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EXPUNERE DE MOTIVE

In contextul unei Europe a cetitenilor, Comisia acordd o mare importanta
simplificarii si claritatii dreptului comunitar in scopul de a-1 face mai lizibil si mai

eqge vy

specifice care 1i sunt conferite.

Dar acest obiectiv nu va putea fi atins atat timp cat va persista un numar mult prea
mare de dispozitii care, fiind modificate de nenumadrate ori si adeseori in mod
substantial, se gasesc dispersate parte 1n actul originar, parte in actele modificatoare
ulterioare. Astfel, pentru a identifica dispozitiile Tn vigoare, este necesara o munca de
cercetare si de comparare a unui numar mare de acte.

Prin urmare, claritatea si transparenta dreptului comunitar depind si de codificarea
legislatiei adeseori modificata.

La 1 aprilie 1987, Comisia Europeana a dat instrucgiuni1 serviciilor sale de a realiza
codificarea tuturor actelor legislative cel mai tarziu dupa a zecea lor modificare,
mentionind cd este vorba despre o cerintd minimala si cd, in vederea claritatii si a
bunei intelegeri a legislatiei comunitare, serviciile responsabile ar trebui sd codifice
textele la intervale si mai scurte.

Concluziile presedintiei Consiliului European de la Edimbourg, din decembrie 1992,
au confirmat aceste imperative’, subliniind importanta codificdrii care asigurd o
securitate juridicd in ceea ce priveste dreptul aplicabil la un moment dat in legatura
cu o problema specifica.

Codificarea trebuie realizata respectdnd cu strictete procesul legislativ comunitar
normal.

Intrucat nici o modificare de substanti nu poate fi introdusi in actele care fac
obiectul codificarii, Parlamentul European, Consiliul si Comisia au convenit, prin
acordul interinstitutional din 20 decembrie 1994, ca, in vederea adoptarii rapide a
actelor codificate, ar putea fi utilizata o procedura accelerata.

1

COM(87) 868 PV.
A se vedea anexa 3 din partea A a sus mentionatelor concluzii.
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Obiectul prezentei propuneri este codificarea Directivei 87/404/CEE a Consiliului,
din 25 iunie 1987 privind apropierea legislatiilor statelor membre referitoare la
recipientele simple sub presiune’. Noua directiva se substituie diverselor acte care ii
sunt incorporate’; prezenta propunere pistreaza in totalitate continutul actelor astfel
codificate si se limiteaza la a le regrupa, aducand numai modificarile de forma cerute
de insasi operatia de codificare.

Prezenta propunere de codificare a fost elaborata pe baza unei consolidari prealabile,
in toate limbile oficiale, a textului Directivei 87/404/CEE si a actelor care au
modificat-o, efectuatd prin intermediul unui sistem informatic, de catre Oficiul
Publicatiilor Oficiale ale Comunitatilor Europene. In cazul articolelor renumerotate,
corelatia intre vechea numerotare §i cea noua este prezentatd In tabelul de
corespondentd din anexa V la directiva codificata.

Efectuatd in conformitate cu Comunicarea Comisiei céatre Parlamentul European si Consiliu —
Codificarea acquis-ului comunitar, COM(2001) 645 final.
A se vedea anexa IV, partea A, la prezenta propunere.
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|V 87/404/CEE (adaptat)
2008/0076 (COD)

Propunere de
DIRECTIVA A PARLAMENTULUI EUROPEAN SI A CONSILIULUI
referitoare la recipientele simple sub presiune

(Text cu relevanta pentru SEE)

PARLAMENTUL EUROPEAN SI CONSILIUL UNIUNII EUROPENE,

avand in vedere Tratatul de instituire a Comunitatii Europene, in special articolul B> 95 <XI

avand 1n vedere propunerea Comisiei,

A Py . . . . . . 1
avand 1n vedere avizul Comitetului Economic si Social European ',

hotarand in conformitate cu procedura previzuta la articolul 251 din tratat?,

intrucat:

(1

K

Directiva 87/404/CEE a Consiliului din 25 iunie 1987 privind apropierea legislatiilor
statelor membre referitoare la recipientele simple sub presiune’ a fost modificata de
mai multe ori si Tn mod substan;ial“. Este necesar, din motive de claritate si de
rationalizare, sd se codifice directiva mentionata.

2

‘ WV 87/404/CEE considerent 1

Statelor membre le revine responsabilitatea asigurarii, pe teritoriul lor, a sigurantei
persoanelor, animalelor domestice §i proprietdtii fatd de riscurile ce decurg din
scurgerile din recipientele simple sub presiune sau din explodarea acestora.

JOC[..1LL.1p. L]

JOCI..., [...L,p- [---1
JOL 220, 8.8.1987, p. 48. Directiva modificatd ultima datd prin Directiva 93/68/CEE

(JOL 220,30.8.1993, p. 1).
A se vedea anexa IV, partea A.
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3)

‘ WV 87/404/CEE considerent 2

In fiecare stat membru, prin dispozitiile obligatorii se stabilesc, 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
procedurilor de control inainte si dupa introducerea pe piatd. Dispozitiile obligatorii
mentionate nu conduc neaparat la niveluri diferite de siguranta de la un stat membru la
altul, dar, prin deosebirile dintre acestea, constituie un obstacol in calea schimburilor
comerciale in cadrul Comunitatii.

