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DYREKTYWY

DYREKTYWA 2009/105/WE PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO 1 RADY

z dnia 16 wrze$nia 2009 r.

odnoszaca si¢ do prostych zbiornikéw ci$nieniowych

(wersja ujednolicona)

(Tekst majacy znaczenie dla EOG)

PARLAMENT EUROPEJSKI I RADA UNII EUROPEJSKIE],

uwzgledniajac  Traktat ustanawiajacy Wspodlnote Europejska,
w szczegdlnosci jego art. 95,

uwzgledniajac wniosek Komisji,

uwzgledniajac opini¢ Europejskiego Komitetu Ekonomiczno-
Spotecznego (1),

stanowigc zgodnie z procedurg okreSlong w art. 251 Trak-
tatu (),

a takze majgc na uwadze, co nastgpuje:

(1) Dyrektywa Rady 87/404EWG =z dnia 25 czerwca
1987 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw paristw
cztonkowskich odnoszacych si¢ do prostych zbiornikéw
ci$nieniowych (}) zostala kilkakrotnie znaczgco zmie-
niona (¥). W celu zapewnienia jasnosci i zrozumialosci
nalezy te dyrektywe ujednolicié.

(2)  Panstwa czlonkowskie s3 na swoim terytorium odpowie-
dzialne za zapewnienie bezpieczenstwa oséb, zwierzat
domowych i mienia przed zagrozeniami wynikajagcymi
z nieszczelnosci lub rozerwania prostych zbiornikéw
ci$nieniowych.

) W  kazdym  panstwie  czlonkowskim  przepisy
bezwzglednie obowiazujace okreSlajg w szczegdlnosci
poziom bezpieczefistwa wymagany w stosunku do

() Dz.U. C 27 z 3.2.2009, s. 41.

(*) Opinia Parlamentu Europejskiego z dnia 21 paZdziernika 2008 r.
(dotychczas nieopublikowana w Dzienniku Urzedowym) oraz
decyzja Rady z dnia 13 lipca 2009 r.

() Dz.U. L 220 z 8.8.1987, s. 48.

(*) Zob. zalacznik IV czes$é A.

prostych zbiornikéw ciSnieniowych przez wyszczegdl-
nienie parametréw obliczeniowych i charakterystyk
eksploatacyjnych, warunkéw instalowania i uzytkowania
oraz procedur kontroli przed i po wprowadzeniu do
obrotu. Te przepisy bezwzglednie obowigzujace nie
prowadza koniecznie do réznic w poziomie bezpieczen-
stwa w poszczegblnych pafstwach  czlonkowskich,
jednak réznice miedzy nimi utrudniaja wymiane hand-
lowg we Wspdlnocie.

(4)  Niniejsza dyrektywa powinna w zwiazku z tym zawieraé
tylko wymogi obowigzkowe i zasadnicze. W celu
ulatwienia potwierdzania zgodnosci z zasadniczymi
wymogami konieczne jest ustanowienie norm zharmoni-
zowanych na poziomie wspélnotowym, w szczegdlnosci
odnoszacych si¢ do projektowania, eksploatowania
i instalowania prostych zbiornikéw ci$nieniowych, tak
aby mozna bylo domniemywaé zgodno$¢ produktéw
im odpowiadajgcych z wymogami bezpieczefistwa.
Normy te, zharmonizowane na poziomie wsp6l-
notowym, s3 opracowywane przez instytucje prywatne
i powinny pozostaé niewigzace. W tym celu Europejski
Komitet Normalizacyjny (CEN), Europejski Komitet
Normalizacyjny Elektrotechniki (CENELEC) i Europejski
Instytut Norm Telekomunikacyjnych (ETSI) zostaly
uznane za instytucje wlasciwe w zakresie przyjmowania
norm zharmonizowanych zgodnie z ogdlnymi wytycz-
nymi (°) w sprawie wspdlpracy miedzy Komisja, Europej-
skim Stowarzyszeniem Wolnego Handlu (EFTA) i tymi
trzema instytucjami, podpisanymi dnia 28 marca 2003 r.

(5)  Rada przyjela seri¢ dyrektyw majacych na celu usuwanie
przeszkdd technicznych w handlu zgodnie z zasadami
ustanowionymi w rezolucji Rady z dnia 7 maja
1985 r. w sprawie nowego podejscia do harmonizacji
technicznej oraz normalizacji (°); kazda z tych dyrektyw
przewiduje wymodg umieszczenia oznakowania CE.
Komisja w swoim komunikacie z dnia 15 czerwca
1989 r. w sprawie globalnego podejscia do badan
i certyfikacji (") zaproponowata opracowanie wspdlnych
regul dotyczacych oznakowania CE wedlug jednego

() Dz.U. C 91 z 16.4.2003, s. 7.

() Dz.U. C 136 z 4.6.1985, s. 1.
() Dz.U. C 267 z 19.10.1989, s. 3.
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wzoru. W swojej rezolucji z dnia 21 grudnia 1989 r.
w sprawie globalnego podejscia do oceny zgodnosci ()
Rada zatwierdzita jako wiodacg zasade przyjecie sp6jnego
podejécia w zakresie stosowania oznakowania CE.
Dwoma podstawowymi elementami nowego podejscia,
ktére powinny by¢ stosowane, s3 wymogi zasadnicze
i procedury oceny zgodnosci.

(6)  Kontrola zgodnosci z odpowiednimi wymogami tech-
nicznymi jest konieczna w celu zapewnienia skutecznej
ochrony uzytkownikéw i osob trzecich. Istniejace proce-
dury kontroli sg rézne w poszczegdlnych pafistwach
czfonkowskich. W celu uniknigcia  wielokrotnych
kontroli, ktére w rezultacie stanowig przeszkody dla
swobodnego przeplywu zbiornikéw, nalezy przyjaé usta-
lenia stuzgce wzajemnemu uznawaniu procedur kontroli
przez panstwa czlonkowskie. Majac na celu ulatwienie
wzajemnego uznawania procedur kontroli, zaleca si¢
ustalenie procedury wspélnotowej i kryteriow wyzna-
czania jednostek odpowiedzialnych za przeprowadzanie
testow, nadzoru i weryfikacji.

(7) Umieszczenie na prostym zbiorniku ci$nieniowym ozna-
kowania CE powinno wskazywa¢, iz odpowiada on prze-
pisom niniejszej dyrektywy i dlatego nie powinno by¢
konieczne, przy przywozie i oddawaniu go do uzytku,
powtarzanie kontroli juz przeprowadzonych. Pomimo to
proste zbiorniki ci$nieniowe moga stwarzal zagrozenie
bezpieczenistwa. Nalezy zatem ustanowi przepisy doty-
czace procedury zmniejszajacej to zagrozenie.

(8)  Niniejsza dyrektywa nie powinna naruszaé zobowigzan
panstw czlonkowskich odnoszacych si¢ do termindw
transpozycji do prawa krajowego i rozpoczecia stoso-
wania dyrektyw okreslonych w zalgczniku IV cze¢$é B,

PRZYJMUJA NINIEJSZA DYREKTYWE:

ROZDZIAL 1

ZAKRES STOSOWANIA, DEFINICJE, WPROWADZENIE DO
OBROTU I SWOBODNY PRZEPLYW

Artykut 1

1. Niniejsza dyrektywa dotyczy prostych zbiornikéw cisnie-
niowych produkowanych seryjnie.

2. Z zakresu stosowania niniejszej dyrektywy wylaczone sa
nastepujace zbiorniki:

a) zbiorniki zaprojektowane specjalnie do zastosowan jadro-
wych, ktorych awaria moze spowodowal emisj¢ radio-

aktywna;

b) zbiorniki specjalnie przeznaczone do zainstalowania na stat-
kach morskich lub powietrznych, lub przeznaczone do ich
napedu;

) gasnice.

() Dz.U. C 10 z 16.1.1990, s. 1.

3. Na uzytek niniejszej dyrektywy stosuje si¢ nastepujace
definicje:

a) ,prosty zbiornik ci$nieniowy” lub ,zbiornik” oznacza
dowolny zbiornik spawany podlegajacy nadci$nieniu
wewnetrznemu wigkszemu niz 0,5 bara, przeznaczony do
przechowywania powietrza lub azotu i nieprzeznaczony do
ogrzewania plomieniem.

Elementy i zespoly majace wplyw na wytrzymatos¢ zbior-
nika poddawanego ci$nieniu s3 wykonane ze stali jako-
Sciowej niestopowej lub z aluminium niestopowego, lub ze
stopOw aluminium nieutwardzalnych przez starzenie.

