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Ο∆ΗΓΙΑ ΤΟΥ ΣΥΜΒΟΥΛΙΟΥ

της 25ης Ιουνίου 1987

σχετικά µε την προσέγγιση των νοµοθεσιών των κρατών µελών
όσον αφορά τα απλά δοχεία πίεσης

(87/404/ΕΟΚ)

ΤΟ ΣΥΜΒΟΥΛΙΟ ΤΩΝ ΕΥΡΩΠΑΪΚΩΝ ΚΟΙΝΟΤΗΤΩΝ,

Έχοντας υπόψη:

τη συνθήκη για την ίδρυση της Ευρωπαϊκής Οικονοµικής
Κοινότητας, και ιδίως το άρθρο 100,

την πρόταση της Επιτροπής (1),

τη γνώµη του Ευρωπαϊκού Κοινοβουλίου (2),

τη γνώµη της Οικονοµικής και Κοινωνικής Επιτροπής (3),

Εκτιµώντας:

ότι εναπόκειται στα κράτη µέλη να εξασφαλίζουν στο έδαφός
τους την ασφάλεια των ανθρώπων, των κατοικιδίων ζώων και
των αγαθών έναντι των κινδύνων διαρροής ή διάρρηξης τους
οποίους είναι δυνατόν να εγκυµονούν τα απλά δοχεία πίεσης·

ότι στα κράτη µέλη διατάξεις αναγκαστικού δικαίου καθορίζουν,
ειδικότερα, το επίπεδο ασφάλειας που πρέπει να τηρούν τα απλά
δοχεία πίεσης, µε τον προσδιορισµό των χαρακτηριστικών κατα-
σκευής και λειτουργίας, των προϋποθέσεων εγκατάστασης και
χρησιµοποίησης καθώς και των διαδικασιών ελέγχου που
προηγούνται και έπονται της διάθεσης στην αγορά· ότι αυτές οι
διατάξεις αναγκαστικού δικαίου δεν οδηγούν αναγκαστικά σε
διαφορετικά επίπεδα ασφαλείας από το ένα κράτος µέλος στο
άλλο, αλλά, λόγω της ασυµφωνίας τους, εµποδίζουν τις συναλ-
λαγές στο εσωτερικό της Κοινότητας·

ότι οι εθνικές διατάξεις που εξασφαλίζουν αυτή την ασφάλεια
πρέπει να εναρµονιστούν για να διασφαλιστεί η ελεύθερη κυκλο-
φορία των απλών δοχείων πίεσης, χωρίς να µειωθούν να
υπάρχοντα και δικαιολογηµένα επίπεδα προστασίας στα κράτη
µέλη·

ότι το κοινοτικό δίκαιο, όπως είναι σήµερα, προβλέπει ότι, κατά
παρέκκλιση από έναν από τους βασικούς κανόνες της
Κοινότητας που είναι η ελεύθερη κυκλοφορία των εµπο-
ρευµάτων, τα εµπόδια για την ενδοκοινοτική κυκλοφορία, που
προκύπτουν από τις διαφορές των εθνικών νοµοθεσιών σχετικά
µε τη εµπορία των προϊόντων, πρέπει να γίνονται αποδεκτά στο
µέτρο που οι προδιαγραφές αυτές είναι δυνατόν να αναγνωρί-
ζονται ως αναγκαίες για την ικανοποίηση απαιτήσεων
αναγκαστικού δικαίου· ότι, κατά συνέπεια, η νοµοθετική εναρµό-
νιση, στην παρούσα περίπτωση, πρέπει να περιοριστεί µόνο στις
προδιαγραφές που είναι αναγκαίες για την ικανοποίηση των
ουσιωδών απαιτήσεων αναγκαστικού δικαίου για την ασφάλεια
όσον αφορά τα απλά δοχεία πίεσης· ότι οι απαιτήσεις αυτές
πρέπει να αντικαταστήσουν τις σχετικές εθνικές προδιαγραφές,
διότι είναι ουσιώδεις·

ότι, κατά συνέπεια, στην παρούσα οδηγία ορίζονται µόνον οι
ουσιώδεις απαιτήσεις αναγκαστικού δικαίου· ότι, για να διευκο-
λυνθεί η απόδειξη της πιστότητας προς τις ουσιώδεις
απαιτήσεις, είναι απαραίτητη η ύπαρξη, σε ευρωπαϊκό επίπεδο,
εναρµονισµένων προτύπων, ιδίως για την κατασκευή, τη
λειτουργία και την εγκατάσταση των απλών δοχείων πίεσης, η
τήρηση των οποίων εξασφαλίζει ότι τα προϊόντα συµφωνούν µε

1987L0404 — EL — 25.09.1990 — 001.001 — 2

(1) ΕΕ αριθ. C 89 της 15. 4. 1986, σ. 2.
(2) ΕΕ αριθ. C 190 της 20. 7. 1987.
(3) ΕΕ αριθ. C 328 της 22. 12. 1986, σ. 20.



▼B
τις ουσιώδεις αυτές απαιτήσεις· ότι αυτά τα εναρµονισµένα, σε
ευρωπαϊκό επίπεδο, πρότυπα καταρτίζονται από ιδιωτικούς οργα-
νισµούς και πρέπει να εξακολουθήσουν να παραµένουν µη
υποχρεωτικά κείµενα· ότι, για το σκοπό αυτό, η Ευρωπαϊκή
Επιτροπή Τυποποίησης (CEN) και η Ευρωπαϊκή Επιτροπή Ηλεκ-
τροτεχνικής Τυποποίησης (CENELEC) αναγνωρίζονται ως οι
αρµόδιοι οργανισµοί για την έγκριση των εναρµονισµένων
προτύπων σύµφωνα µε τους γενικούς προσανατολισµούς όσον
αφορά τη συνεργασία µεταξύ της Επιτροπής και των δύο αυτών
οργανισµών, που υπογράφηκαν στις 13 Νοεµβρίου 1984· ότι,
κατά την έννοια της παρούσας οδηγίας, εναρµονισµένο πρότυπο
είναι τεχνική προδιαγραφή (ευρωπαϊκό πρότυπο ή έγγραφο εναρ-
µόνισης) που εγκρίνεται από τους δύο αυτούς οργανισµούς ή απ'
τον έναν από τους δύο, µετά από εντολή της Επιτροπής σύµφωνα
µε την οδηγία 83/189/ΕΟΚ του Συµβουλίου της 28ης Μαρτίου
1983 για την καθιέρωση µιας διαδικασίας πληροφόρησης στον
τοµέα των τεχνικών προτύπων και προδιαγραφών (1), καθώς και
σύµφωνα µε τους προαναφερόµενους γενικούς προσανατολι-
σµούς·

ότι ο έλεγχος της τήρησης των εν λόγω τεχνικών προδιαγραφών
είναι αναγκαίος για την αποτελεσµατική προστασία των χρηστών
και των τρίτων· ότι οι υφιστάµενες διαδικασίες ελέγχου διαφέ-
ρουν από το ένα κράτος µέλος στο άλλο· ότι, για να
αποφευχθούν οι πολλαπλοί έλεγχοι που συνιστούν εµπόδια για
αυτήν την ελεύθερη κυκλοφορία των δοχείων, πρέπει να προβλε-
φθεί η αµοιβαία αναγνώριση των ελέγχων από τα κράτη µέλη·
ότι, για να διευκολυνθεί η αµοιβαία αυτή αναγνώριση των
ελέγχων, είναι, ιδίως, σκοπιµό να προβλεφθούν εναρµονισµένες
κοινοτικές διαδικασίες και να εναρµονισθούν τα κριτήρια που
πρέπει να λαµβάνονται υπόψη για τον καθορισµό των οργανι-
σµών που επιφορτίζονται µε τα καθήκοντα της εξέτασης,
παρακολούθησης και εξακρίβωσης·

ότι η παρουσία επί ενός απλού δοχείου πίεσης του σήµατος
«ΕΚ» δηλώνει ότι το προϊόν αυτό συµφωνεί µε την παρούσα
οδηγία και καθιστά, κατά συνέπεια, περιττή, κατά την εισαγωγή
και τη θέση σε λειτουργία του δοχείου, την επανάληψη ελέγχων
που έχουν ήδη διενεργηθεί· ότι, παρόλα αυτά, είναι δυνατόν να
συµβεί απλά δοχεία πίεσης να θέτουν σε κίνδυνο την ασφάλεια·
ότι πρέπει, λοιπόν, να προβλεφθεί µια διαδικασία για την
αποφυγή του κινδύνου αυτού,

ΕΞΕ∆ΩΣΕ ΤΗΝ ΠΑΡΟΥΣΑ Ο∆ΗΓΙΑ:

ΚΕΦΑΛΑΙΟ I

Πεδίο εφαρµογής, διάθεση στην αγορά και ελεύθερη κυκλοφορία

Άρθρο 1

1. Η παρούσα οδηγία εφαρµόζεται στα απλά δοχεία πίεσης
που κατασκευάζονται εν σειρά.

