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DIRECTIVA CONSILIULUI
din 25 junie 1987
privind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la recipientele simple sub presiune

(87/404/CEE)

CONSILIUL COMUNITATILOR EUROPENE,

avand in vedere Tratatul de instituire a Comunititii Economice
Europene, in special articolul 100,

avand in vedere propunerea Comisiei (1),

avand in vedere avizul Adunirii (2),

avand in vedere avizul Comitetului Economic si Social (3),

intrucat statelor membre le revine responsabilitatea asigurdrii, pe
teritoriul lor, a sigurantei persoanelor, animalelor domestice si
proprietatii fatd de riscurile ce decurg din scurgerile din recipien-
tele simple sub presiune sau din explodarea acestora;

intrucat, in fiecare stat membru, prin dispozitiile obligatorii se sta-
bilesc, in special, nivelul de sigurantd necesar pentru recipientele
simple sub presiune, prin specificarea caracteristicilor de executie
si functionare, a conditiilor de instalare si utilizare si a procedu-
rilor de control inainte si dupd introducerea pe piatd; intrucat
dispozitiile obligatorii mentionate nu conduc neapdrat la niveluri
diferite de sigurantd de la un stat membru la altul, dar, prin
deosebirile dintre acestea, constituie un obstacol in calea schim-
burilor comerciale in cadrul Comunititii;

intrucdt, pentru a garanta libera circulatie a recipientelor simple
sub presiune, este necesard armonizarea dispozitiilor de drept
intern care asigurd aceastd sigurantd, fird diminuarea nivelurilor
existente i justificate de protectie din statele membre;

intrucit legislatia comunitard, in forma sa actuald, prevede c3, fard
a aduce atingere vreuneia dintre normele comunitare fundamen-
tale, si anume libera circulatie a mdrfurilor, este necesard
acceptarea obstacolelor in calea circulatiei intracomunitare, care

(1) JOC89,15.4.1986, p. 2.
(3 JO C190,20.7.1987.
(}) JO C328,22.12.1986, p. 20.

rezultd din deosebirile dintre legislatiile interne privind comercia-
lizarea produselor, atat timp cat dispozitiile respective pot fi recu-
noscute ca necesare pentru respectarea cerintelor esentiale; intru-
cat armonizarea legislativa in cazul de fatd trebuie si fie limitatd,
prin urmare, la acele dispozitii necesare respectrii cerintelor esen-
tiale de sigurantd pentru recipientele simple sub presiune; intru-
cat, deoarece sunt esentiale, cerintele respective trebuie sd inlocu-
iascd dispozitiile de drept intern corespunzitoare;

intrucat, in consecintd, prezenta directivd contine doar cerintele
obligatorii si esentiale; intrucat, pentru a facilita stabilirea confor-
mitdtii cu cerintele esentiale, este necesard existenta standardelor
armonizate la nivel european, in special in ceea ce priveste pro-
iectarea, functionarea si instalarea recipientelor simple sub presi-
une, astfel incat produsele care le respectd si se poatd considera
ca fiind conforme dispozitiilor de sigurantd; intrucat standardele
respective armonizate la nivel european sunt elaborate de orga-
nisme private i trebuie sd rimand texte facultative; intrucat, in
acest sens, Comitetul European pentru Standardizare (CEN) si
Comitetul european pentru standardizare electrotehnici (Cenelec)
sunt recunoscute ca organisme competente pentru adoptarea
standardelor armonizate in conformitate cu orientdrile generale
pentru cooperarea intre Comisie si cele doud organisme, semnate
la 13 noiembrie 1984; intrucat, in sensul prezentei directive, un
standard armonizat este o specificatie tehnicd (standard european
sau document de armonizare) adoptata de citre unul sau de catre
ambele organisme mentionate cu mandat de la Comisie, in
conformitate cu dispozitiile din Directiva 83/189/CEE a Consiliu-
lui din 28 martie 1983 de stabilire a procedurii pentru prezentarea
datelor in domeniul standardelor si reglementdrilor tehnice (¥),
precum si cu orientdrile generale mentionate anterior;

intrucat este necesard o verificare privind conformitatea cu
cerintele tehnice relevante pentru a asigura o protectie eficientd a
utilizatorilor si partilor terte; intrucit procedurile de control
existente diferd de la un stat membru la altul; intrucat, pentru a
evita controalele multiple, care constituie bariere in calea liberei
circulatii a recipientelor, trebuie sa se prevadd recunoasterea reci-
proci a procedurilor de control de citre statele membre; intrucat,
pentru a facilita recunoasterea reciprocd a procedurilor de control,
este necesard stabilirea procedurilor comunitare armonizate si
armonizarea criteriilor pentru numirea organismelor responsabile
cu realizarea incercdrilor, supravegherea si verificarea;

(* JOL 109, 26.4.1983, p. 8.
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intrucat prezenta marcii CE pe un recipient simplu sub presiune
constituie prezumtia de conformitate a acestuia cu prezenta direc-
tiva si face astfel inutild, la importul si punerea in functiune a reci-
pientului, repetarea inspectiilor deja realizate; intrucat, cu toate
acestea, recipientele simple sub presiune pot si reprezinte un risc
pentru sigurantd; intrucat, in consecintd, este necesar sd se pre-
vadi o procedurd pentru reducerea pericolului mentionat,

ADOPTA PREZENTA DIRECTIVA:

CAPITOLUL 1

Domeniu de aplicare, introducerea pe piati si libera circulatie

Articolul 1

(1) Prezenta directivd se aplicd pentru recipientele simple sub pre-
siune produse in serie.