Zbiornik jest wykonany:

(i) z czeSci walcowej o przekroju kolowym zamknigtej
dnami wypuklymi o wypuklosci skierowanej na
zewngtrz lub dnami plaskimi bedacymi figurami obroto-
wymi o tej samej osi co 0§ czeSci walcowej; albo

(i) z dwoch den wypuklych o wypuklosci skierowanej na
zewngtrz i bedacych figurami obrotowymi o tej samej
osi.

Najwyzsze ci$nienie robocze zbiornika nie moze przekraczaé
30 baréw, a iloczyn ci$nienia roboczego i objetosci zbior-
nika (PS x V) nie moze przekracza¢ 10 000 baréw - litr.

Najnizsza temperatura robocza zbiornika nie moze by¢
nizsza niz — 50 °C, a najwyzsza temperatura robocza zbior-
nika nie moze by¢ wyzsza niz 300 °C dla zbiornikéw stalo-
wych oraz 100 °C dla zbiornikéw z aluminium lub jego
stopow;

b) ,norma zharmonizowana” oznacza specyfikacje techniczng
(norme europejska lub dokument harmonizacyjny) przyjeta
przez Europejski Komitet Normalizacyjny (CEN), Europejski
Komitet Normalizacyjny Elektrotechniki (CENELEC) lub
Europejski Instytut Norm Telekomunikacyjnych (ETSI), lub
przez dwie albo trzy te instytucje na podstawie upowaz-
nienia Komisji, zgodnie z przepisami dyrektywy 98/34/WE
Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 22 czerwca 1998 r.
ustanawiajgcej procedure udzielania informacji w dziedzinie
norm i przepisow technicznych oraz zasad dotyczacych
ustug  spoleczenstwa informacyjnego () oraz og6lnymi
wytycznymi w sprawie wspolpracy miedzy Komisjg, Europej-
skim Stowarzyszeniem Wolnego Handlu (EFTA) i tymi
trzema instytucjami, podpisanymi dnia 28 marca 2003 r.

Artykut 2

1. Panstwa czlonkowskie podejmuja wszelkie niezbedne
kroki w celu zapewnienia mozliwosci wprowadzania do obrotu
i oddawania do uzytku zbiornikéw tylko wtedy, gdy nie zagra-
zajg one bezpieczefistwu osdb, zwierzat domowych i mienia, sg
wlasciwie zainstalowane, konserwowane oraz uzytkowane
zgodnie z przewidywanym zastosowaniem.

() Dz.U. L 204 z 21.7.1998, s. 37.
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2. Przepisy niniejszej dyrektywy nie naruszaja prawa panstw
czlonkowskich do ustanowienia — przy nalezytym przestrze-
ganiu postanowien Traktatu — wymogéw, ktére uwazaja za
niezbedne w celu zapewnienia bezpieczenstwa pracownikow
uzytkujacych zbiorniki, pod warunkiem ze nie oznacza to
modyfikacji zbiornikéw w sposéb nieuregulowany w niniejszej
dyrektywie.

Artykut 3

1. Zbiorniki, w ktérych iloczyn PS x V przekracza 50
baréw - litr, musza spelnia¢ zasadnicze wymogi bezpieczefistwa
wymienione w zalaczniku L.

2. Zbiorniki, w ktérych iloczyn PS x V jest nie wickszy niz
50 baréw - litr, musza by¢ produkowane zgodnie z uznana
praktyka inzynierskg stosowang w danym pafistwie czlonkow-
skim oraz oznakowane w sposob okre$lony w zalaczniku II pkt
1, z wyjatkiem oznakowania CE, o ktérym mowa w art. 16.

Artykut 4

Pafistwa cztonkowskie nie mogg utrudnia¢ wprowadzania do
obrotu i oddawania do uzytku na ich terytorium zbiornikéw,
ktére spelniaja wymogi niniejszej dyrektywy.

Artykut 5

1. Panstwa czlonkowskie przyjmuja domniemanie, ze zbior-
niki majgce oznakowanie CE spelniaja wszystkie przepisy niniej-
szej dyrektywy.

Zgodnos¢ zbiornikéw z normami krajowymi, ktére transponuja
normy zharmonizowane, ktorych numery referencyjne zostaly
opublikowane w Dzienniku Urzgdowym Unii Europejskiej, pozwala
przyja¢ domniemanie ich zgodnosci z zasadniczymi wymogami
bezpieczefistwa, okreSlonymi w zalaczniku L

Pafistwa czlonkowskie publikuja numery referencyjne takich
norm krajowych.

2. Panstwa czlonkowskie przyjmuja domniemanie, ze zbior-
niki, dla ktérych normy okreslone w ust. 1 akapit drugi nie
istniejg lub w odniesieniu do ktérych producent nie zastosowat
tych norm lub zastosowal je tylko czgsciowo, spelniaja zasad-
nicze wymogi bezpieczenstwa, okreSlone w zalgczniku I,
w przypadku gdy po otrzymaniu $wiadectwa badania typu
WE ich zgodnos¢ z zatwierdzonym modelem zostata potwier-
dzona przez umieszczenie oznakowania CE.

3. W przypadku gdy zbiorniki podlegaja przepisom innych
dyrektyw dotyczacych innych aspektow, ktore takze nakladaja
wymog umieszczenia oznakowania CE, oznakowanie to wska-
zuje, ze istnieje domniemanie spelniania przez te zbiorniki prze-
piséw zawartych w pozostalych dyrektywach.

Jednakze jezeli co najmniej jedna z tych dyrektyw pozwala
producentowi w okresie przejSciowym na wybér regulacji,

oznakowanie CE wskazuje zgodno$¢ tylko z dyrektywami zasto-
sowanymi przez producenta. W takim przypadku szczegdlowe
dane o zastosowanych dyrektywach, zgodnie z ich publikacja
w Dzienniku Urzgdowym Unii Europejskiej, wpisuje si¢ do doku-
mentacji, uwag i instrukcji wymaganych przez te dyrektywy
i towarzyszacych takim zbiornikom.

Artykut 6

W przypadku gdy pafistwo cztonkowskie lub Komisja uznaje,
ze normy zharmonizowane okre$lone w art. 5 ust. 1 nie sg
w pelni zgodne z zasadniczymi wymogami bezpieczefistwa,
okreSlonymi w zalgczniku 1, Komisja lub zainteresowane
panstwo czlonkowskie przedklada sprawe stalemu komitetowi,
powolanemu na mocy art. 5 dyrektywy 98/34/WE, zwanemu
dalej ,Komitetem”, podajac swoje uzasadnienie.

Komitet wydaje opini¢ bezzwlocznie.

W $wietle opinii Komitetu Komisja powiadamia panstwa czton-
kowskie, czy zachodzi konieczno$¢ wycofania takich norm
z publikacji, okreSlonych w art. 5 ust. 1 akapit drugi.

Artykut 7

1. W przypadku gdy panstwo czlonkowskie stwierdza, ze
zbiorniki noszace oznakowanie CE i uzytkowane zgodnie
z ich przewidywanym zastosowaniem moglyby zagrozi¢ bezpie-
czenstwu 0séb, zwierzat domowych lub mienia, podejmuje ono
wszelkie wiasciwe $rodki w celu wycofania tych wyrobow
z rynku lub zakazuje lub ogranicza ich wprowadzanie do
obrotu.

Zainteresowane panstwo czlonkowskie niezwlocznie powia-
damia Komisj¢ o wszelkich podjetych srodkach, podajac uzasad-
nienie swojej decyzji, w szczegdlnosci wskazujac, czy niezgod-
nos¢ jest spowodowana:

a) niespelnieniem zasadniczych wymogdéw bezpieczenstwa
okreslonych w zalgczniku I, jezeli zbiornik nie jest zgodny
ze zharmonizowanymi normami, o ktérych mowa w art. 5
ust. 1;

b) niewlasciwym  stosowaniem zharmonizowanych norm,
o ktérych mowa w art. 5 ust. 1;

¢) niedoskonalocia zharmonizowanych norm, o ktérej mowa
w art. 5 ust. 1.

2. Komisja konsultuje si¢ z zainteresowanymi stronami
w mozliwie najkrotszym czasie. W przypadku gdy po konsul-
tacji Komisja stwierdza, ze ktdrykolwiek s$rodek okreslony
w ust. 1 jest uzasadniony, bezzwlocznie powiadamia o tym
panstwo czlonkowskie, ktére podjeto dzialanie i inne panstwa
cztonkowskie.
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W przypadku gdy decyzja, o ktérej mowa w ust. 1, wiaze si¢
z  niedoskonaloicia norm  Komisja, po  konsultacji
z zainteresowanymi stronami, przedstawia sprawe Komitetowi
w terminie dwdch miesiecy, jezeli panstwo czlonkowskie, ktére
podjelo $rodki, ma zamiar je podtrzymad, i rozpoczyna poste-
powanie, o ktérym mowa w art. 6.