2. Κατά την έννοια της παρούσας οδηγίας, νοείται ως απλό
δοχείο πίεσης: κάθε συγκολληµένο δοχείο που υποβάλλεται σε
σχετική εσωτερική πίεση ανώτερη από 0,5 bar, προορίζεται να
περιέχει αέρα ή άζωτο, και δεν προορίζεται να εκτεθεί σε φλόγα.

Επιπλέον:

— τα µέρη και οι συναρµολογήσεις που συντελούν στην αντοχή
του δοχείου στην πίεση είναι κατασκευασµένα είτε από µη
κεκραµένο χάλυβα ποιότητας, είτε από µη κεκραµένο αλου-
µίνιο ή από µη επιδεκτικά βαφής κράµατα αλουµινίου,
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— το δοχείο αποτελείται:

— είτε από ένα κυλινδρικό τµήµα κυκλικής διατοµής που
κλείεται από θολωτούς πυθµένες µε κοιλότητα στραµµένη
προς τα έσω ή/και επίπεδους πυθµένες. Οι πυθµένες αυτοί
έχουν τον ίδιο άξονα περιστροφής όπως και το κυλινδρικό
τµήµα,

— είτε από δύο θολωτούς πυθµένες µε τον ίδιο άξονα περι-
στροφής,

— η µέγιστη πίεση χρήσης του δοχείου είναι µικρότερη ή ίση
µε 30 bar και το γινόµενο αυτό της πίεσης επί τη χωρητι-
κότητα του δοχείου (PS.V) ισούται το πολύ µε 30 000 bar.L,

— η ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης δεν πρέπει να είναι κατώ-
τερη από − 50 ºC και η µέγιστη θερµοκρασία χρήσης δεν
πρέπει να υπερβαίνει τους 300 ºC για τα δοχεία από χάλυβα
ή τους 100 ºC για τα δοχεία από αλουµίνιο ή κράµα αλουµι-
νίου.

3. Από την παρούσα οδηγία εξαιρούνται τα ακόλουθα δοχεία:

— τα δοχεία που είναι ειδικά σχεδιασµένα για να χρησιµοποι-
ηθούν στις πυρηνικές εγκαταστάσεις και των οποίων µια
αστοχία µπορεί να προκαλέσει εκποµπή ραδιενέργειας,

— τα δοχεία που προορίζονται ειδικά για την εγκατάσταση σε
πλοία και αεροσκάφη ή για την προώθησή τους,

— οι πυροσβεστήρες.

Άρθρο 2

1. Τα κράτη µέλη θεσπίζουν κάθε χρήσηµη διάταξη ώστε να
µπορούν τα δοχεία που αναφέρονται στο άρθρο 1, στο εξής
αποκαλούµενα «δοχεία», να διατίθενται στην αγορά και να
τίθενται σε λειτουργία µόνον όταν δεν θέτουν σε κίνδυνο την
ασφάλεια των ανθρώπων, των κατοικιδίων ζώων ή των αγαθών,
εφόσον εγκαθίστανται και συντηρούνται σωστά και εφόσον
χρησιµοποιούνται σύµφωνα µε τον προορισµό τους.

2. Οι διατάξεις της παρούσας οδηγίας δεν θίγουν τη δυνα-
τότητα των κρατών µελών να καθορίζουν — τηρώντας τη
συνθήκη — τις απαιτήσεις που κρίνουν απαραίτητες για την
εξασφάλιση της προστασίας των εργαζοµένων κατά τη χρησιµο-
ποίηση των δοχείων, εφόσον αυτό δεν συνεπάγεται
τροποποιήσεις αυτών των δοχείων σε σχέση µε τις προδιαγραφές
της παρούσας οδηγίας.

Άρθρο 3

1. Τα δοχεία των οποίων το γινόµενο PS.V είναι µεγαλύτερο
από 50 bar.L πρέπει να ανταποκρίνονται στις ουσιώδεις απαιτή-
σεις ασφαλείας που αναφέρονται στο παράρτηµα I.

2. Τα δοχεία των οποίων το γινόµενο PS.V. είναι µικρότερο ή
ίσο προς 50 bar.L πρέπει να έχουν κατασκευαστεί σύµφωνα µε
τους κανόνες της τέχνης που χρησιµοποιούνται στον τοµέα αυτό
από ένα από τα κράτη µέλη, και να φέρουν τις ενδείξεις που
προβλέπονται στο παράρτηµα II σηµείο 1, πλην του σήµατος
«ΕΚ» που αναφέρεται στο άρθρο 16.

Άρθρο 4

Τα κράτη µέλη δεν εµποδίζουν τη διάθεση στην αγορά και τη
θέση σε λειτουργία στο έδαφός τους, των δοχείων που ικανο-
ποιούν τις διατάξεις της παρούσας οδηγίας.

Άρθρο 5

1. Τα κράτη µέλη θεωρούν ότι συµφωνούν µε τις ουσιώδεις
απαιτήσεις ασφάλειας που αναφέρονται στο άρθρο 3, τα δοχεία
που είναι εφοδιασµένα µε το σήµα «ΕΚ» που δηλώνει την
πιστότητά τους προς τα σχετικά εθνικά πρότυπα τα οποία
αναπαράγουν τα εναρµονισµένα πρότυπα των οποίων τα στοιχεία
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έχουν δηµοσιευτεί στην Επίσηµη Εφηµερίδα των Ευρωπαϊκών
Κοινοτήτων. Τα κράτη µέλη δηµοσιεύουν τα στοιχεία των
εθνικών αυτών προτύπων.

2. Τα κράτη µέλη θεωρούν ότι τα δοχεία, για τα οποία ο κατα-
σκευαστής δεν εφάρµοσε ή εφάρµοσε µόνο εν µέρη τα πρότυπα
που αναφέρονται στην παράγραφο 1, ή εφόσον δεν υπάρχουν
πρότυπα, συµφωνούν µε τις ουσιώδεις απαιτήσεις που αναφέ-
ρονται στο άρθρο 3 όταν, ύστερα από τη λήψη βεβαίωσης τύπου
«ΕΚ», η πιστότητά τους προς το εγκεκριµένο υπόδειγµα
βεβαιούται µε την επίθεση του σήµατος «ΕΚ».

Άρθρο 6

Όταν ένα κράτος µέλος ή η Επιτροπή θεωρεί ότι τα εναρµονι-
σµένα πρότυπα που αναφέρονται στο άρθρο 5 παράγραφος 1 δεν
πληρούν απόλυτα τις ουσιώδεις απαιτήσεις του άρθρου 3, η
Επιτροπή ή το κράτος µέλος συγκαλεί τη µόνιµη επιτροπή που
έχει συσταθεί µε την οδηγία 83/189/ΕΟΚ, καλούµενη στο έξής
«επιτροπή», εκθέτοντας τους λόγους. Η επιτροπή διατυπώνει
γνώµη επειγόντως.

Με βάση τη γνώµη της επιτροπής, η Επιτροπή γνωστοποιεί στα
κράτη µέλη την ανάγκη να αποσύρουν ή όχι τα σχετικά πρότυπα
από τις δηµοσιεύσεις που αναφέρονται στο άρθρο 5 παράγραφος
1.

Άρθρο 7

1. Όταν ένα κράτος µέλος διαπιστώσει ότι υπάρχει κίνδυνος,
τα δοχεία µε το σήµα «ΕΚ» που χρησιµοποιούνται σύµφωνα µε
τον προορισµό τους, να θέτουν σε κίνδυνο την ασφάλεια των
ανθρώπων, των κατοικιδίων ζώων ή των αγαθών, παίρνει κάθε
χρήσιµο µέτρο προκειµένου τα προϊόντα να αποσυρθούν από
την αγορά ή να απαγορευθεί ή να περιοριστεί η διάθεσή τους
στην αγορά.

Το κράτος µέλος πληροφορεί αµέσως την Επιτροπή για το µέτρο
αυτό και αναφέρει τους λόγους της απόφασής του, ιδίως, αν η µη
πιστότητα προκύπτει:

α) από τη µη τήρηση των ουσιωδών απαιτήσεων που αναφέ-
ρονται στο άθρο 3, όταν το δοχείο δεν ανταποκρίνεται στα
πρότυπα που αναφέρονται στο άρθρο 5 παράγραφος 1·

β) από κακή εφαρµογή των προτύπων που αναφέρονται στο
άρθρο 5 παράγραφος 1·

γ) από έλλειψη των προτύπων που αναφέρονται στο άρθρο 5
παράγραφος 1.