(2) Inintelesul prezentei directive, ,recipient simplu sub presiune”
inseamnd orice recipient sudat supus unei presiuni manometrice
interioare mai mari de 0,5 bari, care este destinat umplerii cu aer
sau azot si care nu este proiectat sa fie expus la foc.

In plus,

— partile si ansamblurile ce contribuie la rezistenta recipientului
sub presiune se realizeaza fie din otel de calitate nealiat, fie din
aluminiu nealiat, fie din aliaje de aluminiu necalite;

— recipientele se compun:

— fie dintr-o parte cilindricd cu sectiunea transversald circu-
lard, inchisd la capete, cu funduri bombate spre exterior
sifsau plane, care au aceeasi axd de revolutie;

— fie din doud funduri bombate, care au aceeasi axd de
revolutie;

— presiunea maximd de lucru a recipientului este mai micd sau
egald cu 30 bari si produsul dintre aceastd presiune si
capacitatea recipientului (PS'V) este mai mic sau egal cu
10 000 bari/litru;

— temperatura minimi de lucru nu trebuie si fie inferioara valo-
rii de — 50 °C, iar temperatura maxima de lucru nu trebuie
sd fie superioard valorii de 300 °C pentru recipientele din otel
si 100 °C pentru recipientele din aluminiu sau aliaje de alu-
miniu.

(3) Urmdtoarele recipiente se exclud din domeniul de aplicare a
prezentei directive:

— recipientele proiectate special pentru uz nuclear, a ciror defec-
tare poate sd provoace o emisie radioactivi;

— recipientele proiectate special pentru instalarea in nave si aero-
nave sau pentru propulsarea acestora;

— stingdtoarele de incendiu.

Articolul 2

(1) Statele membre iau toate misurile necesare pentru a se asi-
gura cd recipientele mentionate la articolul 1, denumite in conti-
nuare ,recipiente”, pot fi introduse pe piatd si puse in functiune
numai dacd nu compromit siguranta persoanelor, animalelor
domestice sau proprietatii cind sunt instalate si intretinute cores-
punzdtor si cind sunt utilizate conform destinatiei.

(2) Dispozitiile prezentei directive nu aduc atingere dreptului
statelor membre de a specifica — cu respectarea dispozitiilor
tratatului — cerintele pe care le considerd necesare pentru
asigurarea protectiei lucratorilor in timpul utilizarii recipientelor,
cu conditia ca aceasta s nu implice modificarea recipientelor
intr-un mod care nu este specificat in prezenta directiva.

Articolul 3

(1) Recipientele la care produsul dintre PS si V este mai mare de
50 barilitru trebuie s respecte cerintele esentiale de sigurantd
specificate in anexa I.

(2) Recipientele la care produsul dintre PS si V este 50 bari/litru
sau mai putin trebuie sa fie fabricate in conformitate cu cele mai
bune practici dintr-unul dintre statele membre si s poarte marcile
previzute in anexa Il punctul 1, cu exceptia marcii CE previzute
la articolul 16.

Articolul 4

Statele membre nu impiedicd introducerea pe piatd si punerea in
functiune pe teritoriul acestora a recipientelor care respectd
criteriile prevazute in prezenta directiva.

Articolul 5

(1) Statele membre considerd ca respectarea cerintelor esentiale
de sigurantd prevazute la articolul 3, referitoare la recipientele ce
poartd marca CE, denotd conformitatea cu standardele nationale
relevante care includ standardele armonizate ale ciror numere de
referintd sunt publicate in Jurnalul Oficial al Comunitatilor Europene.
Statele membre publici numerele de referintd ale acestor
standarde nationale.

(2) Statele membre consideri ci recipientele la care fabricantul nu
aplicd sau aplicd numai partial standardele mentionate la alinea-
tul (1), sau pentru care nu existd aceste standarde, respectd
cerintele esentiale mentionate la articolul 3, dacd, dupd primirea
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unui certificat de examinare CEE de tip, conformitatea acestora cu
modelul omologat este certificatd prin aplicarea marcii CE.

Articolul 6

(1) In cazul in care un stat membru sau Comisia considerd ci
standardele armonizate previzute la articolul 5 alineatul (1) nu
respectd in totalitate cerintele mentionate la articolul 3, Comisia
sau statul membru in cauzd sesizeazd comitetul permanent,
infiintat in temeiul Directivei 83/189/CEE, denumit in continuare
,comitet”, cu privire la aceastd chestiune, expunandu-si motivele.
Comitetul formuleaza un aviz de urgentd. Avand in vedere avizul
comitetului, Comisia informeaz3 statele membre daci este sau nu
necesard retragerea acestor standarde din publicatiile prevazute la
articolul 5 alineatul (1).

Atrticolul 7

(1) In cazul in care un stat membru constati ci recipientele care
poartd marca CE si sunt utilizate conform destinatiei pot sd
compromitd siguranta persoanelor, animalelor domestice sau
proprietdtii, trebuie sd ia toate mdsurile corespunzdtoare pentru
retragerea acestor produse de pe piatd ori sd interzicd sau si limi-
teze introducerea acestora pe piatd.

Statul membru in cauzd informeazd imediat Comisia despre orice
mdsurd de acest fel, indicind motivele deciziei sale si, in special,
daci neconformitatea se datoreaza:

(a) nerespectdrii cerintelor esentiale previzute la articolul 3, dacd
recipientele nu respectd standardele mentionate la articolul 5
alineatul (1);

(b) aplicdrii incorecte a standardelor previzute la articolul 5 ali-
neatul (1);

() lacunelor din standardele previzute la articolul 5 alineatul (1).