4

WV 87/404/CEE considerent 5
(adaptat)

In consecint, prezenta directiva [X> trebuie s contina <XI doar cerintele obligatorii si
esentiale. Pentru a facilita stabilirea conformitatii cu cerintele esentiale, este necesara
existenta standardelor armonizate la nivel X> comunitar <XI, in special X> cu privire
la construirea <XI, functionarea si instalarea recipientelor simple sub presiune, astfel
incat produsele care le respectd sa se poatd X fi considerate <XI ca fiind conforme
dispozitiilor de siguranta. Standardele respective armonizate la nivel X> comunitar <X]
sunt elaborate de organisme private si trebuie X> sd-si mentind statutul de dispozitii
neobligatorii XI. In acest sens, Comitetul European pentru Standardizare (CEN)
X> , Xl Comitetul European pentru Standardizare Electrotehnica (Cenelec) X si
Institutul European de Standarde in Telecomunicatii (ETSI) <X sunt recunoscute ca
fiind organisme competente pentru adoptarea standardelor armonizate in conformitate
cu liniile directoare cu caracter general de cooperare intre Comisie X>, Asociatia
Europeana a Liberului Schimb (AELES) <XI si aceste X trei <XI organisme, semnate
la B 28 martie 2003’ .

)

W 93/68/CEE considerentele 1, 2
si 3 (adaptat)

B> Consiliul a adoptat o serie de directive care au ca obiectiv eliminarea obstacolelor
tehnice din calea schimburilor si care se intemeiaza pe principiile stabilite n rezolutia
sa din 7 mai 1985 privind o noud abordare in domeniul armonizarii tehnice si al
standardizériié; aceste directive prevad, fiecare, aplicarea marcajului CE. Comisia, in
comunicarea sa din 15 iunie 1989 privind o abordare globald in domeniul certificarii si
testdrilor’, a propus crearea unei reglementiri comune privind marcajul CE de
conformitate cu grafismul unic. Consiliul, in rezolutia sa din 21 decembrie 1989
privind o abordare globald in domeniul evaluarii conformité!:ii8 a aprobat ca principiu
director adoptarea unei asemenea aborddri coerente in ceea ce priveste utilizarea

[ -

JO C 91, 16.4.2003, p. 7.
JO C 136,4.6.1985, p. 1.
JO C 231, 8.9.1989, p. 3 51 JO C 267, 19.10.1989, p.3.
JO C 10, 16.1.1990, p. 1.
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marcajului CE. <X] Cele doua elemente fundamentale ale noii abordari care trebuie
aplicate sunt cerintele esentiale si procedurile de evaluare a conformitatii.

(6)

(7

WV 87/404/CEE
=>, 93/68/CEE art. 2, pct. 1

Este necesard o verificare privind conformitatea cu cerintele tehnice relevante pentru a
asigura o protectie eficientd a utilizatorilor si partilor terte. Procedurile de control
existente diferda de la un stat membru la altul. Pentru a evita controalele multiple, care
constituie bariere in calea liberei circulatii a recipientelor, trebuie sd se prevada
recunoasterea reciprocd a procedurilor de control de catre statele membre. Pentru a
facilita recunoasterea reciprocd a procedurilor de control, este necesara stabilirea
procedurilor comunitare si criteriilor pentru numirea organismelor responsabile cu
realizarea incercarilor, supravegherea si verificarea.

Prezenta =»; marcajului CE € pe un recipient simplu sub presiune trebuie sa
constituie prezumtia de conformitate a acestuia cu prezenta directiva si trebuie sd faca
astfel inutila, la importul si punerea in functiune a recipientului, repetarea inspectiilor
deja realizate. Cu toate acestea, recipientele simple sub presiune pot s reprezinte un
risc pentru sigurantd; Intrucat, In consecintd, este necesar sd se prevadd o procedurd
pentru reducerea pericolului mentionat.

®)

K

Prezenta directiva nu trebuie sd aduca atingere obligatiilor statelor membre privind
termenele de transpunere in dreptul intern si de aplicare a directivelor mentionate in
anexa IV, partea B,
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|V 87/404/CEE (adaptat)

ADOPTA PREZENTA DIRECTIVA:

CAPITOLUL I

Domeniu de aplicare, D> definitii <XI introducerea pe piata si
libera circulatie

|V 87/404/CEE

Articolul 1

(1) Prezenta directiva se aplica pentru recipientele simple sub presiune produse in serie.

|\ 87/404/CEE

(2) Urmatoarele recipiente se exclud din domeniul de aplicare a prezentei directive:

(a)

(b)

(©)

|V 87/404/CEE (adaptat)

recipientele proiectate special pentru uz nuclear, a caror defectare poate sa provoace

o emisie radioactiva;

recipientele proiectate special pentru instalarea in nave §i aeronave sau pentru

propulsarea acestora;

stingatoarele de incendiu.