3. W przypadku gdy zbiornik niezgodny z wymogami nosi
oznakowanie CE, wlaSciwe panstwo czlonkowskie podejmuje
odpowiednie dziatania przeciw temu, kto umiescit oznakowanie
zgodno$ci CE, oraz powiadamia o tym Komisj¢ i pozostale
panstwa cztonkowskie.

4. Komisja zapewnia, by panstwa czlonkowskie byly infor-
mowane o postgpach i wyniku procedury, o ktdrej mowa w ust.
1,21 3.

ROZDZIAL 1I
CERTYFIKACJA
SEKCJA 1

Procedury certyfikacyjne
Artykut 8

1. Przed rozpoczgciem produkcji zbiornikéw ci$nieniowych,
ktorych iloczyn PS x V przekracza 50 baréw - litr, produkowa-
nych zgodnie ze zharmonizowanymi normami, o ktérych
mowa w art. 5 ust. 1, producent lub jego upowazniony przed-
stawiciel majacy siedzibe we Wspdlnocie, zgodnie z wilasnym
wyborem:

a) zawiadamia zatwierdzong jednostke kontrolujaca, o ktorej
mowa w art. 9, ktéra po zbadaniu projektu i schematu
produkcyjnego, okreslonego w zalaczniku II pkt 3, wystawia
$wiadectwo odpowiedniodci za$wiadczajace, ze dokumen-
tacja ta jest zadowalajaca; albo

b) poddaje prototyp zbiornika badaniu typu WE, o ktérym
mowa w art. 10.

2. Przed rozpoczeciem produkgji zbiornikéw cisnieniowych,
ktorych iloczyn PS x V przekracza 50 baréw - litr, produkowa-
nych niezgodnie lub czg¢Sciowo niezgodnie ze zharmonizowa-
nymi normami, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1, producent lub
jego upowazniony przedstawiciel majacy siedzibe we Wspdl-
nocie poddaje prototyp zbiornika badaniu typu WE, o ktérym
mowa w art. 10.

3. Zbiorniki produkowane zgodnie ze zharmonizowanymi
normami, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1, lub zgodnie
z zatwierdzonym prototypem przed wprowadzeniem ich do
obrotu s3 poddawane:

a) weryfikacji WE, o ktérej mowa w art. 11, jezeli iloczyn PS
x V przekracza 3 000 baréw - litr;

b) zgodnie z wyborem producenta, jezeli iloczyn PS x V nie
przekracza 3 000 baréw - litr, ale przekracza 50 baréw - litr:

(i) deklaracji zgodnosci WE, o ktérej mowa w art. 12; albo

(ii) weryfikacji WE, o ktérej mowa w art. 11.

4. Zapisy i korespondencja dotyczace procedur certyfikacyj-
nych, o ktérych mowa w ust. 1, 2 i 3, s3 sporzadzone w jezyku
urzgdowym panstwa czlonkowskiego, w ktérym ustanowiona
jest zatwierdzona jednostka kontrolujaca, lub w jezyku przy-
jetym przez t¢ jednostke.

Artykut 9

1. Panstwa czlonkowskie powiadamiaja Komisj¢ oraz inne
panistwa czlonkowskie o zatwierdzonych jednostkach kontrolu-
jacych, wyznaczonych do prowadzenia postgpowan, o ktorych
mowa w art. 8 ust. 1, 2 i 3, wraz z podaniem szczegélnych
zadan, do ktérych przeprowadzenia zostaly wyznaczone te
jednostki i numeréw identyfikacyjnych przyznanych im wczes-
niej przez Komisje.

Komisja publikuje w Dzienniku Urzgdowym Unii Europejskiej
wykaz notyfikowanych organéw, zawierajacy ich numery iden-
tyfikacyjne oraz zadania, dla ktérych zostaly one powolane.
Komisja zapewnia stalg aktualizacje tego wykazu.

2. Przy zatwierdzaniu jednostek, o ktoérych mowa w ust. 1,
panstwa czlonkowskie uwzgledniaja minimalne kryteria okre-
Slone w zalaczniku IIL

3. Panstwo czlonkowskie, ktére zatwierdzito jednostke
kontrolujaca, wycofuje zatwierdzenie, jezeli stwierdzi, ze
jednostka ta nie spelnia juz minimalnych kryteriéw wymienio-
nych w zalgczniku IIL

Niezwlocznie informuje o tym Komisj¢ i inne pafistwa czlon-
kowskie.

SEKCJA 2
Badanie typu WE
Artykut 10

1. Badanie typu WE to procedura, w ramach ktdrej zatwier-
dzona jednostka kontrolujgca upewnia si¢ i poSwiadcza, ze
prototyp zbiornika spelnia wymogi niniejszej dyrektywy, ktore
majg do niego zastosowanie.

2. Wniosek o badanie typu WE, dotyczacy prototypu zbior-
nika lub prototypu reprezentujacego typoszereg zbiornikéw,
zostaje przedlozony przez producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela zatwierdzonej jednostce kontrolujacej. Upowaz-
niony przedstawiciel musi mie¢ siedzibe we Wspdlnocie.

Whiosek zawiera:

a) nazwe i adres producenta lub jego upowaznionego przed-
stawiciela oraz miejsce produkeji zbiornikdw;
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b) projekt i schemat produkcyjny, o ktérych mowa
w zalaczniku II pkt 3.

Do wniosku dolaczany jest reprezentatywny dla planowanej
produkgji zbiornik.

3. Zatwierdzona jednostka kontrolujaca  przeprowadza
badanie typu WE w sposob opisany w akapitach drugim
i trzecim.

Bada ona nie tylko projekt i schemat produkcyjny w celu
sprawdzenia ich zgodnosci, ale réwniez przedlozony zbiornik.

Podczas badania zbiornika jednostka:

a) weryfikuje, czy zbiornik zostal wytworzony zgodnie
z projektem i schematem produkcyjnym i czy moze on
by¢ bezpiecznie uzytkowany w przewidywanych warunkach

pracy;

b) przeprowadza odpowiednie badania i testy w celu spraw-
dzenia, czy zbiornik spelnia dotyczace go wymogi zasad-
nicze.

4. Jezeli prototyp jest zgodny z majacymi do niego zastoso-
wanie wymogami, zatwierdzona jednostka kontrolujgca
wystawia $wiadectwo badania typu WE, ktére zostaje przeka-
zany wnioskodawcy. Swiadectwo to zawiera wnioski z badania,
wskazuje wszelkie warunki, pod ktérymi zostalo wydane,
dolacza si¢ do niego opisy i rysunki konieczne do identyfikacji
zatwierdzonego prototypu.

Komisja, inne zatwierdzone jednostki kontrolujgce i inne
panstwa czlonkowskie moga na wniosek uzyskal kopie $wia-
dectwa oraz, na wuzasadniony wniosek, kopi¢ projektu
i schematu produkeyjnego oraz sprawozdania
z przeprowadzonych badan i testow.

5.  Zatwierdzona jednostka kontrolujgca, ktéra odmawia
wydania $wiadectwa badania typu WE, powiadamia inne
zatwierdzone jednostki kontrolujgce.

Zatwierdzona jednostka kontrolujaca, ktéra wycofuje $wia-
dectwo badania typu WE, powiadamia panstwo czlonkowskie,
ktore je zatwierdzito. Dane panstwo cztonkowskie przekazuje te
informacje  pozostalym panstwom  czlonkowskim, wraz
z uzasadnieniem podjetej decyzji.

SEKCJA 3
Weryfikacja WE
Artykut 11
1. Weryfikacja WE jest procedura, wedlug ktérej producent
lub jego upowazniony przedstawiciel majacy siedzibe we
Wspdlnocie zapewnia i o$wiadcza, ze zbiorniki, ktére zostaly

skontrolowane zgodnie z ust. 3, sa zgodne z typem zatwier-
dzonym w S$wiadectwie badania typu WE lub projektem

i schematem produkcyjnym okreslonym w zalaczniku II pkt
3, w odniesieniu do ktérych zostalo sporzadzone $wiadectwo
odpowiedniosci.

2. Producent podejmuje wszelkie $rodki w celu zapewnienia
wytwarzania w procesie produkcyjnym zbiornikéw, ktore sg
zgodne z typem opisanym w $wiadectwie badania typu WE
lub projektem i schematem produkcyjnym, okreslonym
w zalaczniku II pkt 3. Producent lub jego upowazniony przed-
stawiciel majacy siedzib¢ we Wspdlnocie umieszcza oznako-
wanie CE na kazdym zbiorniku i sporzadza deklaracje zgod-
nosci.