(2) Comisia incepe consultdrile cu pdrtile in cauzd cat mai curand
posibil. Dacd, dupd aceste consultdri, Comisia constatd cd este jus-
tificatd oricare dintre mdsurile mentionate la alineatul (1), infor-
meazd imediat statul membru care a luat masura si celelalte state
membre cu privire la aceasta. Dacd decizia previzutd la alinea-
tul (1) este atribuitd lacunelor din standarde, Comisia, dupd
consultarea partilor interesate, sesizeazd comitetul, in termen de
doud luni, cu privire la subiectul in cauzd, daci statul membru
care a luat masurile intentioneazd sd le mentind si initiazd
procedurile mentionate la articolul 6.

(3) In cazul in care un recipient care nu este conform poartd
marca CE, statul membru competent ia mdsurile corespunzitoare

impotriva oricui a aplicat marca si informeazad Comisia si celelalte
state membre cu privire la aceasta.

(4) Comisia asigurd informarea permanenti a statelor membre cu
privire la aplicarea si la rezultatul procedurii respective.

CAPITOLUL II

Procedurile de certificare

Atrticolul 8

(1) Tnainte de producerea recipientelor sub presiune la care
produsul dintre PS si V este mai mare de 50 bari/litru, fabricate:

(a) in conformitate cu standardele previzute la articolul 5 aline-
atul (1), fabricantul sau reprezentantul autorizat al acestuia
stabilit in Comunitate, procedeazd, dupd propria alegere:

— fie la informarea unui organism de control desemnat
prevazut la articolul 9, care, dupd examinarea dosarului
tehnic de fabricatie prevazut in anexa II punctul 3, intoc-
meste un certificat de conformitate care atestd cd
programul este corespunzator;

— fie la prezentarea unui recipient prototip pentru
examinarea CE de tip previzuti la articolul 10;

(b) deloc sau numai partial in conformitate cu standardele preva-
zute la articolul 5 alineatul (1), fabricantul sau reprezentantul
autorizat al acestuia stabilit in Comunitate prezintd un
prototip al recipientului pentru examinarea CE de tip mentio-
natd la articolul 10.

(2) Recipientele produse in conformitate cu standardele preva-
zute la articolul 5 alineatul (1) sau cu prototipul omologat, ina-
inte de introducerea pe piatd, trebuie si fie supuse:

(a) verificarii CE mentionate la articolul 11, dacd produsul dintre
PS si V este mai mare de 3 000 bari/litru;

(b) la alegerea fabricantului, dacd produsul dintre PS si V este mai
mic sau egal cu 3 000 bari/litru, dar mai mare de 50 bari/litru:

— fie declaratiei de conformitate CE previzute la articolul 12;
— fie verificdrii CE prevdzute la articolul 11.

(3) Documentatia si corespondenta referitoare la procedurile de
certificare previzute la alineatele (1) si (2) se elaboreaza intr-o
limb3 oficiali a statului membru in care este stabilit organismul
desemnat sau intr-o limbd acceptatd de organismul respectiv.

Articolul 9

(1) Fiecare stat membru notificd Comisia si celelalte state membre
cu privire la organismele desemnate responsabile cu realizarea
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procedurilor de certificare mentionate la articolul 8 alineatele (1)
si (2). Comisia publicd, pentru informare, o listd cu organismele
respective si numdrul distinctiv alocat acestora in Jurnalul Oficial
al Comunitatilor Europenesi asigurd actualizarea listei.

(2) Anexa III stabileste criteriile minime pe care trebuie sd le inde-
plineascd statele membre cu privire la desemnarea organismelor
respective.

(3) Un stat membru care a desemnat un organism trebuie sa-si
retragd desemnarea, dacd descoperd cd organismul nu mai inde-
plineste criteriile specificate in anexa III. Statul membru infor-
meazd imediat Comisia si celelalte state membre cu privire la
aceasta.

Examinarea CE de tip

Articolul 10

(1) Examinarea CE de tip este procedura prin care un organism
de control desemnat stabileste si certificd faptul cd un recipient
prototip respectd dispozitiilor prezentei directive care i se aplicd.

(2) Fabricantul sau reprezentantul autorizat al acestuia depune
cererea pentru examinarea CE de tip, referitoare la un recipient
prototip sau un prototip care reprezintd o familie de recipiente, la
un singur organism de control desemnat. Reprezentantul autori-
zat trebuie sd fie stabilit in Comunitate.

Cererea trebuie sd contind urmdtoarele date:

— denumirea si adresa fabricantului sau a reprezentantului auto-
rizat al acestuia si locul de fabricare a recipientelor;

— dosarul tehnic de fabricatie prevazut in anexa II punctul 3.

Cererea este insotitd de un recipient care este reprezentativ pen-
tru productia avutd in vedere.

(3) Organismul notificat procedeazd la examinarea CE de tip in
modul descris in continuare.

Acesta examineazd, pentru verificarea conformitdtii, nu numai
dosarul tehnic de fabricatie, ci si recipientul prezentat.

La examinarea recipientului, organismul procedeazd dupd cum
urmeazd:

(a) verificd dacd recipientul este produs in conformitate cu dosa-
rul tehnic de fabricatie si se poate utiliza in sigurantd in
conditiile de exploatare proiectate;

(b) efectueazd determindrile si incercdrile corespunzitoare pen-
tru a verifica dacd recipientul respectd cerintele esentiale care
se referd la acesta.