2. Η Επιτροπή αρχίζει διαβουλεύσεις µε τα ενδιαφερόµενα
µέρη το ταχύτερο δυνατό· όταν µετά τις διαβουλεύσεις αυτές, η
Επιτροπή διαπιστώσει ότι δικαιολογείται η λήψη του µέτρου
που αναφέρεται στο σηµείο 1, πληροφορεί αµέσως το κράτος
µέλος που πήρε την πρωτοβουλία καθώς και τα άλλα κράτη
µέλη. Όταν η απόφαση που αναφέρεται στην παράγραφο 1
δικαιολογείται από έλλειψη των προτύπων, η Επιτροπή, ύστερα
από διαβουλεύσεις µε τα ενδιαφερόµενα µέρη, συγκαλεί την
Επιτροπή εντός δύο µηνών εφόσον το κράτος µέλος που πήρε
τα µέτρα επιθυµεί να τα διατηρήσει και κινεί τις διαδικασίες
που προβλέπονται στο άρθρο 6.

3. Όταν το µη σύµφωνο µε τα πρότυπα δοχείο είναι εφοδια-
σµένο µε το σήµα «ΕΚ», το αρµόδιο κράτος µέλος παίρνει τα
κατάλληλα µέτρα εναντίον εκείνου που επέθεσε το σήµα και
πληροφορεί σχετικά την Επιτροπή και τα άλλα κράτη µέλη.

4. Η Επιτροπή βεβαιώνεται ότι τα κράτη µέλη έχουν πληρο-
φορηθεί την εξέλιξη και τα αποτελέσµατα της διαδικασίας
αυτής.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ II

∆ιαδικασίες πιστοποίησης

Άρθρο 8

1. Πριν από την κατασκευή των δοχείων των οποίων το γινό-
µενο PS.V είναι µεγαλύτερο από 50 bar.L, και εφόσον αυτά
κατασκευάζονται:

α) σύµφωνα µε τα πρότυπα που προβλέπονται στο άρθρο 5
παράγραφος 1, ο κατασκευαστής ή ο πληρεξούσιός του που
είναι εγκατεστηµένος στην Κοινότητα, οφείλει µε δική του
επιλογή:

— είτε να πληροφορήσει έναν αναγνωρισµένο οργανισµό
ελέγχου που αναφέρεται στο άρθρο 9, ο οποίος µε βάση
τον τεχνικό φάκελο κατασκευής που αναφέρεται στο
σηµείο 3 του παραρτήµατος II, θα εκδώσει βεβαίωση
επάρκειας του φακέλου αυτού,

— είτε να υποβάλει µοντέλο του δοχείου στην εξέταση τύπου
«ΕΚ» του προβλέπεται στο άρθρο 10·

β) χωρίς τήρηση ή µε µερική µόνον τήρηση των προτύπων που
προβλέπονται στο άρθρο 5 παράγραφος 1, ο κατασκευαστής
ή ο πληρεξούσιός του που είναι εγκατεστηµένος στην
Κοινότητα, οφείλει να υποβάλει µοντέλο του δοχείου στην
εξέταση τύπου «ΕΚ» που προβλέπεται στο άρθρο 10.

2. Τα δοχεία που κατασκευάζονται σύµφωνα µε τα πρότυπα
που αναφέρονται στο άρθρο 5 παράγραφος 1 ή µε το εγκεκριµένο
µοντέλλο υποβάλλονται, πριν από τη διάθεσή τους στην αγορά:

α) στην εξακρίβωση «ΕΚ» που προβλέπεται στο άρθρο 11, όταν
το γινόµενο PS.V είναι µεγαλύτερο από 3 000 bar.L·

β) όταν το γινόµενο PS.V είναι µικρότερο ή ίσο µε 3 000 bar.L
και µεγαλύτερο από 50 bar.L, κατ' επιλογή του κατασκευαστή:

— είτε στη δήλωση πιστότητας «ΕΚ» που αναφέρεται στο
άρθρο 12,

— είτε στην εξακρίβωση «ΕΚ» που προβλέπεται στο άρθρο
11.

3. Οι φάκελοι και η αλληλογραφία που σχετίζονται µε τις
διαδικασίες πιστοποίησης που αναφέρονται στις παραγράφους 1
και 2, συντάσσονται σε επίσηµη γλώσσα του κράτους µέλους
στο οποίο είναι εγκατεστηµένος ο αναγνωρισµένος οργανισµός
ή σε γλώσσα αποδεκτή από αυτό.

Άρθρο 9

1. Κάθε κράτος µέλος κοινοποιεί στην Επιτροπή και στα άλλα
κράτη µέλη τους αναγνωρισµένους οργανισµούς που είναι
επιφορτισµένοι µε την πραγµατοποίηση των διαδικασιών πιστο-
ποίησης που αναφέρονται στις παραγράφους 1 και 2 του άρθρου
8. Η Επιτροπή δηµοσιεύει, προς πληροφόρηση, στην Επίσηµη
Εφηµερίδα των Ευρωπαϊκών Κοινοτήτων τον κατάλογο αυτών των
οργανισµών καθώς και το διακριτικό αριθµό που θα τους έχει
δώσει και εξασφαλίζει την ενηµέρωσή του.

2. Το παράρτηµα III περιέχει τα ελάχιστα κριτήρια που θα
πρέπει να τηρούν τα κράτη µέλη προκειµένου να αναγνωρίζουν
αυτούς τους οργανισµούς.

3. Ένα κράτος µέλος που αναγνωρίζει έναν οργανισµό πρέπει
να αποσύρει την αναγνώριση αυτή εφόσον διαπιστώσει ότι ο
οργανισµός αυτός δεν ικανοποιεί πλέον τα κριτήρια που απαριθ-
µούνται στο παράρτηµα III. Πληροφορεί αµέσως την Επιτροπή
και τα άλλα κράτη µέλη.
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Εξέταση τύπου «ΕΚ»

Άρθρο 10

1. Η εξέταση τύπου «ΕΚ» είναι η διαδικασία µέσω της οποίας
ένας αναγνωρισµένος οργανισµός ελέγχου διαπιστώνει και
βεβαιοί ότι το µοντέλο ενός δοχείου ικανοποιεί τις διατάξεις
της παρούσας οδηγίας που το αφορούν.

2. Η αίτηση για εξέταση τύπου «ΕΚ» υποβάλλεται από τον
κατασκευαστή ή τον πληρεξούσιό του σε ένα µόνο αναγνωρι-
σµένο οργανισµό ελέγχου, για ένα µοντέλο δοχείου ή για ένα
µοντέλο αντιπροσωπευτικό µιας οικογένειας δοχείων. Ο πληρε-
ξούσιος πρέπει να είναι εγκατεστηµένος στην Κοινότητα.

Η αίτηση περιλαµβάνει:

— το όνοµα και τη διεύθυνση του κατασκευαστή ή του πληρε-
ξουσίου του καθώς και τον τόπο κατασκευής των δοχείων,

— τον τεχνικό φάκελο κατασκευής που προβλέπεται στο σηµείο
3 του παραρτήµατος II.

Η αίτηση αυτή συνοδεύεται από δοχείο αντιπροσωπευτικό της
προβλεπόµενης παραγωγής.

3. Ο αναγνωρισµένος οργανισµός πραγµατοποιεί την εξέταση
τύπου «ΕΚ» σύµφωνα µε τα προβλεπόµενα παρακάτω.

Ο οργανισµός εξετάζει τον τεχνικό φάκελο κατασκευής, προκει-
µένου να εξακριβώσει την επάρκειά του, καθώς και το
υποβληθέν δοχείο.

Κατά την εξέταση του δοχείου ο οργανισµός:

α) επαληθεύει το γεγονός, ότι το δοχείο κατασκευάστηκε
σύµφωνα µε τον τεχνικό φάκελο κατασκευής και µπορεί να
χρησιµοποιηθεί ασφαλώς υπό τις προβλεπόµενες συνθήκες
λειτουργίας·

β) πραγµατοποιεί τις κατάλληλες εξετάσεις και δοκιµές για να
εξακριβώσει την πιστότητα των δοχείων προς τις ουσιώδεις
απαιτήσεις που τα αφορούν.

4. Εφόσον το µοντέλο ανταποκρίνεται στις διατάξεις που το
αφορούν, ο οργανισµός εκδίδει µία βεβαίωση τύπου «ΕΚ» η
οποία κοινοποιείται στον αιτούντα. Στη βεβαίωση αυτή αναφέ-
ρονται τα συµπεράσµατα της εξέτασης, οι συνθήκες υπό τις
οποίες ενδεχοµένως ισχύει και περιλαµβάνονται οι αναγκαίες
περιγραφές και σχέδια προκειµένου να προσδιορισθεί το εγκε-
κριµένο µοντέλο.