3. Zatwierdzona jednostka kontrolujaca przeprowadza odpo-
wiednie badania i testy w celu skontrolowania zgodnosci zbior-
nikéw z wymogami niniejszej dyrektywy, przeprowadzajac
badania i testy zbiornikow zgodnie z akapitami od drugiego
do dziesigtego.

Producent przedstawia swoje zbiorniki w formie jednolitych
partii i podejmuje wszelkie niezbedne Srodki zmierzajace do
tego, aby proces produkcyjny zapewnial jednorodnos¢ wszyst-
kich wyprodukowanych partii.

Do partii tych dolaczone jest $wiadectwo badania typu WE,
o ktérym mowa w art. 10, lub — jesli zbiorniki te nie sg
produkowane zgodnie z zatwierdzonym prototypem — projekt
i schemat produkcyjny okreslone w zalgczniku II pkt 3. W tym
przypadku zatwierdzona jednostka kontrolujaca bada schemat
przed weryfikacja WE, w celu poswiadczenia jego zgodnosci.

W przypadku poddawania badaniom partii zatwierdzona
jednostka kontrolujaca upewnia si¢, ze zbiorniki zostaly wypro-
dukowane i sprawdzone zgodnie z projektem i schematem
produkcyjnym oraz przeprowadza test hydrostatyczny lub test
pneumatyczny o réwnowaznym skutku, w stosunku do
kazdego zbiornika z partii przy ciSnieniu Py, réwnym 1,5
ci$nienia obliczeniowego, w celu sprawdzenia wytrzymatosci
zbiornika. Test pneumatyczny podlega zatwierdzeniu wedlug
procedur bezpieczefistwa przez panstwo czlonkowskie,
w ktorym test jest przeprowadzany.

Ponadto zatwierdzona jednostka kontrolujaca przeprowadza
testy na probkach pobranych z reprezentatywnych prébek
produkeyjnych lub ze zbiornika, wedlug wyboru producenta,
w celu sprawdzenia jakosci spoin. Testy sa przeprowadzane
na spoinach wzdluznych. Jezeli jednak zastosowano rézne tech-
niki spawania dla spoin wzdluznych i obwodowych, to testy sa
powtarzane na spoinach obwodowych.

Dla zbiornikéw, o ktérych mowa w zalaczniku I ppkt 2.1.2,
testy probek zastepuje si¢ testem hydrostatycznym na pigciu
zbiornikach pobranych losowo z kazdej partii w celu spraw-
dzenia, czy sa one zgodne z zasadniczymi wymogami bezpie-
czenstwa okreSlonymi w zalaczniku I ppkt 2.1.2.
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W przypadku zaakceptowanych partii zatwierdzona jednostka
kontrolujaca umieszcza swéj numer identyfikacyjny lub zleca
jego umieszczenie na kazdym zbiorniku i sporzadza pisemne
$wiadectwo zgodnosci odnoszace si¢ do przeprowadzonych
testow. Wszystkie zbiorniki w partii mogg zosta¢ wprowadzone
do obrotu, z wyjatkiem tych, ktére nie przeszly pomyslnie testu
hydrostatycznego lub pneumatycznego.

Jesli partia zostaje odrzucona, zatwierdzona jednostka kontro-
lujaca podejmuje wlasciwe $rodki w celu uniemozliwienia wpro-
wadzenia tej partii do obrotu. W przypadku czestego odrzu-
cania partii zatwierdzona jednostka kontrolujgca moze zawiesi¢
weryfikacje statystyczna.

Producent moze, na odpowiedzialno§¢ zatwierdzonej jednostki
kontrolujacej, umieszczaé numer identyfikacyjny tej jednostki
podczas procesu produkcyjnego.

Producent lub jego upowazniony przedstawiciel muszg by¢
w stanie dostarczy¢ na zadanie $wiadectwo zgodnosci wydane
przez zatwierdzong jednostke kontrolujgcg, o ktérym mowa
w akapicie siédmym.

SEKCJA 4
Deklaracja zgodnosci WE
Artykut 12

1. Producent, spelniajacy zobowiazania wynikajace z art. 13,
umieszcza oznakowanie CE, przewidziane w art. 16, na zbior-
nikach, ktore zglasza jako zgodne z:

a) projektem i schematem produkcyjnym, o ktérych mowa
w zalgczniku II pkt 3, w odniesieniu do ktérych zostato
sporzadzone $wiadectwo odpowiedniodci; lub

b) zatwierdzonym prototypem.

2. W wyniku przyjecia procedury deklaracji zgodnosci WE
producent zbiornikéw, ktérych iloczyn PS x V przekracza 200
baréw - litr, podlega nadzorowi WE.

Celem nadzoru WE jest zapewnienie, zgodnie z wymogami art.
14 akapit drugi, nalezytego wypelniania przez producenta
zobowigzan wynikajacych z art. 13 ust. 2. Nadzér jest prowa-
dzony przez zatwierdzong jednostke kontrolujaca, ktora wydata
$wiadectwo badania typu WE okreslone w art. 10 ust. 4 akapit
pierwszy, jeSli zbiorniki zostaly wytworzone zgodnie
z zatwierdzonym prototypem, a w pozostalych przypadkach
przez zatwierdzong jednostke kontrolujaca, do ktorej przestano
projekt i schemat produkcyjny, zgodnie z art. 8 ust. 1 lit. a).

Artyku} 13

1. Producent stosujacy procedure, o ktérej mowa w art. 12,
przed rozpoczeciem produkcji wysyla zatwierdzonej jednostce
kontrolujacej, ktéra wydala $wiadectwo badania typu WE lub
Swiadectwo odpowiedniosci, sprawozdanie okreslajace procesy
produkcji i wszystkie systematyczne S$rodki podejmowane
w celu zapewnienia zgodnosci zbiornikéw ciSnieniowych
z normami, o ktéorych mowa w art. 5 wust. 1, lub
z zatwierdzonym prototypem.

2. Dokument, o ktérym mowa w ust. 1, zawiera:

a) opis Srodkéw wykorzystywanych do produkeji i kontroli,
odpowiednich do konstrukeji zbiornikéw;

=

plan kontroli opisujacy odpowiednie badania i testy, ktére
zostajy  przeprowadzone podczas produkcji, lacznie
z dotyczacymi ich procedurami, oraz czestotliwo$¢ przepro-
wadzania tych badan i testow;

¢) zobowiazanie do przeprowadzania badan i testéw zgodnie
z planem kontroli, o ktérym mowa w lit. b), oraz do prze-
prowadzania testu hydrostatycznego lub — za zgoda parnstwa
cztonkowskiego — testu pneumatycznego na kazdym wytwo-
rzonym zbiorniku przy ci$nieniu réwnym 1,5 ci$nienia obli-
czeniowego;

za przeprowadzenie tych badan i testéw odpowiedzialny
musi by¢ wykwalifikowany personel, wystarczajaco nieza-
lezny od personelu produkcyjnego; badania te sa przed-
miotem sprawozdania;

d) adresy miejsc produkeji i sktadowania oraz dat¢ rozpoczecia
produkgji.

3. Ponadto w przypadku gdy iloczyn PS x V przekracza 200
baréw - litr, producent umozliwia jednostce odpowiedzialnej za
nadzér WE dostep do wyzej wymienionych miejsc produkciji
i skladowania w celu przeprowadzenia kontroli, zezwala tej
jednostce na wyb6r probek zbiornikéw oraz dostarcza jej wszel-
kich niezbednych informacji, co w szczegdlnosci obejmuje:

a) projekt i schemat produkcyjny;

b) sprawozdanie z kontroli;

¢) w odpowiednich przypadkach — $wiadectwo badania typu
WE lub $wiadectwo odpowiedniosci;

d) sprawozdanie z przeprowadzonych badan i testow.
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Artykut 14

Zatwierdzona jednostka kontrolujaca, ktéra wydala $wiadectwo
badania typu WE lub $wiadectwo odpowiedniosci, bada przed
datg rozpoczecia produkcji zaréwno sprawozdanie, o ktérym
mowa w art. 13 ust. 1, jak i projekt i schemat produkcyjny,
o ktérych mowa w zalgczniku II pkt 3, w celu po$wiadczenia
ich zgodnosci w przypadku, gdy zbiorniki nie sa produkowane
zgodnie z zatwierdzonym prototypem.

Ponadto w przypadku gdy iloczyn PS x V przekracza 200
bar6w - litr, ta zatwierdzona jednostka kontrolujgca podczas
produkdji:

a) zapewnia, by producent faktycznie sprawdzal seryjnie produ-
kowane zbiorniki zgodnie z art. 13 ust. 2 lit. ¢);

b) pobiera losowo probki w miejscu produkcji lub w miejscu
sktadowania zbiornikéw do celow kontroli.