(3) In intelesul prezentei directive, > se intelege prin: <X

(a)

,recipient simplu sub presiune” sau ,,recipient”X> : <XI 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;

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:
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(1)  dintr-o parte cilindrica cu sectiunea transversala circulara, inchisa la capete, cu
funduri bombate spre exterior si/sau plane, care au aceeasi axa de revolutie sau

(i1)) din doua funduri bombate, care au aceeasi axa de revolutie.

Presiunea maximd de lucru a recipientului este mai mica sau egala cu 30 bari si
produsul dintre aceasta presiune si capacitatea recipientului (PS-V) este mai mic sau
egal cu 10 000 bari/litru.

Temperatura minima de lucru nu trebuie sa fie inferioara valorii de —50 °C, iar
temperatura maxima de lucru nu trebuie sa fie superioard valorii de 300 °C pentru
recipientele din otel si 100 °C pentru recipientele din aluminiu sau aliaje de aluminiu;

B> (b)

\V 87/404/CEE considerent 5, a
cincea teza (adaptat)

,» XI un standard armonizat X> ”: <X] o specificatie tehnica (standard european sau
document de armonizare) adoptatda de catre X> Comitetul European pentru
Standardizare (CEN), Comitetul European pentru Standardizare Electrotehnica
(Cenelec) sau Institutul European de Standarde in Telecomunicatii (ETSI) sau doua
din aceste organisme sau <Xl, cele > trei <X] organisme cu mandat de la Comisie, in
conformitate cu dispozitiile din Directiva 98/34/CE a Parlamentului European si a
Consiliului °, precum si cu orientirile generale B> pentru cooperarea intre Comisie,
Asociatia Europeand a Liberului Schimb(AELES) si cele trei organisme, semnate la
28 martie 2003. <XI

|V 87/404/CEE

Articolul 2

(1) Statele membre iau toate masurile necesare pentru a se asigura ca recipientele pot fi
introduse pe piatd si puse in functiune numai dacd nu compromit siguranta persoanelor, a
animalelor domestice sau a proprietdtii cdnd sunt instalate si intretinute corespunzator si cand
sunt utilizate conform destinatiei.

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

9

JOL 204, 21.7.1998, p. 37.
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Articolul 3

(1) Recipientele la care produsul dintre PS si V este mai mare de 50 bari/litru trebuie sa
respecte cerintele esentiale de siguranta specificate in anexa I.

WV 87/404/CEE (adaptat)
=>, 93/68/CEE art 2, pct 1

(2) Recipientele la care produsul dintre PS si V este 50 bari/litru sau mai putin trebuie sa fie
fabricate Tn conformitate cu cele mai bune practici dintr-unul dintre statele membre si sa
poarte marcile prevazute in anexa I X> | <XI punctul 1, cu exceptia =»; marcajului CE €
prevazut la articolul 16.

|V 87/404/CEE

Articolul 4

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

Articolul 5

W 93/68/CEE art. 2, pct. 2
(adaptat)

(1) Statele membre presupun ca recipientele sub presiune care poartd marcajul CE se
conformeaza tuturor dispozitiilor prezentei directive.

Conformitatea recipientelor de presiune cu standardele nationale care transpun standardele
armonizate ale caror numere de referintd au fost publicate in Jurnalul Oficial al Uniunii

Europene conduc la prezumtia de conformitate cu cerintele esentiale de sigurantd prevazute
X> in anexa I <XI.

|\ 93/68/CEE art. 2, pet. 2

Statele membre trebuie sa publice numerele de referintd ale acestor standarde nationale.
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WV 87/404/CEE (adaptat)
=>, 93/68/CEE art. 2, pct. 1

(2) Statele membre considera ca recipientele, in absenta standardelor X> mentionate la
alineatul 1, al doilea paragraf sau <X] la care fabricantul nu aplica sau aplica numai partial
standardele respectda cerintele esentiale X> de sigurantda <X] mentionate X> in anexa I <XI,
daca, dupa primirea unui certificat de examinare CE de tip, conformitatea acestora cu modelul
omologat este certificatd prin aplicarea =¥ marcajului CE €.

|\ 93/68/CEE art. 2, pct. 3

(3) Atunci cand recipientele intra sub incidenta altor directive care reglementeaza alte aspecte
si care prevad totodata aplicarea marcajului CE, acesta din urma indica faptul ca recipientele
in cauza sunt in egalda masura conforme cu dispozitiile acelor directive.