Η Επιτροπή, οι άλλοι αναγνωρισµένοι οργανισµοί και τα άλλα
κράτη µέλη µπορούν να λάβουν αντίγραφο της βεβαίωσης και,
κατόπιν αιτιολογηµένης αιτήσεως, αντίγραφο του τεχνικού
φακέλου κατασκευής και των πρακτικών των εξετάσεων και των
δοκιµών που πραγµατοποιήθηκαν.

5. Ο οργανισµός που αρνείται να εκδώσει βεβαίωση τύπου
«ΕΚ» πληροφορεί σχετικά τους άλλους αναγνωρισµένους οργα-
νισµούς. Ο οργανισµός που αποσύρει βεβαίωση τύπου «ΕΚ»
πληροφορεί σχετικά το κράτος µέλος που τον έχει αναγνωρίσει.
Το τελευταίο πληροφορεί σχετικά τα άλλα κράτη µέλη και την
Επιτροπή εκθέτοντας τους λόγους αυτής της απόφασης.

Εξακριβώση «ΕΚ»

Άρθρο 11

1. Η εξακρίβωση «ΕΚ» έχει ως αντικείµενο τον έλεγχο και
την πιστοποίηση της πιστότητας των δοχείων που παράγονται
εν σειρά προς τα πρότυπα που προβλέπονται στο άρθρο 5
παράγραφος 1 ή προς το εγκεκριµένο µοντέλο, πραγµατοποιείται
δε από έναν αναγνωρισµένο οργανισµό ελέγχου, σύµφωνα µε τις
διατάξεις που αναφέρονται παρακάτω. Ο οργανισµός αυτός

1987L0404 — EL — 25.09.1990 — 001.001 — 7



▼B
εκδίδει πιστοποιητικό εξακρίβωσης «ΕΚ» και επιθέτει το σήµα
πιστότητας που προβλέπεται στο άρθρο 16.

2. Η εξαρκίβωση πραγµατοποιείται στις παρτίδες δοχείων που
υποβάλλονται από τον κατασκευαστή ή από τον πληρεξούσιό του
που είναι εγκατεστηµένος στην Κοινότητα. Οι παρτίδες αυτές
συνοδεύονται από τη βεβαίωση τύπου «ΕΚ» που αναφέρεται στο
άρθρο 10 ή, όταν τα δοχεία δεν έχουν κατασκευαστεί σύµφωνα
µε εγκεκριµένο µοντέλο, από τον τεχνικό φάκελο κατασκευής
που αναφέρεται στο σηµείο 3 του παραρτήµατος II. Στην τελευ-
ταία αυτή περίπτωση, ο αναγνωρισµένος οργανισµός εξετάζει το
φάκελο, πριν από την εξακρίβωση «ΕΚ», προκειµένου να
βεβαιώσει την επάρκειά του.

3. Κατά την εξέταση µιας παρτίδας, ο οργανισµός εξακριβώνει
το γεγονός ότι τα δοχεία κατασκευάστηκαν και ελέγχθηκαν
σύµφωνα µε τον τεχνικό φάκελο κατασκευής και πραγµατοποιεί
σε κάθε δοχείο της παρτίδας υδραυλική δοκιµή ή ισοδύναµη
δοκιµή πεπιεσµένου αέρα, σε πίεση Ph ίση µε 1,5 φορά την
πίεση υπολογισµού για να ελέγξει την ακεραιότητα του S. Η
δοκιµή πεπιεσµένου αέρα προϋποθέτει την έγκριση των διαδικα-
σιών ασφαλείας από το κράτος µέλος όπου πραγµατοποιείται η
δοκιµή. Επιπλέον, ο οργανισµός πραγµατοποιεί δοκιµές σε
δοκίµια που λαµβάνονται, κατ' εκλογή του κατασκευαστή, από
αντιπροσωπευτικό απόκοµµα της παραγωγής ή από ένα δοχείο
προκειµένου να ελέγξει την ποιότητα των συγκολλήσεων. Οι
δοκιµές πραγµατοποιούνται στις διαµήκεις συγκολλήσεις.
Ωστόσο, όταν χρησιµοποιείται διαφορετική µέθοδος
συγκόλλησης για τις διαµήκεις και τις περιφερειακές συγκολλή-
σεις, οι δοκιµές αυτές επαναλαµβάνονται και, για τις
περιφερειακές συγκολλήσεις.

Για τα δοχεία που αναφέρονται στο σηµείο 2.1.2 του παραρτή-
µατος I, οι εν λόγω δοκιµές σε δοκίµια αντικαθίστανται από
υδραυλική δοκιµή που πραγµατοποιείται επί πέντε δοχείων,
τυχαία επιλεγµένων από κάθε παρτίδα, προκειµένου να εξακριβ-
ωθεί η πιστότητά τους προς τις προδιαγραφές του σηµείου 2.1.2
του παραρτήµατος I.

∆ήλωση πιστότητας «ΕΚ»

Άρθρο 12

1. Ο κατασκευαστής που ικανοποιεί τις υποχρεώσεις που
προκύπτουν από το άρθρο 13 επιθέτει το σήµα «ΕΚ», που
προβλέπεται στο άρθρο 16, στα δοχεία για τα οποία δηλώνει ότι
είναι σύµφωνα προς τα πρότυπα που προβλέπονται στο άρθρο 5
παράγραφος 1 ή προς ένα εγκεκριµένο µοντέλο. Με τη διαδι-
κασία αυτή δήλωσης πιστότητας «ΕΚ», ο κατασκευαστής
υποβάλλεται στην παρακολούθηση «ΕΚ», όταν το γινόµενο PS.V
είναι µεγαλύτερο από 200 bar L.

2. Η παρακολούθηση «ΕΚ» αποσκοπεί στη µέριµνα, σύµφωνα
µε το άρθρο 14 παράγραφος 2, για τη σωστή εφαρµογή, εκ
µέρους του κατασκευαστή των υποχρεώσεων που προκύπτουν
από το άρθρο 13 παράγραφος 2. Η παρακολούθηση «ΕΚ» εξασ-
φαλίζεται από τον αναγνωρισµένο οργανισµό που έχει εκδώσει
τη βεβαίωση τύπου «ΕΚ», που προβλέπεται στο άρθρο 10, σε
περίπτωση που τα δοχεία έχουν κατασκευαστεί σύµφωνα µε το
εγκεκριµένο µοντέλο ή, σε αντίθετη περίπτωση, από εκείνον
στον οποίο έχει κατατεθεί ο τεχνικός φάκελος κατασκευής
σύµφωνα µε το άρθρο 8 παράγραφος 1 στοιχείο α) πρώτη
περίπτωση.

Άρθρο 13

1. Όταν ο κατασκευαστής χρησιµοποιεί τη διαδικασία που
προβλέπεται στο άρθρο 12 οφείλει, πριν από την έναρξη της
κατασκευής, να καταθέτει στον αναγνωρισµένο οργανισµό που
έχει εκδόσει τη βεβαίωση τύπου «ΕΚ» ή τη βεβαίωση
επάρκειας, έγγραφο στο οποίο αναφέρονται οι τεχνικές µέθοδοι
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κατασκευής καθώς και το σύνολο των προκαθορισµένων και
συστηµατικών διατάξεων που θα εφαρµοστούν, ούτως ώστε να
διασφαλίζεται η πιστότητα των δοχείων προς τα πρότυπα που
προβλέπονται στο άρθρο 5 παράγραφος 1 ή προς το εγκεκριµένο
µοντέλο.

Το έγγραφο αυτό περιλαµβάνει ιδίως:

α) περιγραφή των µέσων κατασκευής και εξακρίβωσης που είναι
κατάλληλα για την κατασκευή των δοχείων·

β) φάκελο ελέγχου όπου περιγράφονται οι ενδεδειγµένες εξετά-
σεις και δοκιµές που θα πραγµατοποιηθούν κατά τη διάρκεια
της κατασκευής καθώς και οι τρόποι και η συχνότητα
διεξαγωγής τους·

γ) δέσµευση ότι θα ολοκληρωθούν οι εξετάσεις και οι δοκιµές
σύµφωνα µε τον φάκελο ελέγχου που αναφέρεται παραπάνω
και ότι θα πραγµατοποιηθεί υδραυλική δοκιµή ή, µετά από
συµφωνία του κράτους µέλους, δοκιµή πεπιεσµένου αέρα σε
πίεση ελέγχου ίση µε 1,5 φορές την πίεση υπολογισµού, σε
κάθε παραγόµενο δοχείο.