Zatwierdzona jednostka kontrolujaca dostarcza panstwu czlon-
kowskiemu, ktére jg zatwierdzilo, oraz na wniosek, innym
zatwierdzonym jednostkom kontrolujacym, innym panstwom
cztonkowskim i Komisji kopie sprawozdan z kontroli.

ROZDZIAL 111
OZNAKOWANIE CE I NAPISY
Artykut 15

Bez uszczerbku dla art. 7:

a) w przypadku gdy paristwo czlonkowskie stwierdza, Ze ozna-
kowanie CE zostalo umieszczone bezpodstawnie, producent
lub jego upowazniony przedstawiciel posiadajacy siedzibe we
Wspdlnocie jest zobowigzany doprowadzi¢ produkt do
zgodnosci z przepisami dotyczacymi oznakowania CE oraz
zaprzestaC naruszania prawa na warunkach okreslonych
przez panstwo czlonkowskie;

b) w przypadku dalszego braku zgodnosci pafstwo czlonkow-
skie musi podjaé¢ wszelkie wlasciwe Srodki w celu ograni-
czenia lub zakazu wprowadzania do obrotu przedmioto-
wego produktu, lub zapewnia wycofanie go z obrotu
zgodnie z procedurg okreslong w art. 7.

Artykut 16

1. Oznakowanie CE oraz napisy przewidziane w zalaczniku
II pkt 1 sa umieszczone na zbiorniku lub na tabliczce znamio-
nowej przymocowanej do zbiornika, tak aby byly one wyrazne,
fatwe do odczytania i nieusuwalne.

Oznakowanie CE sklada si¢ z liter CE w formie, ktdrej wzor
znajduje si¢ w zalaczniku II pkt 1.1. Za oznakowaniem CE
znajduje si¢ numer identyfikacyjny, o ktérym mowa w art. 9
ust. 1, zatwierdzonej jednostki kontrolujacej odpowiedzialnej za
weryfikacje WE lub nadzorowanie WE.

2. Zakazuje si¢ umieszczania na zbiornikach oznakowan,
ktére moglyby wprowadzaé w blad osoby trzecie co do ozna-
kowania CE pod wzgledem znaczenia i formy. Wszelkie inne
oznakowania moga by¢ umieszczone na zbiornikach lub
tabliczce znamionowej, pod warunkiem ze nie zmniejszajg
widocznosci i czytelnosci oznakowania CE.

ROZDZIAL IV
PRZEPISY KONCOWE
Artykut 17

Kazda decyzja podjeta na podstawie niniejszej dyrektywy, ktéra
skutkuje ograniczeniem we wprowadzaniu do obrotu lub odda-
wania do uzytku zbiornikéw, zawiera dokladne uzasadnienie.
O takiej decyzji niezwlocznie powiadamiana jest zainteresowana
strona, ktéra zostaje jednoczesnie poinformowana o dostepnych
dla niej Srodkach prawnych na mocy prawa obowigzujacego
w danym panstwie czlonkowskim, oraz o terminach, ktérym

podlegaja takie $rodki.
Artykut 18

Panistwa czlonkowskie przekazuja Komisji teksty podstawowych
przepiséw prawa krajowego, przyjetych w dziedzinach objetych
niniejszg dyrektywa.

Artykut 19

Dyrektywa 87/404/EWG, zmieniona dyrektywami wymienio-
nymi w zalaczniku IV czg$¢ A, zostaje uchylona bez uszczerbku
dla zobowigzan panstw czlonkowskich odnoszacych si¢ do
terminéw transpozycji do prawa krajowego i rozpoczecia stoso-
wania dyrektyw okreslonych w zalaczniku IV czg$é B.

Odeslania do uchylonej dyrektywy traktuje si¢ jako odestania do
niniejszej dyrektywy zgodnie z tabelg korelacji w zalaczniku V.

Artykut 20

Niniejsza dyrektywa wchodzi w zycie dwudziestego dnia po jej
opublikowaniu w Dzienniku Urzgdowym Unii Europejskiej.

Artykut 21

Niniejsza dyrektywa skierowana jest do panstw cztonkowskich.

Sporzadzono w Strasburgu dnia 16 wrze$nia 2009 r.

W imieniu Parlamentu W imieniu Rady

Europejskiego
J. BUZEK C. MALMSTROM
Przewodniczgcy Przewodniczgcy
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1.1.

1.1.2.

ZALACZNIK |
ZASADNICZE WYMOGI BEZPIECZENSTWA
(o ktérych mowa w art. 3 ust. 1)

MATERIALY

Materialy muszg by¢ dobrane zgodnie z przewidywanym zastosowaniem zbiornikoéw i zgodnie z ppkt 1.1-1.4.

Elementy ci$nieniowe

Materialy, o ktérych mowa w art. 1, stosowane do produkgji elementéw ci$nieniowych muszg byc:
a) spawalne;

b) ciagliwe i odporne na obcigzenia udarowe, tak aby pekniecia wystepujace w najnizszej temperaturze roboczej
nie powodowaly fragmentacji zbiornika ani nie mialy charakteru kruchego;

¢) odporne na starzenie.

W przypadku zbiornikéw stalowych materialy muszg dodatkowo spelnia¢ wymogi wymienione w ppkt 1.1.1, a w
przypadku zbiornikéw aluminiowych lub ze stopéw aluminium — wymogi wymienione w ppkt 1.1.2.

Do materialéw nalezy dolgczy¢ karte kontroli sporzadzong przez producenta materiatu okreslong w zalaczniku IL

. Zbiorniki stalowe

Stale jakosciowe niestopowe musza spelnia¢ nastepujace wymogi:
a) musza by¢ uspokojone i dostarczone po obrébce normalizujacej lub w réwnowaznym stanie obrébki cieplnej;

b) zawartos¢ wegla w produkcie musi by¢ mniejsza niz 0,25 %, a siarki i fosforu mniejsza niz 0,05 % dla kazdego
z tych skladnikéw;

¢) kazdy wyréb musi mie¢ nastepujace wlasnosci wytrzymatodciowe:
— najwicksza wytrzymalo$¢ na rozcigganie R, 1., musi by¢ mniejsza niz 580 N/mm?,
— wydluzenie po zerwaniu musi wynosi¢:
— jezeli probki sg pobrane réwnolegle do kierunku walcowania:
grubo$¢ = 3 mm: A 222 %,
grubo$¢ <3mm:  Agypm 217 %
— jezeli probki sg pobrane poprzecznie do kierunku walcowania:
grubo$¢ 2 3 mm: A 220 %,
grubo$¢ <3mm:  Aggpmm 2 15%,

— $rednia udarno$¢ KCV w najnizszej temperaturze roboczej dla trzech probek podtuznych musi wynosi¢ co
najmniej 35 Jjem?. Najwyzej jeden wynik z tych trzech préb moze by¢ nizszy niz 35 J/cm?, ale nie nizszy
niz 25 Jjcm?.

W przypadku stali stosowanych do produkeji zbiornikéw, dla ktérych najnizsza temperatura robocza jest
nizsza niz — 10 °C i ktérych grubos¢ $cianki jest wigksza niz 5 mm, sprawdzenie tej wlasnosci jest
konieczne.

Zbiorniki aluminiowe

Aluminium niestopowe musi zawiera¢ co najmniej 99,5 % czystego aluminium, a stopy, o ktorych mowa w art. 1
ust. 3 lit. a), musza wykazywaé odpowiednig odporno$¢ na korozje migdzykrystaliczng w najwyzszej temperaturze
roboczej.
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1.2.

1.3.

1.4.

Ponadto materialy te musza spetnia¢ nastgpujace wymogi:
a) muszg by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym; oraz
b) musza mie¢ nastepujace wlasnoSci wytrzymalosciowe w wyrobie:
— najwigksza wytrzymato$¢ na rozciaganie Ry, ., musi by¢ nie wieksza niz 350 N/mm?,
— wydluzenie po zerwaniu musi wynosi¢:
— A 216 % dla prébek pobranych réwnolegle do kierunku walcowania,
— A 214 % dla prébek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania.

Materialy spawalnicze

Materialy spawalnicze stosowane do wykonywania spoin na zbiorniku lub do jego produkeji muszg by¢ odpo-
wiednie do materialéw spawanych i by¢ z nimi zgodne pod wzgledem wlasnosci.