Cu toate acestea, atunci cand una sau mai multe din aceste directive lasa regimul de aplicare a
directivelor, in perioada de tranzitie, la libera alegere a fabricantului, marcajul CE aratd
conformitatea doar cu directivele aplicate de fabricant. In acest caz, detaliile din directivele
aplicate, asa cum sunt publicate in Jurnalul Oficial a Uniunii Europene, trebuie inscrise in
documentele, avizele sau instructiunile cerute de aceste directive si care insotesc astfel de
recipiente.

|V 87/404/CEE (adaptat)

Articolul 6

In cazul in care un stat membru sau Comisia consideri ca standardele armonizate prevazute la
articolul 5 alineatul (1) nu respecta in totalitate cerintele X> de siguranta <X] mentionate X> in
anexa | <], Comisia sau statul membru in cauza sesizeaza comitetul permanent, infiintat in
temeiul X articolului 5 din <XI Directiva 98/34/CE, denumit in continuare ,,comitet”, cu
privire la aceasta chestiune, expunandu-si motivele.

|V 87/404/CEE (adaptat)

Comitetul isi da de indata avizul.

Avand 1n vedere avizul comitetului, Comisia informeaza statele membre dacd este sau nu
necesard retragerea acestor standarde din publicatiile prevazute la articolul 5 alineatul (1)
X> , al doilea paragraf <XI.

10
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WV 87/404/CEE
=>, 93/68/CEE art 2, pct 1

Articolul 7

(1) in cazul in care un stat membru constati ca recipientele care poartd =, marcajul CE € si
sunt utilizate conform destinatiei pot sd compromitd siguranta persoanelor, animalelor
domestice sau proprietdtii, trebuie sd ia toate masurile corespunzitoare pentru retragerea
acestor produse de pe piatd ori sd interzicd sau sa limiteze introducerea acestora pe piata.

|V 87/404/CEE (adaptat)

Statul membru in cauzd informeazad de indatd Comisia despre orice masurd de acest fel,
indicand motivele deciziei sale si, in special, dacd neconformitatea se datoreaza:

(a) nerespectarii cerintelor esentiale X> de sigurantd <X] prevazute X> in anexa I <X,
daca recipientele nu respecta standardele [X> armonizate <X] prevazute la
articolul 5 alineatul (1);

(b) aplicarii incorecte a standardelor [X> armonizate <X] prevazute la articolul 5
alineatul (1);

c) lacunelor din standardele X> armonizate <X] prevazute la articolul 5 alineatul (1).

|\ 87/404/CEE |

(2) Comisia Incepe consultarile cu partile in cauza cat mai curand posibil. Daca, dupa aceste
consultari, Comisia constatd cd este justificatd oricare dintre masurile mentionate la
alineatul (1), informeaza de indata statul membru care a luat masura si celelalte state membre
cu privire la aceasta.

WV 87/404/CEE (adaptat)
=>, 93/68/CEE art 2, pct 1

Atunci cand decizia prevazuta la alineatul (1) este atribuitd lacunelor din standarde, Comisia,
dupa consultarea partilor interesate, sesizeaza comitetul, in termen de doud luni, cu privire la
subiectul in cauza, daca statul membru care a luat masurile intentioneaza sa le mentina si
B> pune in aplicare procedura mentionata <Xl la articolul 6.

(3) In cazul in care un recipient care nu este conform poarta =»; marcajul CE € , statul
membru competent ia masurile corespunzatoare impotriva oricui a aplicat X> marcajul <X] si
informeaza Comisia si celelalte state membre cu privire la aceasta.

11
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(4) Comisia asigura informarea permanenta a statelor membre cu privire la aplicarea si la
rezultatul procedurii X> prevazute la alineatele (1), (2) si (3) <XI.

|\ 87/404/CEE
CAPITOLUL 11

Certificarea
Sectiunea 1

Procedurile de certificare

|V 87/404/CEE (adaptat)

Articolul 8

(1) Inaintea de producerea recipientelor sub presiune la care produsul dintre PS.V este mai
mare de 50 bari/litru, fabricate in conformitate cu standardele X> armonizate <XI prevazute la
articolul 5 alineatul (1), fabricantul sau reprezentantul autorizat al acestuia stabilit in
Comunitate, procedeaza, dupa propria alegere fie:

|\ 87/404/CEE

(a) la informarea unui organism de control desemnat prevazut la articolul 9, care, dupa
examinarea dosarului tehnic de fabricatie prevazut in anexa II punctul 3, intocmeste
un certificat de conformitate care atesta cd programul este corespunzator sau,

(b) la prezentarea unui recipient prototip pentru examinarea CE de tip prevazutd la
articolul 10,

|V 87/404/CEE (adaptat)

(2) B® Inaintea de producerea recipientelor sub presiune la care produsul dintre PS si V este
mai mare de 50 bari/litru, nefabricate <X] sau fabricate numai partial in conformitate cu
standardele [X> armonizate <X] prevazute la articolul 5 alineatul (1), fabricantul sau
reprezentantul autorizat al acestuia stabilit in Comunitate prezinta un prototip al recipientului
pentru examinarea CE de tip mentionata la articolul 10.