Οι εξετάσεις και δοκιµές αυτές πρέπει να πραγµατοποιούνται
υπό την ευθύνη ειδικευµένου προσωπικού αρκετά
ανεξάρτητου απέναντι στις υπηρεσίες που είναι επιφορτι-
σµένες µε την παραγωγή, πρέπει δε να συντάσσεται και
σχετική έκθεση·

δ) τη διεύθυνση των χώρων κατασκευής και αποθήκευσης καθώς
και την ηµεροµηνία έναρξης της κατασκευής.

2. Επιπλέον, όταν το γινόµενο PS · V είναι µεγαλύτερο από
200 bar L., ο κατασκευαστής οφείλει να επιτρέπει την πρόσβαση
στους παραπάνω χώρους κατασκευής και αποθήκευσης στον
οργανισµό που είναι επιφορτισµένος µε την παρακολούθηση
«ΕΚ», µε σκοπό τη διεξαγωγή ελέγχων, να του επιτρέπει να
παίρνει δείγµατα δοχείων και να του παρέχει όλες τις
απαραίτητες πληροφορίες, και ιδιαίτερα:

— τον τεχνικό φάκελο κατασκευής,

— τον φάκελο ελέγχου,

— τη βεβαίωση τύπου «ΕΚ» ή τη βεβαίωση επάρκειας, κατά
περίπτωση,

— έκθεση σχετικά µε τις εξετάσεις και τις δοκιµές που πραγµα-
τοποιούνται.

Άρθρο 14

1. Ο αναγνωρισµένος οργανισµός που εξέδωσε τη βεβαίωση
τύπου «ΕΚ» ή τη βεβαίωση επάρκειας οφείλει, πριν από την
ηµεροµηνία έναρξης οιασδήποτε κατασκευής, να εξετάζει το
έγγραφο που αναφέρεται στο άρθρο 13 παράγραφος 1, καθώς και
τον τεχνικό φάκελο κατασκευής που αναφέρεται στο σηµείο 3
του παραρτήµατος II, προκειµένου να βεβαιώνει την επάρκειά
τους, εφόσον τα δοχεία δεν έχουν κατασκευαστεί σύµφωνα µε
εγκεκριµένο µοντέλο.

2. Επιπλέον, όταν το γινόµενο PS · V είναι µεγαλύτερο από
200 bar L., ο οργανισµός οφείλει κατά τη διάρκεια της κατα-
σκευής:

— να διασφαλίζει ότι ο κατασκευαστής ελέγχει πραγµατικά τα
δοχεία που παράγονται εν σειρά, σύµφωνα µε το στοιχείο γ)
της παραγράφου 1 του άρθρου 13,

— να πραγµατοποιεί αιφνιδιαστικές δειγµατοληψίες στους
χώρους κατασκευής ή αποθήκευσης µε σκοπό τον έλεγχο.

Ο οργανισµός παρέχει στο κράτος µέλος που τον αναγνώρισε
και, κατόπιν αιτήσεως, στους άλλους αναγνωρισµένους οργανι-
σµούς, στα άλλα κράτη µέλη και στην Επιτροπή αντίγραφο των
πρακτικών των ελέγχων.

1987L0404 — EL — 25.09.1990 — 001.001 — 9



▼B
ΚΕΦΑΛΑΙΟ III

Σήµα «ΕΚ»

Άρθρο 15

Όταν διαπιστώνεται ότι είναι εφοδιασµένα µε το σήµα «ΕΚ»
δοχεία που δεν πρέπει να φέρουν το σήµα αυτό επειδή:

— δεν είναι σύµφωνα προς το εγκεκριµένο µοντέλο,

— είναι σύµφωνα προς ένα εγκεκριµένο µοντέλο που δεν αντα-
ποκρίνεται στις ουσιώδεις απαιτήσεις που αναφέρονται στο
άρθρο 3,

— δεν είναι σύµφωνα, όσον αφορά τα δοχεία που αναφέρονται
στο άρθρο 8 παράγραφος 1 στοιχείο α), προς τα πρότυπα που
τα αφορούν και του αναφέρονται στο άρθρο 5 παράγραφος 1,

— ο κατασκευαστής δεν εκπληρώνει τις υποχρεώσεις του
δυνάµει του άρθρου 13,

ο οργανισµός που είναι επιφορτισµένος µε την παρακολούθηση
«ΕΚ» πρέπει να το αναφέρει στο αρµόδιο κράτος µέλος και,
ανάλογα µε την περίπτωση, να αποσύρει τη βεβαίωση τύπου
«ΕΚ».

Άρθρο 16

1. Το σήµα «ΕΚ», καθώς και οι ενδείξεις που προβλέπονται
στο σηµείο 1 του παραρτήµατος II πρέπει να εκτίθενται κατά
εµφανή, ευανάγνωστο και ανεξίτηλο τρόπο επί του δοχείου ή σε
αναγνωριστική πινακίδα στερεωµένη σταθερά επί του δοχείου.

Το σήµα «ΕΚ» αποτελείται από το ακρώνυµο , τα δύο τελευ-
ταία ψηφία του έτους κατά τη διάρκεια του οποίου τοποθετήθηκε
το σήµα και τον διακριτικό αριθµό που αναφέρεται στο άρθρο 9
παράγραφος 1 του αναγνωρισµένου οργανισµού ελέγχου, που
είναι επιφορτισµένος µε την εξακρίβωση «ΕΚ» ή την παρακο-
λούθηση «ΕΚ».

2. Απαγορεύεται η τοποθέτηση επί των δοχείων σηµάτων ή
ενδείξεων που είναι δυνατό να προκαλέσουν σύγχυση µε το
σήµα «ΕΚ».

ΚΕΦΑΛΑΙΟ IV

Τελικές διατάξεις

Άρθρο 17

Κάθε απόφαση που λαµβάνεται κατ' εφαρµογή της παρούσας
οδηγίας και οδηγεί στον περιορισµό της διάθεσης στην αγορά
ή/και της θέσης σε λειτουργία ενός δοχείου, πρέπει να αιτιολο-
γείται µε ακρίβεια. Η απόφαση αυτή κοινοποιείται στον
ενδιαφερόµενο, το ταχύτερο δυνατό, µε αναφορά των διαδικα-
σιών ένστασης που επιτρέπει η ισχύουσα νοµοθεσία σε αυτό το
κράτος µέλος και των προθεσµιών µέσα στις οποίες θα πρέπει να
υποβληθούν οι ενστάσεις αυτές.

Άρθρο 18

1. Τα κράτη µέλη θεσπίζουν και δηµοσιεύουν, πριν από την 1η
Ιανουαρίου 1990, τις αναγκαίες νοµοθετικές, κανονιστικές και
διοικητικές διατάξεις προκειµένου να συµµορφωθούν µε την
παρούσα οδηγία. Πληροφορούν αµέσως την Επιτροπή σχετικά.

Εφαρµόζουν τις διατάξεις αυτές από την 1η Ιουλίου 1990.

Τα κράτη µέλη επιτρέπουν, για τη χρονική περίοδο µέχρι την 1η
Ιουλίου 1992, τη διάθεση στην αγορά ή/και τη χρησιµοποίηση
των δοχείων που είναι σύµφωνα µε τις εθνικές τους κανονιστικές
διατάξεις που ίσχυαν πριν από την ηµεροµηνία εφαρµογής της
παρούσας οδηγίας.
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2. Τα κράτη µέλη ανακοινώνουν στην Επιτροπή το κείµενο
των διατάξεων εσωτερικού δικαίου που θεσπίζουν στον τοµέα
που διέπεται από την παρούσα οδηγία.

Άρθρο 19

Η παρούσα οδηγία απευθύνεται στα κράτη µέλη.
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ I

Οι ουσιώδεις απαιτήσεις όσον αφορά την ασφάλεια των δοχείων αναφέ-
ρονται παρακάτω:

1. ΥΛΙΚΑ

Τα υλικά πρέπει να επιλέγονται ανάλογα µε την προβλεπόµενη
χρήση των δοχείων και τα σηµεία 1.1 έως 1.4.

1.1. Τµήµατα που υπόκεινται σε πίεση

Τα υλικά που αναφέρονται στο άρθρο 1 και χρησιµοποιούνται για
την κατασκευή των τµηµάτων των δοχείων που υπόκεινται σε
πίεση θα πρέπει:

— να είναι συγκολλήσιµα,

— να είναι όλκιµα και συνεκτικά έτσι ώστε, σε περίπτωση
θραύσης στην ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης, να µην επέρχεται
θρυµµατισµός ούτε ψαθυρή θραύση,

— να µην επηρεάζονται δυσµενώς από τη γήρανση.