(4) Dacd prototipul respectd dispozitiile care i se aplicd,
organismul elaboreazd un certificat de examinare CE de tip, care
se transmite solicitantului. In certificatul mentionat se
consemneazd concluziile examindrii, se indicd conditiile in care se
poate emite si se insoteste de descrierile si schitele necesare pen-
tru identificarea prototipului omologat.

Comisia, celelalte organisme desemnate si celelalte state membre
pot sd obtind o copie a certificatului si, pe baza unei cereri moti-
vate, o copie a dosarului tehnic de fabricatie si rapoartele privind
determindrile si incercarile realizate.

(5) Un organism care refuzd si emitd un certificat de examinare
CE de tip informeazd celelalte organisme desemnate despre
aceasta. Un organism care retrage un certificat de examinare CE
de tip informeaza statul membru care l-a desemnat cu privire la
aceasta. Acesta din urmd informeaza celelalte state membre si
comisia cu privire la aceasta, motivindu-si decizia.

Verificarea CE

Articolul 11

(1) Verificarea CE constd in verificarea si certificarea conformita-
tii recipientelor produse in serie cu standardele previzute la
articolul 5 alineatul (1) sau cu prototipul omologat. Se realizeazd
de citre un organism de control desemnat in conformitate cu
dispozitiile prevdzute in continuare. Organismul mentionat emite
un certificat de verificare CE si aplicd marca de conformitate pre-
vizutd la articolul 16.

(2) Verificarile se realizeaza pe loturile de recipiente prezentate de
catre fabricant sau de reprezentantul siu autorizat stabilit in
Comunitate. Loturile sunt insotite de certificatul de examinare CE
de tip previzut la articolul 10 sau, dacd recipientele nu sunt pro-
duse in conformitate cu un prototip omologat, de dosarul tehnic
de fabricatie previzut in anexa II punctul 3. In ultimul caz,
organismul desemnat procedeazd, inainte de verificarea CE, la
examinarea dosarului pentru certificarea conformitdtii acestuia.

(3) La examinarea unui lot, organismul de control garanteaza cd
recipientele sunt fabricate si verificate in conformitate cu dosarul
tehnic de executie si realizeazd o probd hidrostaticd sau o incer-
care pneumaticd cu efect echivalent pentru fiecare recipient din
lot, la o presiune Ph de 1,5 ori mai mare decat presiunea de calcul
a recipientului, pentru a verifica soliditatea acestuia. Proba
timpurie se aprobd in conformitate cu procedurile de sigurantd a
incercirilor din statele membre in care se realizeazd proba. In
plus, organismul de control realizeaza incerciri pe epruvete luate
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dintr-o probd-martor reprezentativdi pentru productie sau
dintr-un recipient, la alegerea fabricantului, pentru a examina cali-
tatea sudurilor longitudinale. Cu toate acestea, dacd se utilizeaza
metode diferite de sudurd pentru sudurile longitudinale si circu-
lare, aceste incercdri se repetd pe sudurile circulare.

(4) Pentru recipientele mentionate in anexa I punctul 2.1.2,
incercdrile mentionate pe epruvete se inlocuiesc cu o probd
hidrostaticd pe cinci recipiente alese in mod aleatoriu din fiecare
lot, pentru a verifica conformitatea cu criteriile din anexa I
punctul 2.1.2.

Declaratia de conformitate CE

Articolul 12

(1) Un fabricant care indeplineste obligatiile ce decurg din
articolul 13 aplicd marca CE prevazutd la articolul 16 pe recipi-
entele pe care le declard conforme cu standardele previzute la
articolul 5 alineatul (1) sau cu un prototip omologat. Prin proce-
dura mentionatd de declarare a conformititii CE, fabricantul este
supus supravegherii CE, dacd produsul dintre PS si V este mai
mare de 200 bari/litru.

(2) Scopul supravegherii CE este de a asigura, conform dispozi-
tiilor din articolul 14 alineatul (2), respectarea de citre fabricant a
obligatiilor ce deriva din articolul 13 alineatul (2). Supravegherea
se realizeazd de cdtre organismul desemnat care a emis certificatul
de examinare CE de tip, prevdzut la articolul 10, dacd recipientele
s-au fabricat in conformitate cu un prototip omologat sau, dacd
nu este cazul, de citre organismul desemnat ciruia i a fost trimis
dosarul tehnic de fabricatie in conformitate cu articolul 8 alinea-
tul (1) litera (a) prima liniuta.

Articolul 13

(1) Dacd un fabricant procedeazd conform dispozitiilor de la
articolul 12, trebuie sd trimitd, inaintea inceperii fabricatiei, orga-
nismului desemnat care a emis certificatul CE de examinare de tip
sau certificatul de conformitate un document care descrie procesul
de fabricatie si toate mdsurile sistematice prestabilite, adoptate
pentru asigurarea conformitdtii recipientelor sub presiune cu
standardele previdzute la articolul 5 alineatul (1) sau cu prototipul
omologat.

Dosarul mentionat trebuie sd contind urmitoarele:

() o descriere a mijloacelor de productie si verificare corespun-
zdtoare a constructiei recipientelor;

(b) un dosar de control care sd descrie determindrile si incercarile
corespunzdtoare care urmeazd si fie efectuate in cursul

productiei, impreund cu modalitdtile si frecventa de efectuare
a acestora;

(c) un angajament de a efectua determindrile si incercdrile in
conformitate cu dosarul de control mentionat anterior si a de
realiza pentru fiecare produs o incercare hidraulicd sau, cu
acordul statului membru, o incercare pneumaticd, la o presi-
une experimentald de 1,5 ori mai mare decat presiunea de
calcul.

etermindrile si incercdrile mentionate se efectueazad de catre
Det les 1 tionate se efectueazd de cit
personal calificat avand o independentd suficientd fatd de
personalul productiv si fac obiectul unui raport;

(d) adresele locurilor de productie si depozitare si data inceperii
fabricatiei.