12
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(3) Recipientele produse in conformitate cu standardele X> armonizate <X] prevazute la
articolul 5 alineatul (1), sau cu prototipul omologat, nainte de introducerea pe piata, trebuie
sa fie supuse:

|\ 87/404/CEE

(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:

(1)  declaratiei de conformitate CE prevazute la articolul 12 sau

(i1)  verificarii CE prevazute la articolul 11.

|V 87/404/CEE (adaptat)

(4) Documentatia si corespondenta referitoare la procedurile de certificare prevazute la
alineatele (1), (2) si (3) se elaboreaza intr-o limba oficiald a statului membru in care este
stabilit organismul X> de control <X] desemnat sau intr-o limba acceptata de organismul
respectiv.

Articolul 9

WV 93/68/CEE art. 2, pct. 4
(adaptat)

(1) Statele membre notificd la Comisie si celorlalte state membre organismele X> de
control <XI recunoscute pe care le-au desemnat sa efectueze procedurile cuprinse la articolul 8
alineatele (1) (2) si (3) odata cu sarcinile specifice pentru care au fost desemnate aceste
organisme $i cu numerele de identificare atribuite lor In prealabil de catre Comisie.

|\ 93/68/CEE art. 2, pct. 4

Comisia publicd in Jurnalul Oficial al Uniunii Europene lista organismelor notificate, cu
numerele lor de identificare, precum si sarcinile pentru care s-a facut notificarea. Comisia
asigurd actualizarea acestei liste.

13

RO



RO

|V 87/404/CEE (adaptat)

(2) Anexa III stabileste criteriile minime pe care trebuie sa le indeplineasca statele membre cu
privire la desemnarea organismelor B> prevazute la alineatul (1) <XI.

(3) Un stat membru care a desemnat un organism X> de control <X trebuie sa-si retraga
desemnarea, daca descopera cd organismul nu mai indeplineste criteriile specificate in
anexa III.

|V 87/404/CEE

Statul membru informeaza de indatd Comisia si celelalte state membre cu privire la aceasta.
Sectiunea 2

Examinarea CE de tip

Articolul 10

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

(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. Reprezentantul autorizat trebuie sa fie stabilit in
Comunitate.

Cererea trebuie sa contind urmatoarele date:

(a) denumirea si adresa fabricantului sau a reprezentantului autorizat al acestuia si locul
de fabricare a recipientelor;

(b) dosarul tehnic de fabricatie prevazut in anexa II, punctul 3.

Cererea este insotitd de un recipient care este reprezentativ pentru productia avuta in vedere.

|V 87/404/CEE (adaptat)

(3) Organismul > de control <X] desemnat procedeaza la examinarea CE de tip in modul
B prevazut in al doilea si al treilea paragraf: <X

14
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|\ 87/404/CEE

Acesta examineaza, pentru verificarea conformitatii, nu numai dosarul tehnic de fabricatie, ci
si recipientul prezentat;

La examinarea recipientului, organismul procedeaza dupa cum urmeaza:

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

(b) efectueaza determinarile si incercdrile corespunzitoare pentru a verifica daca
recipientul respecta cerintele esentiale care se refera la acesta.

|V 87/404/CEE (adaptat)

(4) Daca prototipul respecta dispozitiile care i se aplica, organismul X> de control
desemnat <X] elaboreaza un certificat de examinare CE de tip, care se transmite solicitantului.
In certificatul mentionat se consemneaza concluziile examindrii, se indica conditiile in care se
poate emite si se Insoteste de descrierile si schitele necesare pentru identificarea prototipului
omologat.

Comisia, celelalte organisme X> de control <X si celelalte state membre pot sd obtind o copie
a certificatului si, pe baza unei cereri motivate, o copie a dosarului tehnic de fabricatie si
rapoartele privind determindrile si Incercarile realizate.

(5) Un organism X> de control desemnat <X] care refuza sa emita un certificat de examinare
CE de tip informeaza celelalte organisme X> de control <XI despre aceasta.

Un organism X> de control desemnat <X] care retrage un certificat de examinare CE de tip
informeaza statul membru care I-a desemnat cu privire la aceasta. Acesta din urma informeaza
celelalte state membre si comisia cu privire la aceasta, motivandu-si decizia.

|\ 93/68/CEE art. 2, pct. 5

Sectiunea 3

Verificarea CE

Articolul 11

(1) Verificarea CE este procedura prin care un fabricant sau reprezentantul sau autorizat cu
sediul In cadrul Comunitatii, asigurd si declard ca recipientele care au fost verificate in
conformitate cu alineatul (3) sunt conforme cu modelul descris in certificatul de examinare
CE de tip sau cu proiectul si planul de fabricatie prevazute in anexa II punctul 3 si care a
primit un atestat de adecvare.
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(2) Fabricantul ia toate mdsurile necesare pentru ca procesul de fabricatie sd asigure
conformitatea recipientelor cu tipul descris in certificatul de examinare CE de tip sau cu
proiectul si planul de fabricatie prevazute in anexa II punctul 3. Fabricantul sau reprezentantul
sau autorizat cu sediul in cadrul Comunitatii aplici marcajul CE pe fiecare recipient si
intocmeste o declaratie de conformitate.