Για τα δοχεία από χάλυβα, τα υλικά πρέπει επίσης να ανταποκρί-
νονται στις διατάξεις που αναφέρονται στα σηµεία 1.1.1 και για τα
δοχεία από αλουµίνιο ή κράµα αλουµινίου, στις διατάξεις του
σηµείου 1.1.2.

Τα υλικά αυτά πρέπει να συνοδεύονται από έκθεση ελέγχου, όπως
περιγράφεται στο παράρτηµα II, την οποία συντάσσει ο παραγωγός
του υλικού.

1.1.1. Χαλύβδινα δοχεία

Οι µη κεκραµένοι χάλυβες ποιότητας πρέπει να ανταποκρίνονται
στις ακόλουθες διατάξεις:

α) να είναι καθησυχασµένοι και να παραδίδονται ύστερα από
κατεργασία επαναφοράς, ή σε ισοδύναµη κατάσταση·

β) να έχουν περιεκτικότητα επί του προϊόντος σε άνθρακα κατώ-
τερη του 0,25 %, σε θείο και φώσφορο κατώτερη από 0,05 %
για καθεµία από τις ουσίες αυτές·

γ) να έχουν τα µηχανικά χαρακτηριστκά επί του προϊόντος τα
οποία απαριθµούνται παρακάτω:

— η µέγιστη τιµή τις αντοχής σε εφελκυσµό R
m, max

πρέπει να
είναι κατώτερη από 580 N/mm2,

— η επιµήκυνση µετά τη θραύση πρέπει να είναι:

— εάν το δοκίµιο έχει ληφθεί παράλληλα προς την
κατεύθυνση ελάσεως

για πάχος ≥ 3 mm: A ≥ 22 %

για πάχος < 3 mm: A
80 mm

≥ 17 %

— εάν το δοκίµιο έχει ληφθεί κάθετα προς την κατεύθυνση
ελάσεως

για πάχος ≥ 3 mm: A ≥ 20 %

για πάχος < 3 mm: A
80 mm

≥ 15 %,

— η µέση τιµή της ενέργειας θραύσης KCV µετρούµενη σε 3
διαµήκη δοκίµια, στην ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης
πρέπει να είναι τουλάχιστον 35 J/cm2, ενώ µόνο µια τιµή
στις τρεις µπορεί να είναι κατώτερη από 35 J/cm2 και επ'
ουδενί λόγω κατώτερη από 25 J/cm2.

Για τους χάλυβες που προορίζονται για την κατασκευή
δοχείων µε ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης κατώτερη των −
10 ºC και µε πάχος τοιχωµάτων µεγαλύτερο από 5 mm, απαι-
τείται η εξακρίβωση αυτής της ιδιότητας.

1.1.2. ∆οχεία από αλουµίνιο

Το µη κεκραµένο αλουµίνιο πρέπει να έχει περιεκτικότητα σε
αλουµίνιο τουλάχιστον ίση µε 99,5 % και τα κράµατα που περιγρά-
φονται στο άρθρο 1 παράγραφος 2 πρέπει να έχουν επαρκή αντοχή
στη διακρυσταλλική διάβρωση στην ανώτατη θερµοκρασία
χρήσης.
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Επιπλέον, τα υλικά αυτά πρέπει να ικανοποιούν τις ακόλουθες
απαιτήσεις:

α) να παραδίδονται αφού έχουν υποστεί επαναφορά·

β) να έχουν επί του προϊόντος τα µηχανικά χαρακτηριστικά που
απαριθµούνται κατωτέρω:

— η µέγιστη τιµή της αντοχής σε εφελκυσµό R
m, max

πρέπει να
είναι κατώτερη ή ίση προς 350 N/mm2,

— η επιµήκυνση µετά τη θραύση πρέπει να είναι:

— εάν το δοκίµιο έχει ληφθεί παράλληλα προς την
κατεύθυνση ελάσεως: A ≥ 16 %,

— εάν το δοκίµιο έχει ληφθεί κάθετα προς την κατεύθυνση
ελάσεως: A ≥ 14 %.

1.2. Υλικά συγκόλλησης

Τα υλικά που χρησιµοποιούνται για την κατασκευή συγκολλήσεων
εντός ή επί του δοχείου πίεσης, πρέπει να είναι κατάλληλα και
συµβατά µε τα υλικά που πρέπει να συγκολληθούν.

1.3. Εξαρτήµατα που ενισχύουν την αντοχή του δοχείου

Τα εξαρτήµατα αυτά (βλήτρα, περικόχλια, κλπ.) πρέπει να κατα-
σκευάζονται από το υλικό που προσδιορίζεται στο σηµείο 1.1 ή
από άλλο κατάλληλο είδος χάλυβα, αλουµινίου ή κράµατος αλουµι-
νίου συµβατό µε το υλικό που έχει χρησιµοποιηθεί για την
κατασκευή των υπό πίεση τµηµάτων.

Τα υλικά αυτά πρέπει να έχουν στην ελάχιστη θερµοκρασία
χρήσης την ενδεδειγµένη επιµήκυνση µετά τη θραύση και την
ενδεδειγµένη πλαστιµότητα.

1.4. Τµήµατα που δεν υπόκεινται σε πίεση

Όλα τα τµήµατα των συγκολλητών δοχείων που δεν υπόκεινται σε
πίεση πρέπει να είναι κατασκευασµένα από υλικά συµβατά µε το
υλικό των στοιχείων στα οποία έχουν συγκολληθεί.

2. ΣΧΕ∆ΙΑΣΜΟΣ ΤΩΝ ∆ΟΧΕΙΩΝ

Κατά το σχεδιασµό των δοχείων, ο κατασκευαστής πρέπει να καθο-
ρίζει το πεδίο χρήσης των δοχείων, επιλέγοντας:

— την ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης T
min
,

— τη µέγιστη θερµοκρασία χρήσης T
max
,

— τη µέγιστη πίεση χρήσης PS.

Ωστόσο, εάν επιλέγει ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης ανώτερη
των −10 ºC, τα απαιτούµενα χαρακτηριστικά των υλικών πρέπει να
πληρούνται στους − 10 ºC.

Ο κατασκευαστής πρέπει επίσης να έχει κατά νουν τα εξής:

— πρέπει να είναι δυνατή η επιθεώρηση του εσωτερικού των
δοχείων,

— πρέπει να είναι δυνατό να εκκενωθούν τα δοχεία,

— οι µηχανικές ιδιότητες πρέπει να διατηρούνται καθόλη τη
διάρκεια της χρήσης του δοχείου για το σκοπό που προορί-
ζεται,

— τα δοχεία πρέπει να έχουν κατάλληλη αντιδιαβρωτική
προστασία σε σχέση µε την προκαθορισµένη χρήση τους,

καθώς και ότι, στις προβλεπόµενες συνθήκες χρήσης:

— τα δοχεία δεν θα υπόκεινται καταπονήσεις που θα µπορούσαν
να είναι επιζήµιες για την ασφαλή χρήση τους,

— η εσωτερική πίεση δεν θα υπερβαίνει µόνιµα τη µέγιστη πίεση
χρήσης PS. Μπορεί όµως να την υπερβεί στιγµιαία µέχρι κατά
10 % κατά µέγιστο (1).

Οι κυκλικές ή διαµήκεις συναρµολογήσεις πρέπει να εκτελούνται
µε συγκολλήσεις µε πλήρη διείσδυση ή µε ισοδύναµες συγκολλή-
σεις. Οι κυρτοί πυθµένες, εκτός από τους ηµισφαιρικούς, πρέπει να
έχουν κυλινδρική απόληξη.
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2.1. Πάχος των τοιχωµάτων

Αν το γινόµενο PS · V δεν υπερβαίνει τα 3 000 bar. L, ο κατασκευα-
στής πρέπει να επιλέξει για τον καθορισµό του πάχους των
τοιχωµάτων του δοχείου µια από τις µεθόδους που περιγράφονται
στα σηµεία 2.1.1 και 2.1.2. Αν το γινόµενο PS · V υπερβαίνει τα
3 000 bar. L ή µε µέγιστη θερµοκρασία χρήσης υπερβαίνει τους
100 ºC, το πάχος πρέπει να καθορίζεται µε τη µέθοδο που περιγρά-
φεται στο σηµείο 2.1.1.

Πάντως, το πραγµατικό πάχος των τοιχωµάτων στην εφαρµογή µε
επικάλυψη και των πυθµένων δεν πρέπει να είναι κατώτερο από
2 mm για χαλύβδινα δοχεία και 3 mm για δοχεία από αλουµίνιο ή
κράµατα αλουµινίου.