(2) In afard de aceasta, dacd produsul dintre PS si V este mai mare
de 200 bari/litru, fabricantii autorizeaza accesul organismului res-
ponsabil cu supravegherea CE la locurile de productie si
depozitare prevazute pentru control si permite organismului res-
pectiv sd preleveze recipiente de proba si furnizeazd toate datele
necesare, in special:

— dosarul tehnic de fabricatie;
— dosarul controlului;

— certificatul de examinare CE de tip sau certificatul de
conformitate, daci este cazul;

— un raport privind examindrile si incercdrile realizate.

Articolul 14

(1) Daci recipientele nu se produc conform prototipului omolo-
gat, organismul desemnat care a emis certificatul de examinare CE
de tip sau certificatul de conformitate examineazi, inainte de data
inceperii oricdrei productii, atdt documentul mentionat la
articolul 13 alineatul (1), cat si dosarul tehnic de fabricatie
prevazut in anexa Il punctul 3, pentru certificarea conformititii
acestora.

(2) In afard de aceasta, dacd produsul dintre PS si V este mai mare
de 200 bari/litru, organismul respectiv trebuie, in timpul produc-
tiei:

— si se asigure cd fabricantul verificd efectiv recipientele produse
in serie, in conformitate cu articolul 13 alineatul (1) litera (c);

— sd ia probe in mod aleatoriu de la locurile de productie sau de
la locul de depozitare a recipientelor, pentru control.

Organismul furnizeaza statului membru care l-a desemnat si, la
cerere, celorlalte organisme desemnate, celorlalte state membre si
Comisiei, o copie a procesului-verbal de control.
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CAPITOLUL 1II

Marca CE

Articolul 15

Dacid se stabileste cd marca CE a fost aplicatd gresit pe recipiente,
deoarece:

— acestea nu sunt conforme prototipului omologat;

— se conformeazd unui prototip omologat care nu satisface
cerintele esentiale mentionate la articolul 3;

— nu se conformeazd, pentru recipientele prevazute la articolul
8 alineatul (1) litera (a), standardelor relevante previzute la
articolul 5 alineatul (1);

— fabricantul nu a indeplinit obligatiile previzute la articolul 13,

organismul responsabil cu supravegherea CE trebuie si raporteze
statului membru in cauzad si, dacd este cazul, sd retragd certificatul
de examinare CE de tip.

Articolul 16

(1) Marca CE si inscriptiile prevazute in anexa II punctul 1 se
aplicd intr-o formd vizibild, lizibild si de nesters pe recipient sau
pe o plicutd cu date tehnice, fixatd pe acesta astfel incat si nu
poatd fi desprinsa.

Marca CE contine simbolul CE: ultimele doua cifre ale anului in
care s-a aplicat marca si numdrul distinctiv, prevazut la articolul 9
alineatul (1), al organismului de control desemnat, responsabil cu
verificarea CE sau supravegherea CE.

(2) Este interzisd aplicarea pe recipiente a madrcilor sau
inscriptiilor care se pot confunda cu marca CE.

CAPITOLUL IV

Dispozitii finale

Articolul 17

Orice decizie adoptatd in conformitate cu prezenta directiva si
care genereazd restrictii privind introducerea pe piatd sifsau a
punerea in functiune a unui recipient trebuie sd precizeze motivele
exacte pe care se intemeiazd. O astfel de decizie se notificd de
indatd pdrtii interesate, care, in acelasi timp, este informata cu
privire la cdile de atac la care poate apela conform legislatiei in
vigoare in statul membru in cauzd si la termenele prevdzute pentru
introducerea acestor actiuni.

Articolul 18

(1) Statele membre adoptd si publicd actele cu putere de lege si
actele administrative necesare pentru a se conforma prezentei
directive pand la 1 ianuarie 1990. Statele membre informeaza de
indatd Comisia cu privire la aceasta.

Statele membre aplicd aceste dispozitii de la 1 iulie 1990.

(2) Comisiei ii sunt comunicate de citre statele membre textele
dispozitiilor de drept intern pe care le adoptd in domeniul regle-
mentat de prezenta directiva.

Articolul 19

Prezenta directivd se adreseazi statelor membre.

Adoptatd la Luxemburg, 25 iunie 1987.

Pentru Consiliu
Presedintele

H. DE CROO
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ANEXA I

Cerintele esentiale de sigurantd pentru recipiente sunt cele stabilite in continuare:

1.1.

1.1.2.

MATERIALELE

Materialele trebuie si fie selectate in functie de destinatia recipientelor si in conformitate cu punctele 1.1-1.4.

Componentele sub presiune

Materialele mentionate la articolul 1, utilizate pentru producerea pdrtilor sub presiune, trebuie si
indeplineascd urmdtoarele conditii:

— sd poati fi sudate;

— sd fie ductile si rezistente, astfel incat o rupere la o temperatura minimd de lucru s nu permitd
fragmentarea sau o rupere de tip fragil;

— si nu fie afectate intens de procesul de imbatranire.

in plus, pentru recipientele din otel, materialele trebuie si respecte cerintele formulate la punctul 1.1.1, iar
pentru recipientele din aluminiu sau din aliaj de aluminiu, cerintele mentionate la punctul 1.1.2.