WV 93/68/CEE art. 2 pct. 5
(adaptat)

(3) Organismul X> de control <XI desemnat efectueaza examindrile si testele specifice in
scopul verificarii conformitatii recipientelor cu cerintele cuprinse in prezenta directiva prin
examinarea $i testarea recipientelor in conformitate cu paragrafele al doilea — al zecelea :

|\ 93/68/CEE art. 2, pct. 5

Fabricantul isi prezintd recipientele sub forma unor loturi de productie uniforme si ia toate
masurile necesare pentru ca procesul de fabricatie sd asigure uniformitatea fiecarui lot de
productie realizat.

WV 93/68/CEE art. 2, pct. 5
(adaptat)

Aceste loturi de productie sunt insotite de certificatul de examinare CE de tip prevazut la
articolul 10 sau, atunci cand recipientele nu sunt fabricate in conformitate cu un prototip
aprobat, de proiectul si planul de fabricatie previzute in anexa II punctul 3. In acest caz,
organismul X> de control <X] desemnat examineaza planul inainte de a se efectua verificarea
CE, in scopul certificarii conformitatii acestuia.

La examinarea unui lot de productie organismul de control X> desemnat <X] se asigura ca
recipientele au fost fabricate si verificate in conformitate cu proiectul si planul de fabricatie si
efectueaza un test hidrostatic sau un test pneumatic cu efect echivalent asupra fiecarui
recipient din lotul de productie la o presiune Ph egala cu de 1,5 ori presiunea de proiectare a
recipientului, Tn scopul verificdrii rezistentei acestuia. Testul pneumatic este supus aprobarii,
prin aplicarea procedurilor privind siguranta testarii din statele membre in care se efectueaza
testul.

Mai mult, organismul de control X> desemnat <X] efectueaza incercari pe piese test prelevate,
la alegerea fabricantului, dintr-o productie reprezentativa de piese test sau dintr-un recipient,
in scopul verificarii calitatii sudurii. Incercarile se efectueaza pe sudurile longitudinale. Cu
toate acestea, atunci cand pentru sudurile longitudinale si cele circulare se folosesc procedee
de sudura diferite, Incercarile se repeta pe sudurile circulare.

Pentru recipientele prevazute in anexa I punctul 2.1.2., aceste teste pe piese test sunt inlocuite
printr-o incercare hidrostatica efectuata pe cinci recipiente luate la intamplare din fiecare lot
de productiec in scopul verificarii conformitatii cu cerintele [X> de sigurantd
esentiale prevazute <XI in anexa I punctul 2.1.2.;
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Pentru loturile de productie acceptate, organismul X> de control <XI desemnat aplicd sau
impune aplicarea numarului sau de identificare pe fiecare recipient si emite un certificat de
conformitate cu privire la determinarile efectuate. Toate recipientele din lotul de productie pot
fi introduse pe piatd, cu exceptia celor care nu au trecut cu succes proba hidrostaticd sau proba
pneumatica.

In cazul in care un lot este respins, organismul > de control desemnat <Xl ia masurile care se
impun pentru a preveni introducerea pe piati a lotului respectiv. In situatia respingerii
frecvente a loturilor de productie, organismul X> de control desemnat <X] poate suspenda
verificarea statistica.

Fabricantul poate aplica numarul de identificare al organismului X> de control desemnat <X]
in cursul procesului de fabricatie, sub responsabilitatea organismului desemnat.

Fabricantul sau reprezentantul sdu autorizat trebuie sd fie in masurd sa prezinte la cerere
certificatele de conformitate emise de organismul X> de control <XI desemnat mentionat la
alineatul al saptelea.

|\ 87/404/CEE

Sectiunea 4

Declaratia de conformitate CE

Articolul 12

|\ 93/68/CEE art. 2, pet. 6

(1) Fabricantul care indeplineste conditiile care decurg din articolul 13 aplicd marcajul CE
prevazut la articolul 16 recipientelor pe care le declard a fi conforme cu:

(a) proiectul si planul de fabricatie prevazute in anexa II punctul 3 si caruia i s-a acordat
un atestat de adecvare sau

(b) un prototip aprobat.

|V 87/404/CEE

(2) Prin procedura mentionatd de declarare a conformitdtii CE, fabricantul este supus
supravegherii CE, daca produsul dintre PS si V este mai mare de 200 bari/litru.
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| b 87/404/CEE (adaptat) |

Scopul supravegherii CE este de a asigura, in conformitate cu articolull4 alineatul (2),
respectarea de cdtre fabricant a obligatiilor ce derivd din articolul 13 alineatul (2).
Supravegherea se realizeaza de catre organismul X> de control <X] care a emis certificatul de
examinare CE de tip, prevazut la articolul 10, B alineatul (4), primul paragraf <XI daca
recipientele s-au fabricat in conformitate cu un prototip omologat sau, daca nu este cazul, de
catre organismul cdruia i-a fost trimis dosarul tehnic de fabricatie in conformitate cu
articolul 8 alineatul (1) litera (a).