2.1.1. Υπολογιστική µέθοδος

Το ελάχιστο πάχος των υπό πίεση τµηµάτων υπολογίζεται έχοντας
υπόψη την τιµή των ακολούθων τάσεων, ως εξής:

— η πίεση υπολογισµού που λαµβάνεται υπόψη δεν είναι κατώ-
τερη από τη µέγιστη πίεση χρήσης που έχει επιλεγεί,

— η επιτρεπόµενη γενική τάση µεµβράνης δεν υπερβαίνει τη
µικρότερη από τις τιµές 0,6 R

ET
ή 0,3 R

m
. Για τον καθορισµό

της επιτρεπόµενης τάσης, ο κατασκευαστής πρέπει να χρησιµο-
ποιήσει τις ελάχιστες τιµές R

ET
και R

m
που εγγυάται ο

παραγωγός των υλικών.

Πάντως, αν το κυλινδρικό µέρος του δοχείου φέρει µία ή περισσό-
τερες διαµήκεις µη αυτόµατες συγκολλήσεις, το πάχος που
προκύπτει από τους παραπάνω υπολογισµούς πολλαπλασιάζεται
επί το συντελεστή 1,15.

2.1.2. Εµπειρική µέθοδος

Το πάχος των τοιχωµάτων καθορίζεται τόσο ώστε να επιτρέπει στα
δοχεία να αντέχουν στη θερµοκρασία του περιβάλλοντος πίεση ίση
τουλάχιστον προς το πενταπλάσιο της µέγιστης πίεσης χρήσης, µε
συντελεστή µόνιµης περιµετρικής παραµόρφωσης µικρότερο ή ίσο
προς 1 %.

3. ΜΕΘΟ∆ΟΙ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗΣ

Τα δοχεία πρέπει να κατασκευάζονται και να ελέγχονται κατά την
κατασκευή σύµφωνα µε τον τεχνικό φάκελο κατασκευής του
σηµείου 3 του παραρτήµατος II.

3.1. Προετοιµασία των στοιχείων

Η προετοιµασία των στοιχείων (διαµόρφωση, λοξοτόµηση, …) δεν
πρέπει να προκαλεί επιφανειακά ελαττώµατα ή ρωγµές ή µετα-
βολές των µηχανικών χαρακτηριστικών που µπορεί να µειώσουν
την ασφάλεια των δοχείων.

3.2. Συγκολλήσεις σε µέρη υπό πίεση

Τα χαρακτηριστικά των συγκολλήσεων και της ζώνης που τα
περιβάλλει πρέπει να είναι παρόµοια µε τα χαρακτηριστικά των
συγκολληµένων υλικών και να µην παρουσιάζουν επιφανειακά ή
εσωτερικά ελαττώµατα που επηρεάζουν την ασφάλεια των δοχείων.

Οι συγκολλήσεις γίνονται από αδειούχους συγκολλητές ή χειρι-
στές µε τον κατάλληλο βαθµό κατάρτισης, σύµφωνα µε τις
συγκεκριµένες µεθόδους συγκόλλησης. Τις εξετάσεις έγκρισης
και παροχής άδειας διεξάγουν αναγνωρισµένοι οργανισµοί
ελέγχου.

Ο κατασκευαστής οφείλει επίσης να διασφαλίζει, κατά την κατα-
σκευή, τη σταθερή ποιότητα των συγκολλήσεων,
πραγµατοποιώντας τις ενδεδειγµένες εξετάσεις σύµφωνα µε
κατάλληλες µεθόδους. Για τις εξετάσεις αυτές συντάσσεται
έκθεση.

4. ΧΡΗΣΗ ΤΩΝ ∆ΟΧΕΙΩΝ

Κάθε δοχείο συνοδεύεται από οδηγίες χρήσης που συντάσσει ο
κατασκευαστής σύµφωνα µε το παράρτηµα II σηµείο 2.
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ II

1. ΣΗΜΑ «ΕΚ» ΚΑΙ ΕΝ∆ΕΙΞΕΙΣ

Το δοχείο ή η αναγνωριστική πινακίδα πρέπει να φέρει το σήµα
«ΕΚ» που προβλέπεται στο άρθρο 16 και τουλάχιστον τις ακόλουθες
ενδείξεις:

— τη µέγιστη πίεση χρήσης PS σε bar

— τη µέγιστη θερµοκρασία χρήσης T
max

σε ºC

— την ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης T
min

σε ºC

— τη χωρητικότητα του δοχείου V σε L

— το όνοµα ή το σήµα του κατασκευαστή

— τον τύπο και τα αναγνωριστικά στοιχεία της σειράς ή παρτίδας
του δοχείου.

Όταν υπάρχει αναγνωριστική πινακίδα, πρέπει να είναι κατασκευα-
σµένη µε τέτοιο τρόπο ώστε να µην µπορεί να ξαναχρησιµοποιηθεί
και να φέρει κενό χώρο όπου θα είναι δυνατό να αναγραφούν άλλα
στοιχεία.

2. ΣΗΜΕΙΩΜΑ Ο∆ΗΓΙΩΝ

Το σηµείωµα οδηγιών πρέπει να παρέχει τις ακόλουθες ενδείξεις:

— τις πληροφορίες που προβλέπει η αναγνωριστική πινακίδα, εκτός
από τα στοιχεία της σειράς του δοχείου,

— τον προβλεπόµενο τοµέα χρησιµοποίησης,

— τις αναγκαίες συνθήκες συντήρησης και εγκατάστασης ώστε να
εξασφαλίζεται η ασφάλεια των δοχείων.

Συντάσσονται στην ή στις επίσηµες γλώσσες της χώρας προορισµού.

3. ΤΕΧΝΙΚΟΣ ΦΑΚΕΛΟΣ ΚΑΤΑΣΚΕΥΗΣ

Ο τεχνικός φάκελος κατασκευής πρέπει να περιλαµβάνει περιγραφή
των τεχνικών και των επιχειρησιακών δραστηριοτήτων που χρησιµο-
ποιούνται προκειµένου να πληρωθούν οι ουσιώδεις απαιτήσεις που
αναφέρονται στο άρθρο 3 ή τα πρότυπα που αναφέρονται στο άρθρο
5 παράγραφος 1, και ιδίως:

α) λεπτοµερές κατασκευαστικό σχέδιο του δοχείου·

β) το σηµείωµα οδηγιών·

γ) περιγραφή όπου διευκρινίζονται:

— τα επιλεχθέντα υλικά,

— οι επιλεχθείσες µέθοδοι συγκόλλησης,

— οι επιλεχθέντες έλεγχοι,

— κάθε σηµαντική πληροφορία σχετική µε το σχεδιασµό των
δοχείων.

Κατ' εφαρµογή των διαδικασιών των άρθρων 11 έως 14, ο φάκελος
αυτός πρέπει επίσης να περιέχει:

i) τα πιστοποιητικά που σχετίζονται µε τη σωστή εκτίµηση της
µεθόδου εργασίας για τη συγκόλληση και των επαγγελµατικών
τίτλων των συγκολλητών ή χειριστών·

ii) την έκθεση ελέγχου των υλικών που χρησιµοποιούνται για την
κατασκευή των τµηµάτων και συναρµολογήσων που συµβάλλουν
στην αντοχή του δοχείου πίεσης·

iii) έκθεση για τους ελέγχους και δοκιµές που πραγµατοποιήθηκαν ή
περιγραφή των ελέγχων που θα γίνουν.

4. ΟΡΙΣΜΟΙ ΚΑΙ ΣΥΜΒΟΛΑ

4.1. Ορισµοί

α) Η πίεση υπολογισµού «P» είναι η σχετική πίεση που έχει
επιλέξει ο κατασκευαστής και που έχει χρησιµοποιηθεί για τον
καθορισµό του πάχους των υπό πίεση τµηµάτων.

β) Η µέγιστη πίεση χρήσης «PS» είναι η µέγιστη σχετική πίεση
που µπορεί να ασκηθεί σε κανονικές συνθήκες χρήσης.
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γ) Η ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης «T min» είναι η χαµηλότερη

σταθερή θερµοκρασία του τοιχώµατος του δοχείου σε κανονικές
συνθήκες χρήσης.

δ) Η µέγιστη θερµοκρασία χρήσης «T max» είναι η υψηλότερη
σταθερή θερµοκρασία του τοιχώµατος του δοχείου στις κανο-
νικές συνθήκες χρήσης.