Pozostale elementy wplywajace na wytrzymatos$¢ zbiornika

Elementy te (np. Sruby i nakretki) musza by¢ wykonane z materiatlu wymienionego w ppkt 1.1 lub z innych
rodzajow stali, aluminium lub odpowiedniego stopu aluminium, zgodnych pod wzgledem wlasnosci z materiatami
zastosowanymi do produkgji elementéw ci$nieniowych.

Inne materialy muszg przy najnizszej temperaturze roboczej wykazywaé odpowiednie wydtuzenie po rozerwaniu
oraz odporno$¢ na obcigzenia udarowe.

Elementy nieci$nieniowe

Wszelkie elementy nieci$nieniowe zbiornikéw spawanych musza by¢ wykonane z materialéw o whasnosciach
zgodnych z tymi dla materialéw na elementy, z ktérymi sa faczone za pomoca spawania.

PROJEKT ZBIORNIKA

Projektujac zbiornik, producent musi okresli¢ zastosowanie i nastepujace parametry jego pracy:
a) najnizsza temperaturg robocza Tpin

b) najwyzsza temperature roboczg Ty,

¢) najwyzsze ci$nienie robocze PS.

Mimo zaloZenia najnizszej temperatury roboczej wyzszej niz — 10 °C wymogi jakosciowe w stosunku dla mate-
rialéw muszg by¢ spelnione w temperaturze — 10 °C.

Producent musi uwzgledni¢ poza tym nastepujace wymogi:
— musi istnie¢ mozliwo§¢ ogledzin wnetrza zbiornikéw,
— musi istnie¢ mozliwo$¢ oprézniania zbiornikéw,

— whasnosci wytrzymatoSciowe zbiornikéw musza by¢ zachowane przez caly okres ich uzytkowania zgodnego
Z zamierzonym przeznaczeniem,

— zbiorniki musza by¢, uwzgledniajgc ich przewidywane zastosowanie, odpowiednio zabezpieczone przed
korozja,

ponadto w przewidywanych warunkach zastosowania:
— zbiorniki nie moga by¢ poddawane naprezeniom mogacym niekorzystnie wplywaé na ich bezpieczng prace,

— ci$nienie wewn¢trzne w czasie pracy nie moze przekracza¢ trwale najwyzszego ciSnienia roboczego PS.
Dopuszcza si¢ jednak chwilowe jego przekroczenie do 10 %.

Zlacza obwodowe i wzdluzne muszg by¢ wykonane przy zastosowaniu spoin z pelnym przetopem lub innych
zapewniajacych réwnowazna niezawodno§¢. Dna wypukle inne niz kuliste musza mie czg$¢ walcowa.
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2.1.

3.1.

3.2.

Grubo$¢ Scianki

W przypadku zbiornikéw o iloczynie PS x V nie wigckszym niz 3 000 baréw - litr producent musi okresli¢ grubos¢
Scianki zbiornika na podstawie jednej z metod podanych w ppkt 2.1.1 i 2.1.2; w przypadku zbiornika o iloczynie
PS x V wigkszym niz 3 000 baréw - litr lub gdy najwyzsza temperatura robocza przekracza 100 °C, grubo$é
Scianki zbiornika nalezy okresli¢ metoda okreslona w ppkt 2.1.1.

Rzeczywista grubo$¢ $cianki czeSci walcowej i den zbiornika wykonanego ze stali musi wynosi¢ co najmniej
2 mm, a z aluminium lub stopéw aluminium — co najmniej 3 mm.

. Metoda obliczeniowa

Najmniejsza grubo$¢ $cianek elementéw ci$nieniowych musi by¢ obliczana z uwzglednieniem wystepujacych
naprezefl oraz nastepujacych wymogéw:

a) przyjete ciSnienie obliczeniowe nie moze by¢ nizsze niz przyjete najwyzsze ci$nienie robocze PS;

b) dopuszczalne naprezenie blonowe nie musi przekraczaé mniejszej z dwu wartosci 0,6 Rgp i 0,3 Ry, W celu
okreslenia dopuszczalnego naprezenia producent musi przyjaé najmniejsze wartoSci Rgr i R, gwarantowane
przez producenta materiatu.

W przypadku gdy w czeSci walcowej zbiornika wykonano jedno lub wigcej spawanych zlaczy wzdluznych
wykonanych w procesie spawania nieautomatycznego, obliczong w sposéb okreslony w akapicie pierwszym,
grubos¢ Scianki nalezy pomnozy¢ przez wspélezynnik 1,15.

. Metoda do$wiadczalna

Grubo$¢ Scianki wyznacza si¢ w ten sposdb, aby zbiornik mégl wytrzymaé w temperaturze otoczenia ci$nienie
réwne co najmniej pieciokrotnemu najwyzszemu ci$nieniu roboczemu, przy trwalym odksztalceniu obwodowym
nie wigkszym niz 1 %.
PROCESY PRODUKCJI

Zbiorniki musza by¢ produkowane i poddawane kontroli podczas produkeji zgodnie z projektem i schematem
produkcyjnym, o ktérych mowa w zalaczniku II pkt 3.

Przygotowanie elementéw skladowych

Przygotowanie elementéw skfadowych (np. formowanie, ukosowanie krawedzi) nie moze powodowaé powsta-
wania zadnych wad powierzchniowych lub peknig¢ ani zmian wiasno$ci wytrzymatosciowych, ktére moga mieé
niekorzystny wplyw na bezpieczefistwo zbiornikéw.

Spoiny na elementach ci$nieniowych

Spoiny i przylegle do nich strefy musza wykazywaé podobne wlasnosci co material spawany i s3 pozbawione
niezgodnosci zewnetrznych i wewnetrznych niekorzystnie wplywajacych na bezpieczenstwo zbiornikow.

Spoiny musza by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy lub operatoréw o odpowiednim poziomie
kompetengji, zgodnie z uznanymi procesami spawania. Uznawanie to oraz egzaminowanie spawaczy musi by¢
przeprowadzane przez zatwierdzone jednostki kontrolujace.

Producent musi réwniez podczas produkcji zapewni¢ stalg jako$¢ spawania przez przeprowadzanie odpowiednich
testow wedlug stosownych procedur. Z testow tych sporzadzane jest sprawozdanie.

ODDAWANIE ZBIORNIKOW DO UZYTKU

Do zbiornikéw dolaczana jest sporzadzona przez producenta instrukcja, okreslona w zalgczniku II pkt 2.



L 264/22 Dziennik Urzgdowy Unii Europejskiej 8.10.2009

ZALACZNIK II
OZNAKOWANIE CE, OZNACZENIA IDENTYFIKACY)NE, INSTRUKCJE, PROJEKT I SCHEMAT
PRODUKCY]JNY, DEFINICJE 1 OZNACZENIA
1. OZNAKOWANIE CE I OZNACZENIA IDENTYFIKACYJNE
1.1. Oznakowanie CE

Oznakowanie CE sklada si¢ z liter CE w nastepujacej formie:

11 t]

il ql

o
It iil FTTETT

W przypadku zmniejszania lub powigkszania oznakowania CE proporcje rysunku przedstawione w niniejszym
punkcie musza by¢ zachowane.

Rézne elementy oznakowania CE musza mie¢ wyrazZnie takie same wymiary pionowe, ktore nie moga by¢ mniejsze
niz 5 mm.

1.2. Oznaczenia identyfikacyjne

Zbiornik lub tabliczka znamionowa muszg zawiera¢ przynajmniej nastgpujace informacje:
a) maksymalne ci$nienie robocze (PS w barach);

b) maksymalna temperatura robocza (T, W °C);

¢) minimalna temperatura robocza (T, w °C);

d) pojemnos¢ zbiornika (V w litrach);

¢) nazwa handlowa lub znak towarowy producenta;

f) typ i numer serii lub partii zbiornika;

g) dwie ostatnie cyfry roku, w ktérym oznakowanie zgodnosci CE bylo umieszczone.

W przypadku stosowania tabliczki znamionowej musi by¢ ona zaprojektowana tak, aby nie mozna jej bylo uzy¢
ponownie i aby zawierala wolne miejsce pozwalajace na zamieszczenie innych informagji.

2. INSTRUKCJE

Instrukcje muszg zawieral nastgpujace informacje:

a) dane okre$lone w pkt 1 z wyjatkiem numeru seryjnego zbiornika;

b) przeznaczenie zbiornika;

¢) wymogi dotyczgce konserwagji i instalowania zbiornika wplywajace na jego bezpieczenstwo.