Articolul 13

(1) Daca un fabricant procedeaza in conformitate cu articolul 12, trebuie sa trimitd, Tnaintea
inceperii fabricatiei, organismului X> de control <XI care a emis certificatul CE de examinare
de tip sau certificatul de conformitate un document care descrie procesul de fabricatie si toate
masurile sistematice prestabilite, adoptate pentru asigurarea conformititii recipientelor sub
presiune cu standardele prevazute la articolul 5 alineatul (1) sau cu prototipul omologat.

(2) Documentul mentionat la alineatul (1) include, in special:

|V 87/404/CEE

(a) o descriere a mijloacelor de productie si verificare corespunzitoare a constructiei
recipientelor;
(b) un dosar de control care sa descrie determindrile si incercarile corespunzitoare care

urmeaza sa fie efectuate in cursul productiei, impreund cu modalitatile si frecventa de
efectuare a acestora;

(©) un angajament de a efectua determinarile si incercarile in conformitate cu dosarul de
control mentionat la litera (b) si a de realiza pentru fiecare produs o incercare
hidraulica sau, cu acordul statului membru, o incercare pneumatica, la o presiune
experimentala de 1,5 ori mai mare decat presiunea de calcul;

Determindrile si incercarile mentionate se efectuecaza de catre personal calificat
avand o independentad suficientd fatd de personalul productiv si fac obiectul unui
raport;

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

| 87/404/CEE

(3) Atunci cand produsul dintre PS si V este mai mare de 200 bari/litru, fabricantii autorizeaza
accesul organismului responsabil cu supravegherea CE la locurile de productie si depozitare
prevazute pentru control si permite organismului respectiv sd preleveze recipiente de proba si
furnizeaza toate datele necesare, in special:

18

RO



RO

(a) dosarul tehnic de fabricatie;

(b) dosarul controlului;
(©) certificatul de examinare CE de tip sau certificatul de conformitate, daca este cazul,
(d) un raport privind examinarile i incercarile realizate.

|V 87/404/CEE (adaptat)

Articolul 14

Daca recipientele nu se produc conform prototipului omologat, organismul X> de control <X]
care a emis certificatul de examinare CE de tip sau certificatul de conformitate examineaza,
inainte de data inceperii oricdrei productii, atat documentul mentionat la articolul 13
alineatul (1), cat si dosarul tehnic de fabricatie prevazut in anexa II punctul 3, pentru
certificarea conformitétii acestora.

|\ 87/404/CEE

In afari de aceasta, dac produsul dintre PS si V este mai mare de 200 bari/litru, organismul
respectiv trebuie, in timpul productiei:

(a) sa se asigure ca fabricantul verificd efectiv recipientele produse in serie, in
conformitate cu articolul 13 alineatul (2) litera (c);

(b) sa ia probe in mod aleatoriu de la locurile de productie sau de la locul de depozitare a
recipientelor, pentru control.

|V 87/404/CEE (adaptat)

Organismul > de control desemnat <XI furnizeaza statului membru care lI-a desemnat si, la
cerere, celorlalte organisme X> de control <X] desemnate, celorlalte state membre si Comisiei,
o copie a procesului-verbal de control.
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CAPITOLUL III

WV 93/68/CEE art. 2, pct. 1

(adaptat)

Marcaj CE X> de conformitate si inscrieri <Xl

WV 93/68/CEE art. 2, pct. 7
(adaptat)

Articolul 15
Fara sa aduca atingere articolului 7:

(a) atunci cand un stat membru constatd cd marcajul CE a fost aplicat incorect,
fabricantul sau reprezentantul sau autorizat cu sediul in cadrul Comunitatii este
obligat sa faca produsul conform cu dispozitii B> privind <XI marcajul CE si sa puna
capat incalcarii in conditiile impuse de acest stat membru;

(b) atunci cand neconformitatea persistd, statul membru trebuie sia ia toate masurile
cuvenite pentru a restrange sau interzice introducerea pe piatd a produsului respectiv
sau sa asigure retragerea acestuia de pe piata in conformitate cu X> procedura <XI
prevazuta la articolul 7.

WV 87/404/CEE (adaptat)
=>, 93/68/CEE art. 2, pt. 1

Articolul 16

(1) =»; Marcajul CE € X de conformitate <X] si inscriptiile prevazute in anexa II punctul 1
se aplicd intr-o forma vizibila, lizibild si de nesters pe recipient sau pe o placutd cu date
tehnice, fixata pe acesta astfel incat sa nu poatd fi desprinsa.

