a jednostka inspekcyjna.

Jednostka inspekcyjna i jej pracownicy powinni przeprowadza¢ badania weryfikacyjne wykazujac najwyzszy
stopien rzetelno$ci zawodowej i kompetencji technicznej oraz nie powinni podlega¢ zadnym naciskom czy
bodzcom, w szczegdlnosci natury finansowej, ktéore moglyby mie¢ wptyw na ich osad lub wyniki kontroli,
pochodzacym zwtaszcza od 0sob lub grup osob zainteresowanych wynikami weryfikacji.

Jednostka powinna mie¢ do dyspozycji niezbgdny personel i odpowiednie wyposazenie, umozliwiajace
wilasciwe przeprowadzanie zadan administracyjnych i technicznych zwiazanych z weryfikacja; jednostka
powinna mie¢ réwniez dostgp do sprzgtu wymaganego do weryfikacji specjalne;.

Pracownicy odpowiedzialni za kontrolg powinni mie¢:
— gruntowne przeszkolenie techniczne i zawodowe,

— zadowalajaca znajomo$¢ wymagan zwiazanych z badaniami, ktore przeprowadzaja i odpowiednie
doswiadczenie w przeprowadzaniu takich badan,

— umiejetnos¢ sporzadzania $§wiadectw, zapisOw 1 sprawozdan wymaganych w celu uwierzytelnienia
przeprowadzonych badan.

Nalezy zapewni¢ bezstronno$¢ pracownikdéw przeprowadzajacych kontrole. Ich wynagrodzenie nie powinno
zaleze¢ od liczby przeprowadzonych badan ani od wynikéw tych badan.

Jednostka inspekcyjna powinna by¢ ubezpieczona od odpowiedzialnosci, z wyjatkiem przypadkow, gdy
odpowiedzialno$¢ ta jest ponoszona przez panstwo zgodnie z postanowieniami prawa krajowego lub jesli
panstwo cztonkowskie jest bezposrednio odpowiedzialne za badania.

Pracownicy jednostki inspekcyjnej sa zobowiazani do przestrzegania tajemnicy zawodowej w odniesieniu do
wszelkich informacji pozyskanych podczas wykonywania swoich zadan (z wyjatkiem wspolpracy z
kompetentnymi wtadzami administracyjnymi panstwa, w ktorym te czynno$ci sa przeprowadzane) w ramach
realizacji postanowien niniejszej dyrektywy lub wszelkich postanowien prawa krajowego ja wdrazajacych.
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