Instrukcje muszg by¢ sporzadzone w jezyku lub jezykach urzgdowych kraju przeznaczenia.
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3. PROJEKT I SCHEMAT PRODUKCYJNY

Projekt i schemat produkcyjny zawieraja opis przyjetych metod i czynnosci zapewniajacych spelnienie zasadniczych
wymogow bezpieczefistwa okreSlonych w zalaczniku I lub zharmonizowanych norm, o ktérych mowa w art. 5
ust. 1, w szczeglnosci:

a) szczegdlowy rysunek wykonawczy typu zbiornika;
b) instrukcje;
¢) dokument opisujacy:
— dobrane materialy,
— zastosowane procesy spawania,
— badania i kontrole, ktére maja by¢ przeprowadzane,
— istotne szczegdly dotyczace konstrukeji zbiornika.
Jezeli stosowane sg procedury okreslone w art. 11-14, dokumentacja musi réwniez zawierac:
a) $wiadectwa uznania zastosowanych technologii spawania i kwalifikacji spawaczy lub operatoréw spawalniczych;

b) karte badan materialéw zastosowanych do produkeji czgici i zespoléw majacych wplyw na wytrzymatosé
zbiornika ci$nieniowego;

¢) sprawozdanie z przeprowadzonych badan i testow lub opis planowanych kontroli.

4. DEFINICJE I OZNACZENIA
4.1. Definicje

a) Cisnienie obliczeniowe ,P” jest nadci$nieniem pomiarowym przyjetym przez producenta i stosowanym w celu
okreslenia grubosci Scianki elementow ci$nieniowych zbiornika.

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

¢) Najnizsza temperatura robocza Ty, jest najnizszg ustalong temperaturg $cianki zbiornika w normalnych warun-
kach uzytkowania zbiornika.

d) Najwyzsza temperatura robocza Ty, jest najwyzsza ustalong temperaturg, ktorg Scianka zbiornika moze
osiggna¢ w normalnych warunkach uzytkowania zbiornika.

e) Granica plastycznosci ,Rgr” jest wartoScia w najwyzszej temperaturze roboczej Ty,
— gbrnej granicy plastycznosci Ry dla materiatu posiadajacego gérng i dolng granice plastycznosci, albo
— umownej granicy plastycznosci R,0,2, albo
— umownej granicy plastycznodci Ry1,0 dla aluminium niestopowego.

f) Typoszeregi zbiornikéw:

Zbiorniki tworza typoszereg, o ile roznia si¢ od prototypu jedynie $rednica, pod warunkiem ze spelniaja wymogi
ppkt 2.1.1 lub 2.1.2 zalacznika I, lub dtugoscig ich czgsci walcowej przy nastepujacych ograniczeniach:

— jezeli prototyp ma jedno dzwono plaszcza lub wigcej oraz dna, warianty w typoszeregu muszg mie¢ przy-
najmniej jedno dzwono plaszcza,

— jezeli prototyp ma tylko dwa dna wypukle, warianty w typoszeregu nie mogg mie¢ zadnego dzwona
plaszcza.

Warianty dlugo$ciowe wymagajace modyfikacji otworéw kontrolnych lub wlazowych musza by¢ uwidocznione
na rysunku kazdego wariantu.
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4.2.

g) Partia zbiornikéw moze liczy¢ najwyzej 3 000 zbiornikéw tego samego typu.

h) Produkcja seryjna w rozumieniu niniejszej dyrektywy ma miejsce, gdy wigcej niz jeden zbiornik tego samego
typu jest produkowany podczas danego okresu w cigglym procesie produkcyjnym wedtug wspdlnego projektu
i przy zastosowaniu tego samego procesu produkcyjnego.

i) Karta kontroli: dokument, w ktérym producent poswiadcza, ze dostarczone wyroby spelniaja wymagania zamo-
wienia, i podaje wyniki rutynowych badan kontrolnych w zakladzie, w szczegdlnosci badan sktadu chemicznego
i wlasnosci mechanicznych przeprowadzonych na wyrobach wytworzonych w tym samym procesie produk-
cyjnym co dostawa, ale niekoniecznie na wyrobach dostarczonych.

Oznaczenia

A Wydhuzenie po zerwaniu (L, = 5, 65v/S,) %

A 80 mm Wydtuzenie po zerwaniu (L, = 80 mm) %

KCV Udarnos¢ Jjem?

P Ci$nienie obliczeniowe bar

PS Najwyzsze ci$nienie robocze bar

Py Ci$nienie testu hydrostatycznego lub pneuma- | bar
tycznego

R,0,2 Umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu | N/mm?
0,2 %

Rgr Granica plastycznoéci w najwyzszej tempera- | N/mm?
turze roboczej

Ren Goérna granica plastycznosci N/mm?

Ry, Wytrzymalo§¢ na rozciaganie N/mm?

Ri max Najwicksza warto$¢ wytrzymatoéci na rozcig- | N/mm?
ganie

R,1,0 Umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu | N/mm?
1,0 %

Tinax Najwyzsza temperatura robocza °C

Thin Najnizsza temperatura robocza °C

\% Pojemno$¢ zbiornika L
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ZALACZNIK III

MINIMALNE KRYTERIA, KTORE MUSZA BYC UWZGLEDNIONE PRZEZ PANSTWA CZLONKOWSKIE PRZY

1)

N
—

N
=

=

6)

7)

ZATWIERDZANIU JEDNOSTEK KONTROLUJACYCH

(o ktérych mowa w art. 9 ust. 2)

Zatwierdzona jednostka kontrolujaca, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za przeprowadzanie testow weryfi-
kacyjnych nie moga by¢ projektantami, producentami, dostawcami ani instalatorami zbiornikéw, ktére kontroluja, ani
tez upowaznionymi przedstawiciclami zadnej z tych oséb. Nie moga oni by¢ zaangazowani bezposrednio
w projektowanie, produkcje, sprzedaz lub konserwacje zbiornikéw oraz nie moga by¢ przedstawicielami stron prze-
prowadzajacych te czynnosci. Ograniczenia te nie wykluczaja mozliwosci wymiany informacji technicznych migdzy
producentem a zatwierdzong jednostka kontrolujaca.

Zatwierdzona jednostka kontrolujaca i jej pracownicy musza przeprowadzaé testy weryfikacyjne, wykazujac najwyzszy
stopien rzetelno$ci zawodowej i kompetengji technicznej, oraz nie moga podlega¢ zadnym naciskom czy bodZcom,
w szczegOlnosci natury finansowej, ktére moglyby mie¢ wplyw na ich osad lub rezultaty kontroli, pochodzacym
w szczegblnosci od oséb lub grup oséb zainteresowanych wynikami weryfikacji.

Zatwierdzona jednostka kontrolujgca musi dysponowaé niezbednym personelem i odpowiednim wyposazeniem,
umozliwiajgcym wlaSciwe przeprowadzanie zadan administracyjnych i technicznych zwigzanych z weryfikacja.
Zatwierdzona jednostka kontrolujgca musi posiadaé réwniez dostep do sprzetu wymaganego do weryfikacji specjalnej.

Pracownicy odpowiedzialni za kontrole musza posiadaé:

a) gruntowne przeszkolenie techniczne i zawodowe;

b) zadowalajaca znajomo$¢ wymagan zwigzanych z testami, ktore przeprowadzaja, i odpowiednie do$wiadczenie
w przeprowadzaniu takich testow;

¢) umiejetno$¢ sporzadzania $wiadectw, rejestréw i sprawozdan wymaganych w celu uwierzytelnienia przeprowadzo-
nych testow.

Zapewniona musi by¢ bezstronno$¢ pracownikéw przeprowadzajacych kontrole. Ich wynagrodzenie nie moze zalezel
od liczby przeprowadzonych testéw ani od wynikow tych testow.

Zatwierdzona jednostka kontrolujaca musi by¢ ubezpieczona od odpowiedzialnosci, z wyjatkiem przypadkow, gdy
odpowiedzialno$¢ zgodnie z prawem krajowym ponosi panstwo lub jesli pafstwo czlonkowskie jest bezposrednio
odpowiedzialne za testy.