Materialele trebuie sd fie insotite de un certificat de inspectie intocmit de fabricantul materialelor, conform

descrierii din anexa 1.

Recipientele din ofel
Otelurile nealiate trebuie sd respecte urmatoarele cerinte:

(a) sd fie calmate si sd fie livrate dupd un tratament de normalizare sau intr-o stare echivalentd;

(b) continutul de carbon pe produs trebuie sa fie mai mic de 0,25 %, iar continutul de sulf si cel de fosfor
trebuie si fie, fiecare, mai mic de 0,05 %;

(c) fiecare produs trebuie sd aibd urmdtoarele calitdti mecanice:

— rezistenta la tractiune maxima R trebuie sd fie mai micd de 580 N/mm?;

m,max
— alungirea la rupere trebuie s fie:
— daci epruvetele sunt prelevate paralel cu directia de laminare:
grosimea > 3 mm: A >22%,

grosimea < 3 mm: A >17 %,

80 mm
— daci epruvetele sunt prelevate perpendicular pe directia de laminare:
grosimea > 3 mm: A > 20 %,

grosimea < 3 mm: A 215 %,

80 mm

— rezilienta KCV pentru trei epruvete testate longitudinal la temperatura minima de lucru nu trebuie sd
fie mai mici de 35 JJem? Cel mult una dintre cele trei valori misurate la testare poate fi mai mici de
35 J/em?, cu un minim de 25 Jjem?.

Aceastd proprietate trebuie verificatd in cazul otelurilor utilizate la fabricarea recipientelor a ciror
temperaturd minimd de lucru este mai micd de — 10 °C si care au grosimea peretilor mai mare de
5 mm.

Recipientele din aluminiu

Aluminiul nealiat trebuie s aibd un continut de aluminiu de minimum 99,5 % si aliajele descrise la articolul
1 alineatul (2) trebuie sa prezinte o rezistentd adecvati la coroziunea intercristalini la temperatura maxima
de lucru.

In plus, aceste materialele trebuie sd respecte urmdtoarele criterii:
(a) sd fie furnizate in stare recoaptd;
(b) sd aibd urmatoarele caracteristici mecanice pe produs:

— rezistenta maximd la tractiune R, trebuie sa fie mai micd de 350 N/mm?;

m,max
— alungirea la rupere si fie:
— A 216 %, dacd epruveta este prelevatd paralel cu directia de laminare;

— A 2 14 %, dacd epruveta este prelevatd perpendicular cu directia de laminare.
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1.2

1.3.

1.4.

2.1.

Materialele de sudurad

Materialele de sudurd utilizate in executia recipientelor sau la sudarea unor accesorii pe recipiente trebuie sd
fie adecvate si compatibile cu materialele care se sudeaza.

Accesoriile care contribuie la rezistenta recipientului

Accesoriile mentionate (de exemplu suruburi si piulite) trebuie sa fie executate dintr-un material specificat la
punctul 1.1 sau din alte tipuri de otel, aluminiu sau un aliaj de aluminiu corespunzitor compatibile cu
materialele utilizate la fabricarea partilor sub presiune.

Aceste materiale trebuie sd aibd, la temperatura minima de lucru, alungire la rupere si rezilientd adecvate.

Pirtile care nu sunt sub presiune

Toate partile nepresurizate ale recipientelor sudate trebuie si fie din materiale care sunt compatibile cu
materialele componentelor pe care sunt sudate.

PROIECTAREA RECIPIENTULUI

La proiectarea recipientului, fabricantul trebuie sd defineascd destinatia utilizarii acestuia si s selecteze:
— temperatura minimd de lucru T, ;
— temperatura maxima de lucru T

max’

— presiunea maxima de lucru PS.

Cu toate acestea, chiar dacid se selecteazd o temperaturd maxima de lucru mai mare de — 10 °C, calititile cerute
materialelor trebuie si fie respectate pentru temperatura de — 10 °C.

De asemenea, fabricantul trebuie si tind seama de urmdtoarele dispozitii:
— sd poatd fi inspectat interiorul recipientelor;
— sd poatd fi drenate recipientele;

— calitdtile mecanice s fie mentinute de-a lungul perioadei de utilizare a recipientului in scopul in care a
fost proiectat;

— 1in functie de destinatie, recipientele trebuie si fie protejate in mod corespunzitor impotriva coroziunii,
si de faptul ¢4, in conditiile de utilizare avute in vedere,
— recipientele nu vor fi supuse unor solicitiri care ar putea sd afecteze siguranta acestora in functionare;

— presiunea interioard nu va depdsi in mod permanent presiunea maxima de lucru PS; totusi, se pot admite
cresteri de moment cu maximum 10 %.

Cordoanele de sudurd circulare si longitudinale trebuie facute utilizindu-se suduri cu patrundere totald sau
suduri cu efect echivalent. Fundurile convexe, altele decat cele emisferice, trebuie s fie prevazute cu o margine
cilindrica.

Grosimea peretelui

Dacd produsul PS x V nu este mai mare de 3 000 bari/litru, fabricantul trebuie sd aleagd una dintre metodele
descrise la punctele 2.1.1 si 2.1.2 pentru determinarea grosimii peretelui recipientului; dacd produsul dintre
PS i V este mai mare de 3 000 bari/litru sau dacd temperatura maxima de lucru este mai mare de 100 °C,
aceastd grosime trebuie sd se determine prin metoda descrisi la punctul 2.1.1.