ε) Το όριο ελαστικότητας «R
ET
» είναι για τη µέγιστη θερµοκρασία

χρήσης T
max
:

— είτε η τιµή του ανώτερου ορίου εκροής ReH για υλικό που
παρουσιάζει ανώτερο και κατώτερο όριο εκροής,

— είτε η τιµή του συµβατικού ορίου ελαστικότητας R
p
0,2,

— είτε η τιµή του συµβατικού ορίου ελαστικότητας R
p
1,0 για το

µη κεκραµένο αλουµίνιο.

στ) Οικογένεια δοχείων:

Στην ίδια οικογένεια ανήκουν τα δοχεία που δεν διαφέρουν από
το πρωτότυπο παρά µόνο κατά τη διάµετρο, στο βαθµό που δεν
σηµειώνεται υπέρβαση των προδιαγραφών των σηµείων 2.1.1 ή
2.1.2 του παραρτήµατος I ή/και κατά το µήκος του κυλινδρικού
τους µέρους µέσα στα ακόλουθα όρια:

— όταν το µοντέλο αποτελείται, εκτός από τους πυθµένες, από
ένα ή περισσότερα κυλινδρικά τµήµατα, οι παραλλαγές
πρέπει να περιλαµβάνουν ένα τουλάχιστον κυλινδρικό τµήµα,

— όταν το µοντέλο αποτελείται µόνο από δύο κυρτούς πυθµένες,
οι παραλλαγές δεν πρέπει να περιλαµβάνουν κυλινδρικά
τµήµατα.

Οι διακυµάνσεις του µήκους που συνεπάγονται τροποποιήσεις
των ανοιγµάτων ή/και των εισερχοµένων στοιχείων πρέπει να
περιλαµβάνονται στο σχέδιο κάθε παραλλαγής.

ζ) Μια παρτίδα δοχείων αποτελείται το πολύ από 3 000 δοχεία του
ίδιου µοντέλου.

η) Κατά την έννοια της παρούσας οδηγίας, πρόκειται για κατα-
σκευή εν σειρά αν κατασκευάζονται µε συνεχή µέθοδο
παραγωγής πολλά δοχεία το ίδιου τύπου, κατά την διάρκεια
ορισµένης χρονικής περιόδου, βάσει κοινού σχεδίου και µε τις
ίδιες µεθόδους κατασκευής.

θ) Έκθεση ελέγχου: έγγραφο µε το οποίο ο κατασκευαστής πιστο-
ποιεί ότι τα παραδιδόµενα προϊόντα συµφωνούν µε τις
προδιαγραφές της παραγγελίας και παρέχει τα αποτελέσµατα
των δοκιµών του τρέχοντος ελέγχου στο εργοστάσιο, ιδίως
όσον αφορά τη χηµική σύνθεση και τα µηχανικά χαρακτηρι-
στικά, σε προϊόντα που έχουν κατασκευαστεί µε την ίδια
διαδικασία όπως τα παραδιδόµενα, χωρίς να είναι απαραίτητη η
πραγµατοποίηση δοκιµών στα παραδιδόµενα προϊόντα.

4.2. Σύµβολα

A επιµήκυνση µετά τη θραύση
(Lo ¼ 5; 65

ffiffiffiffiffi
So

p
)

%

A 80 mm επιµήκυνση µετά τη θραύση (L
o
= 80 mm) %

KCV ενέργεια θραύσης J/cm2

P πίεση υπολογισµού bar

PS πίεση χρήσης bar

P
h

πίεση υδραυλικής δοκιµής ή δοκιµής
πεπιεσµένου αέρα

bar

R
p
0,2 συµβατικό όριο ελαστικότητας 0,2 % N/mm2

R
ET

όριο ελαστικότητας στη µέγιστη θερµο-
κρασία χρήσης

N/mm2

R
eH

ανώτερο όριο εκροής N/mm2

R
m

αντοχή εφελκυσµού N/mm2

T
max

µέγιστη θερµοκρασία χρήσης ºC

T
min

ελάχιστη θερµοκρασία χρήσης ºC

V χωρητικότητα δοχείου l

R
m, max

µέγιστη αντοχή στον εφελκυσµό N/mm2
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▼B

R
p
1,0 συµβατικό όριο ελαστικότητας για παρα-

µόρφωση 1,0 %
N/mm2
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▼B
ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ III

ΕΛΑΧΙΣΤΑ ΚΡΙΤΗΡΙΑ ΠΟΥ ΠΡΕΠΕΙ ΝΑ ΛΑΜΒΑΝΟΝΤΑΙ ΥΠΟΨΗ
ΑΠΟ ΤΑ ΚΡΑΤΗ ΜΕΛΗ ΚΑΤΑ ΤΟΝ ΚΑΘΟΡΙΣΜΟ ΤΩΝ ΟΡΓΑ-

ΝΙΣΜΩΝ ΕΛΕΓΧΟΥ

1. Ο οργανισµός ελέγχου, ο διευθυντής του και το προσωπικό που είναι
επιφορτισµένο µε την εκτέλεση των εργασιών εξακρίβωσης δεν
µπορούν να ταυτίζονται µε τον σχεδιαστή, τον κατασκευαστή, τον
προµηθευτή, ούτε τον εγκαταστάτη των δοχείων που ελέγχουν, ούτε
µε τον πληρεξούσιο ενός από τους παραπάνω. ∆εν µπορούν να συµµε-
τέχουν ούτε άµεσα ούτε ως πληρεξούσιοι στο σχεδιασµό, την
κατασκευή, την εµπορία ή τη συντήρηση αυτών των δοχείων. Αυτό
δεν αποκλείει τη δυνατότητα ανταλλαγής τεχνικών πληροφοριών
µεταξύ του κατασκευαστή και του οργανισµού ελέγχου.

2. Ο οργανισµός ελέγχου και το προσωπικό που είναι επιφορτισµένο µε
τον έλεγχο οφείλουν να πραγµατοποιούν τις εργασίες εξακρίβωσης µε
τη µεγαλύτερη επαγγελµατική ακεραιότητα και τη µεγαλύτερη
τεχνική επάρκεια και οφείλουν να µην υπόκεινται σε καµία πίεση ή
προτροπή, κυρίως οικονοµικής φύσης, που θα µπορούσε να επηρεάσει
την κρίση τους ή τα αποτελέσµατα του ελέγχου τους, ιδιαίτερα
εκείνες που προέρχονται από άτοµα ή οµάδες ατόµων που ενδιαφέ-
ρονται για τα αποτελέσµατα των εξακριβώσεων.

3. Ο οργανισµός ελέγχου πρέπει να διαθέτει προσωπικό και τα αναγκαία
µέσα για την εκτέλεση κατά επαρκή τρόπο των τεχνικών και διοικη-
τικών εργασιών που συνδέονται µε την πραγµατοποίηση των
εξακριβώσεων· πρέπει επίσης να έχει πρόσβαση στο αναγκαίο υλικό
για τις εξαιρετικές εξακριβώσεις.

4. Το προσωπικό που είναι επιφορτισµένο µε τους ελέγχους πρέπει να
διαθέτει:

— καλή τεχνική και επαγγελµατική κατάρτιση,
— ικανοποιητική γνώση των διατάξεων που σχετίζονται µε τους ελέγ-

χους που πραγµατοποιεί και επαρκή πρακτική γνώση αυτών των
ελέγχων,

— την απαιτούµενη ικανότητα για σύνταξη βεβαιώσεων, πρακτικών
και εκθέσεων που θα αποτελούν την υλοποίηση των πραγµατο-
ποιούµενων ελέγχων.

5. Πρέπει να εξασφαλίζεται η ανεξαρτησία του προσωπικού που είναι
επιφορτισµένο µε τον έλεγχο. Η αµοιβή κάθε υπαλλήλου δεν πρέπει
να είναι συνάρτηση ούτε του αριθµού των ελέγχων που πραγµατοποιεί,
ούτε του αποτελέσµατος των ελέγχων αυτών.

6. Ο οργανισµός ελέγχου πρέπει να συνάψει ασφάλεια αστικής ευθύνης
εφόσον η ευθύνη αυτή δεν καλύπτεται από το κράτος µε βάση το
εθνικό δίκαιο ή εφόσον οι έλεγχοι δεν πραγµατοποιούνται άµεσα από
το κράτος µέλος.

7. Το προσωπικό του οργανισµού ελέγχου καλύπτεται από το επαγγελµα-
τικό απόρρητο για κάθε τι που υποπίπτει στην αντίληψή του κατά τη
διάρκεια άσκησης των καθηκόντων του (εκτός σε σχέση µε τις αρµό-
διες διοικητικές υπηρεσίες του κράτους όπου εξασκεί τις
δραστηριότητές του) στα πλαίσια της παρούσας οδηγίας ή κάθε
διάταξης του εσωτερικού δικαίου που τη θέτει σε ισχύ.
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