Pracownicy zatwierdzonej jednostki kontrolujacej sa zobowigzani do przestrzegania tajemnicy zawodowej
w odniesieniu do wszelkich informacji pozyskanych podczas wykonywania swoich zadan (z wylaczeniem wspétpracy
z wla$ciwymi wladzami administracyjnymi parnistwa, w ktérym te czynnosci sg przeprowadzane) w ramach wykony-
wania przepisow niniejszej dyrektywy lub wszelkich przepisow prawa krajowego wprowadzajacych ja w zycie.
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ZALACZNIK IV
CZESC A
Uchylona dyrektywa i wykaz jej kolejnych zmian
(o ktérych mowa w art. 19)
Dyrektywa Rady 87/404/EWG

(Dz.U. L 220 z 8.8.1987, s. 48)

Dyrektywa Rady 90/488/EWG
(Dz.U. L 270 z 2.10.1990, s. 25)

Dyrektywa Rady 93/68/EWG wylacznie art. 1 pkt 1 i art. 2
(Dz.U. L 220 z 30.8.1993, s. 1)

CZESC B
Wykaz terminéw transpozycji do prawa krajowego i rozpoczecia stosowania

(o ktérych mowa w art. 19)

Dyrektywa Termin transpozydji Data rozpoczecia stosowania
87/404[EWG 31 grudnia 1989 r. 1 lipca 1990 r. (")
90/488/EWG 1 lipca 1991 r. —
93/68/EWG 30 czerwca 1994 r. 1 stycznia 1995 r. (3

(") Zgodnie z art. 18 ust. 2 akapit trzeci panstwa czlonkowskie do dnia 1 lipca 1992 r. zezwalaja na wprowadzanie do obrotu i/lub
oddawanie do uzytku zbiornikéw zgodnych z wymaganiami przepisow obowiazujacych na ich terytoriach przed dniem 1 lipca 1990 r.

(%) Zgodnie z art. 14 ust. 2 pafstwa czlonkowskie do dnia 1 stycznia 1997 r. umozliwiaja wprowadzanie do obrotu i oddawanie do
uzytku produktéw zgodnych z regulacjami dotyczacymi oznakowania obowigzujacymi przed dniem 1 stycznia 1995 r.
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ZALACZNIK V

TABELA KORELAC(]I

Dyrektywa 87/404/EWG

Niniejsza dyrektywa

motyw 5 zdanie piate
art. 1 ust. 1
art. 1 ust. 2 akapit pierwszy

art. 1 ust. 2 akapit drugi tiret pierwsze

art. 1 ust. 2 akapit drugi tiret drugie subtiret pierwsze | art.

i drugie
art. 1 ust. 2 akapit drugi tiret trzecie

art. 1 ust. 2 akapit drugi tiret czwarte

art. 1 ust. 3 tiret pierwsze, drugie i trzecie

art. 2,314

art. 5 ust. 1

art. 5 ust. 2

art. 5 ust. 3 lit. a) i b)

art. 6

art. 7 ust. 1

art. 7 ust. 2 zdanie pierwsze i drugie
art. 7 ust. 2 zdanie trzecie

art. 7 ust. 3

art. 7 ust. 4

art. 8 ust. 1 zdanie wprowadzajace i lit. a) zdanie wprowa- | art.

dzajace

art. 8 ust. 1 lit. a) tiret pierwsze i drugie
art. 8 ust. 1 lit. b)

art. 8 ust. 2 lit. a)

art. 8 ust. 2 lit. b) tiret pierwsze i drugie
art. 8 ust. 3

art. 9

art. 10 ust. 1

art. 10 ust. 2 akapit pierwszy

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

1 ust. 3 lit. b)

1 ust. 1

1 ust. 3 lit. a) akapit pierwszy
1 ust. 3 lit. a) akapit drugi

1 ust. 3 lit. a) akapit trzeci ppkt (i) i (ii)

1 ust. 3 lit. a) akapit czwarty

—

ust. 3 lit. a) akapit piaty
1 ust. 2 lit. a) b) i ¢)
2,314

5 ust. 1

5 ust. 2

5 ust. 3 akapit pierwszy i drugi

7 ust. 1

7 ust. 2 akapit pierwszy
7 ust. 2 akapit drugi

7 ust. 3

7 ust. 4

8 ust. 1 zdanie wprowadzajace

8 ust. 1 lit. a) i b)

8 ust. 2

8 ust. 3 lit. a)

8 ust. 3 lit. b) ppkt (i) i (i

8 ust. 4

10 ust. 1

10 ust. 2 akapit pierwszy



L 264/28

Dziennik Urz¢dowy Unii Europejskiej

8.10.2009

Dyrektywa 87/404/EWG

Niniejsza dyrektywa

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

10 ust.

10 ust.

10 ust.

10 ust.

10 ust.

10 ust.

10 ust.

10 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

11 ust.

12 ust.

12 ust.

12 ust.

13 ust.

13 ust.

13 ust.

14 ust.

14 ust.

2 akapit drugi tiret pierwsze i drugie
2 akapit trzeci

3 akapit pierwszy

3 akapit drugi

3 akapit trzeci lit. a) i b)

5 zdanie pierwsze

5 zdanie drugie i trzecie
112

3 zdanie wprowadzajace

3 pkt 3.1

3 pkt 3.2

3 pkt 3.3. akapit pierwszy
3 pkt 3.3. akapit drugi

3 pkt 3.3. akapit trzeci

3 pkt 3.4. akapit pierwszy
3 pkt 3.4. akapit drugi

3 pkt 3.4. akapit trzeci

3 pkt 3.5

1 akapit pierwszy tiret pierwsze i drugie

1 akapit drugi

1 akapit pierwszy

1 akapit drugi

2 tiret pierwsze do czwarte

2 akapit pierwszy tiret pierwsze i drugie

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

art.

10

10

10

10

10

10

10

10

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

11

12

12

12

13

13

ust

ust

ust

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

ust.

. 2 akapit drugi lit. a) i b)
. 2 akapit trzeci

. 3 akapit pierwszy

. 3 akapit drugi

3 akapit trzeci lit. a) i b)

5 akapit pierwszy
5 akapit drugi
112

3 akapit pierwszy

3 akapit drugi

w

akapit trzeci

3 akapit czwarty
3 akapit piaty

3 akapit szosty

3 akapit siddmy

W

akapit osmy

3 akapit dziewiaty
3 akapit dziesigty
1lit. a) i b)

2 akapit pierwszy

2 akapit drugi

13 ust. 3 lit. a)—-d)

14 akapit pierwszy

14 akapit drugi lit. a) i b)
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Dyrektywa 87/404/EWG

Niniejsza dyrektywa

art. 14 ust. 2 akapit drugi
art. 15, 16 i 17
art. 18 ust. 1

art. 18 ust. 2

art. 19
zalgcznik T pkt 1

zalacznik 1 pkt 1.1 akapit pierwszy tiret pierwsze, drugie
i trzecie

zalgcznik T pkt 1.1 akapit drugi i trzeci
zalgcznik I pkt 1.1.1 i 1.1.2
zalgcznik T pkt 1.2, 1.3 1 1.4

zalgcznik 1 pkt 2 akapit pierwszy tiret pierwsze, drugie
i trzecie

zalgcznik T pkt 2 akapity drugi, trzeci, czwarty
zalgcznik I pkt 2.1, 3 i 4

zalgcznik I pkt 1

zafacznik II, pkt 1a) tiret pierwsze, drugie i trzecie

zalgcznik 11 pkt 1b) akapit pierwszy tiret pierwsze do
siédme

zafacznik II pkt 1b) akapit drugi

zalgcznik II pkt 2 akapit pierwszy tiret pierwsze, drugie
i trzecie

zafgcznik II pkt 2 akapit drugi

zatgcznik II pkt 3 akapit pierwszy

zafacznik 11 pkt 3 akapit drugi ppke (i), (ii) i (iii)
zalgcznik 1T pkt 4

zafacznik II pke 1, 2 i 3

zalgcznik III pkt 4 tiret pierwsze, drugie i trzecie

zatgcznik III pke 5, 6 i 7

art. 14 ust. 2 akapit trzeci

art. 15, 16 i 17

art. 18
art. 19
art. 20
art. 21
zalgcznik T pkt 1

zalgcznik I pkt 1.1 akapit pierwszy, lit. a), b) i ¢)

zalgcznik I pkt 1.1 akapit drugi i trzeci
zalgcznik I pke 1.1.1 i 1.1.2
zalgcznik T pkt 1.2, 1.3 1 1.4

zalacznik I pkt 2 akapit pierwszy lit. a), b) i ¢)

zalgcznik I pkt 2 akapity drugi, trzeci, czwarty
zalacznik I pkt 2.1, 3 i 4

zalgcznik II pkt 1

zalacznik 11, pkt 1.1 tiret pierwsze, drugie i trzecie

zalgcznik II pkt 1.2 akapit pierwszy lit. a)-g)

zafacznik 11 pkt 1.2 akapit drugi

zalgcznik II pkt 2 akapit pierwszy lit. a), b) i ¢)

zalacznik II pkt 2 akapit drugi

zalgcznik II pkt 3 akapit pierwszy
zalacznik 11 pkt 3 akapit drugi lit. a), b) i )
zalgcznik 1T pkt 4

zalacznik 1T pke 1, 21 3

zalgcznik 1T pkt 4 lit. a), b) i ¢)

zalacznik III pkt 5, 6 i 7

zalgcznik IV

zalacznik V