Grosimea reald a peretelui recipientului in sectiunea cilindricd si a capacelor nu poate fi mai micd de 2 mm
pentru recipientele din otel si mai micd de 3 mm pentru recipientele din aluminiu sau aliaje de aluminiu.
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2.1.1.

3.1.

3.2

Metoda de calcul

Grosimea minimd a componentelor sub presiune trebuie si fie calculatd avandu-se in vedere intensitatea
solicitdrilor si urmdtoarele dispozitii:

— presiunea de calcul adoptatd nu trebuie si fie mai micd decat presiunea maximd de lucru selectat;

— efortul unitar de membrana admisibil nu trebuie sd fie mai mare decat cea mai micd dintre valorile 0,6
Rgr sau 0,3 R, Fabricantul trebuie s utilizeze valorile minime ale Rgr si R, garantate de fabricantul
materialului, pentru a determina solicitarea admisibila.

Cu toate acestea, dacd portiunea cilindricd a recipientului are una sau mai multe suduri longitudinale executate
printr-un procedeu de sudurd neautomat, grosimea calculatd prin metoda descrisd anterior trebuie
multiplicatd cu un coeficient egal cu 1,15.

Metoda experimentald

Grosimea peretelui trebuie sd fie determinata astfel incat recipientele si reziste la temperatura ambianta la o
presiune egald cu cel putin de cinci ori presiunea maxima de lucru, cu un factor permanent de deformare pe
circumferintd de maximum 1 %.

PROCESUL DE FABRICATIE

Recipientele vor fi construite i verificate in procesul de fabricatie in conformitate cu dosarul tehnic de
fabricatie descris la anexa Il punctul 3.

Pregitirea partilor componente

Pregitirea pirtilor componente (de exemplu formarea si sanfrenarea) nu trebuie si genereze defecte de
suprafatd, fisuri sau modificari ale caracteristicilor mecanice care sd afecteze siguranta recipientelor.

Sudurile pe partile sub presiune

Caracteristicile sudurilor si zonelor adiacente trebuie si fie similare cu cele ale materialelor sudate si sd nu
prezinte nici un defect de suprafatd sau intern care sd afecteze siguranta recipientelor.

Sudurile trebuie executate de sudori sau operatori calificati care poseda nivelul corespunzitor de competenta,
in conformitate cu procedeele de sudurd autorizate. Autorizarea si testele de calificare trebuie si fie realizate
de citre organismele de control desemnate.

De asemenea, in timpul fabricatiei, fabricantul trebuie sa asigure o calitate constantd a sudurii, prin teste de
control specifice, folosind proceduri adecvate. Aceste teste trebuie sd facd obiectul unui raport.

PUNEREA IN FUNCTIUNE A RECIPIENTELOR

Recipientele trebuie si fie insotite de instructiuni elaborate de catre fabricant, conform cerintelor din anexa
I punctul 2.



13/vol. 8 Jurnalul Oficial al Uniunii Europene

ANEXA II

1. MARCA CE §I INSCRIPTIONARI

Recipientul sau plicuta cu date tehnice trebuie sd poarte marca CE prevdzutd la articolul 16, impreund cu cel
putin urmatoarele date:

— presiunea maxima de lucru PS in bari
— temperatura maxima de lucru T 10 °C
— temperatura minima de lucru T In °C
— capacitatea recipientului Vinl

— numele sau sigla fabricantului

— tipul si seria sau lotul de identificare a recipientului.

Daci se utilizeazd o pldcutd cu date tehnice, aceasta trebuie sa fie proiectatd astfel incat sa nu poatd fi reutilizata si
trebuie sd includd un spatiu liber care sd permitd inscrierea unor date suplimentare.

2. INSTRUCTIUNI
Instructiunile trebuie sd cuprindd urmatoarele informatii:
— caracteristicile mentionate la punctul 1 de mai sus, cu exceptia seriei de identificare a recipientului;
— destinatia recipientului;
— conditiile de instalare si intretinere pentru siguranta recipientului.

Instructiunile trebuie sd fie in limba sau limbile oficiale ale tarii de destinatie.

3. DOSAR TEHNIC DE FABRICATIE

Dosarul tehnic de fabricatie trebuie sd cuprindd o descriere a tehnicilor si operatiunilor utilizate in scopul
indeplinirii cerintelor esentiale mentionate la articolul 3 sau in standardele previzute la articolul 5 alineatul (1),
in special:

(a) un proiect de executie detaliat al tipului de recipient;
(b) instructiunile;
(¢) un document care si descrie:
— materialele alese;
— procedeele de sudare alese;
— verificirile alese;
— orice detaliu pertinent referitor la proiectarea recipientului.
Daci se utilizeazd procedurile descrise la articolele 11-14, documentatia trebuie si includd, de asemenea:
(i) certificatele referitoare la alegerea potrivitd a procedeelor de sudurd si a sudorilor sau operatorilor;

(i) certificatul de inspectie pentru materialele utilizate la fabricarea componentelor si ansamblurilor care
contribuie la rezistenta recipientului sub presiune;

(i) un raport al examindrilor si al incercirilor realizate sau o descriere a verificarilor propuse.
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4.1.

4.2.

DEFINITII SI SIMBOLURI

Definitii

(a) Presiunea de proiectare ,P” este presiunea manometrica aleasd de fabricant si utilizatd pentru determinarea

grosimii partilor sub presiune.

(b) Presiunea maximd de lucru ,PS” este presiunea manometrici maxima care poate fi exercitatd in conditii

normale de lucru.

(¢) Temperatura minimd de lucru T, ;, este temperatura stabilizatd cea mai micd in peretele recipientului in

conditii normale de utilizare.

(d) Temperatura maximd de lucru T, ,, este temperatura stabilizatd cea mai ridicatd pe care o poate atinge

peretele vasului in conditii normale de utilizare.

(e) limita de curgere ,Rp;" este valoarea la temperatura maxima de lucru T,

— alimitei de curgere in punctul superior ReH, pentru un material care are atat punct de curgere inferior,
cat si superior;

— sau a limitei de curgere de incercare R,0,2;

— sau a limitei de curgere de incercare R;,1,0 pentru aluminiul nealiat.

(f) Familii de recipiente:

Recipientele fac parte din aceeasi familie, daca diferd de prototip doar in privinta diametrului, cu conditia
respectdrii cerintelor admisibile mentionate la punctele 2.1.1 sau 2.1.2 din anexa I, si a lungimii portiunii
cilindrice, in urmatoarele limite:

— dacd un prototip are una sau mai multe virole addugate la capete, variantele din cadrul familiei trebuie
sd aibd cel putin o virol;

— dacd un prototip are doar doud capete elipsoidale, variantele din cadrul familiei nu trebuie sa aibd nici
o virold.

Variatiile de lungime care determind modificarea cripiturilor si a penetrérilor trebuie indicate in desen
pentru fiecare variantd.

() Un lot de recipiente contine cel mult 3 000 de recipiente cu acelasi tip de model.

(h) Se considera fabricatie in serie, in intelesul prezentei directive, dacd cel putin un recipient de acelasi tip este

fabricat intr-o perioadd datd printr-un proces continuu de fabricatie, conform unui proiect comun,
utilizdndu-se acelasi proces de fabricatie.

(i) Certificatul de inspectie: documentul prin care fabricantul certificd faptul ci produsele livrate indeplinesc

cerintele comenczii si in care el prezintd rezultatele verificdrii curente de fabricatie, in special compozitia
chimici si caracteristicile mecanice, realizate pe produsele obtinute din acelasi proces de productie cu cel

al comenzii, dar nu in mod special pe produsele livrate.

Simboluri

A alungirea la rupere L = 5,65\/ S, %

A 80 mm alungirea la rupere L, = 80 mm) %

KCV rezilienta JJem?

p presiunea de proiectare bari

PS presiunea de lucru bari

Py, presiunea de proba hidraulicd sau pneumatica bari

R, 0,2 limita de curgere la 0,2 % N/mm2
Rer limita de curgere la temperatura maxima de lucru N/mm?
Reny limita de curgere in punctul superior N/mm?
R, rezistenta la tractiune N/mm?
Toax temperatura maxima de lucru °C

Toin temperatura minimd de lucru °C

\% Volumul recipientului 1

R max rezistenta maxima la tractiune N/mm?
R,1,0 limita de curgere la 1,0 % N/rnm2
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ANEXA III

CRITERIILE MINIME CARE TREBUIE AVUTE N VEDERE DE CATRE STATELE MEMBRE LA
NUMIREA ORGANISMELOR DE CONTROL

Organismul de control, directorul si personalul acestuia responsabil de realizarea incercdrilor de verificare nu este
proiectantul, fabricantul, furnizorul sau instalatorul recipientelor pe care le inspecteazd, nici reprezentantul
autorizat al oricdreia dintre partile enumerate. Nu se implicd direct in proiectarea, constructia, comercializarea
sau intretinerea recipientelor, nici nu reprezintd partile angajate in activitatile enumerate. Aceasta nu exclude
posibilitatea schimbului de informatii tehnice dintre fabricant si organismul de control.

Organismul de control si personalul acestuia trebuie sd realizeze incercdrile de verificare cu cel mai inalt grad de
integritate profesionald si competentd tehnicd si trebuie sa fie independenti de orice presiune sau stimulente, in
special financiare, care ar putea si influenteze decizia acestora sau rezultatele inspectarii, in special din partea
persoanelor sau grupurilor de persoane interesate de rezultatul verificarilor.

Organismul de control trebuie sa aiba la dispozitie personalul necesar si sd dispund de dotdrile necesare care si-i
permitd indeplinirea in bune conditii a sarcinilor sale administrative si tehnice legate de verificare; de asemenea,
trebuie sd aibd acces la echipamentul necesar pentru verificirile speciale.

Personalul organismului de control trebuie sd indeplineascd urmatoarele conditii:
— sd aibd pregatire tehnicd i profesionald temeinica;
— sd cunoasca in mod satisfdcdtor cerintele incercdrilor pe care le realizeazd i si aibd experienta necesard pentru

aceste incercari;

— sd aibd abilitatea de a emite certificate, documentatii si rapoarte de autentificare a realizdrii incercdrilor.

Trebuie si fie garantatd impartialitatea personalului de control. Remunerarea personalului nu trebuie sd depinda
nici de numairul de incerciri realizate, nici de rezultatele acestor incercari.

Organismul de control trebuie sd incheie o asigurare de raspundere civild, cu exceptia cazului in care rispunderea
pentru incerciri este asumatd de citre stat, in conformitate cu legislatia interna sau in care statul membru insusi
este direct responsabil de incercari.

Personalul organismului de control este obligat si pistreze secretul profesional asupra tuturor informatiilor
dobandite in exercitarea sarcinilor (cu exceptia celor fatd de autorititile administrative competente ale statului in
care isi desfdsoard activitatea) conform prezentei directive sau oricdror dispozitii de drept intern pentru aplicarea
acesteia.