W 93/68/CEE art. 2, pct. 8
(adaptat)

Marcajul de conformitate CE este format din initialele ,,CE” redat in specimen in anexa II
B> punctul 1.1 XI. Marcajul CE X> de conformitate <XI este urmat de numarul B> de
indentificare <X] mentionat la articolul 9 alineatul (1) al organismului de control desemnat
care raspunde de verificarile CE sau de supravegherea CE.
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WV 93/68/CEE art. 2, pct. 9
(adaptat)

(2) Se interzice aplicarea pe recipiente a marcajelor care pot induce in eroare terte parti in
privinta semnificatiei si formei marcajului CE. Se poate aplica orice alt marcaj pe recipiente
sau pe placuta cu date tehnice cu conditia ca marcajul CE X> de conformitate <X] sa fie vizibil
si lizibil.

|V 87/404/CEE
CAPITOLUL 1V

Dispozitii finale

Articolul 17

Orice decizie adoptata in conformitate cu prezenta directiva si care genereaza restrictii privind
introducerea pe piatd si/sau a punerea in functiune a unui recipient trebuie s precizeze
motivele exacte pe care se Intemeiaza. O astfel de decizie se notifica de indatd partii
interesate, care, in acelasi timp, este informatad cu privire la cdile de atac la care poate apela
conform legislatiei In vigoare in statul membru in cauzd si la termenele prevazute pentru
introducerea acestor actiuni.

Articolul 18

Comisiei i1 sunt comunicate de catre statele membre textele dispozitiilor de drept intern pe
care le adopta in domeniul reglementat de prezenta directiva.

K

Articolul 19

Directiva 87/404/CEE, astfel cum a fost modificatd prin directivele prevdzute in anexa IV,
partea A, se abrogd, fard a aduce atingere obligatiilor statelor membre in ceea ce priveste
termenele de transpunere in dreptul intern si de aplicare a directivelor mentionate in anexa IV,
partea B.

Trimiterile la directiva abrogata se inteleg ca trimiteri la prezenta directiva si se citesc in
conformitate cu tabelul de corespondenta din anexa V.
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Articolul 20

Prezenta directiva intrd in vigoare in a doudzecea zi de la data publicarii in Jurnalul Oficial al
Uniunii Europene.

|\ 87/404/CEE

Articolul 21

Prezenta directiva se adreseaza statelor membre.

Adoptata la Bruxelles,
Pentru Parlamentul European Pentru Consiliu
Presedintele Presedintele
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|V 87/404/CEE (adaptat)

ANEXA I
[X> CERINTE ESENTIALE DE SIGURANTA <X]

X> (previzute la articolul 3 alineatul (1)) <]

1.1.

1.1.1.

|V 87/404/CEE

MATERIALELE

Materialele trebuie sa 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 partilor sub
presiune, trebuie sa indeplineascad urmatoarele conditii:

(a) sdpoata fi sudate;

(b) sa fie ductile si rezistente, astfel incat o rupere la o temperatura minima de
lucru sa nu permita fragmentarea sau o rupere de tip fragil;

(c) sanu 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 sa fie insotite de un certificat de inspectie intocmit de fabricantul
materialelor, conform descrierii din anexa II.

Recipientele din otel
Otelurile nealiate trebuie sd respecte urmatoarele cerinte:

(a) sa fie calmate si sa fie livrate dupa un tratament de normalizare sau Intr-o stare
echivalenta;

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

(c) fiecare produs trebuie sa aiba urmatoarele calititi mecanice:

- rezistenta la tractiune maxima Ry, max trebuie sa fie mai micd de 580
N/mrnz;

23

RO



RO

— alungirea la rupere trebuie sa fie:
—  dacad epruvetele sunt prelevate paralel cu directia de laminare:
grosimea >3 mm: A >22 %,
grosimea <3 mm:  Agomm > 17 %,

— dacd epruvetele sunt prelevate perpendicular pe directia de

laminare:
grosimea >3 mm: A > 20 %,
grosimea <3 mm:  Agomm >15 %,

— rezilienta KCV pentru trei epruvete testate longitudinal la temperatura
minima de lucru nu trebuie si fie mai mica de 35 J/em®. Cel mult una
dintre cele trei valori mésurate la testare poate fi mai mica de 35 J/cm?,
cu un minim de 25 J/em®.

Aceastd proprietate trebuie verificatda In cazul otelurilor utilizate la
fabricarea recipientelor a caror temperaturd minima de lucru este mai
mica de -10 °C si care au grosimea peretilor mai mare de 5 mm.

1.1.2.  Recipientele din aluminiu
Aluminiul nealiat trebuie sd aibd un continut de aluminiu de minimum 99,5 % si
aliajele descrise la articolul 1 alineatul (3) litera (a) trebuie sa prezinte o rezistenta
adecvata la coroziunea intercristalind la temperatura maxima de lucru.
In plus, aceste materialele trebuie sa respecte urmitoarele criterii:
(a) sa fie furnizate in stare recoapta;

(b) sa aiba urmatoarele caracteristici mecanice pe produs:

- rezistenta maxima la tractiune Rpmax trebuie sda fie mai micd de
2
350 N/mm~,

— alungirea la rupere sa fie:

- A >16 %, daca epruveta este prelevatd paralel cu directia de
laminare,

- A >14 %, daca epruveta este prelevatd perpendicular cu directia de
laminare.

1.2. Materialele de sudura

Materialele de sudura utilizate in executia recipientelor sau la sudarea unor accesorii
pe recipiente trebuie sa fie adecvate si compatibile cu materialele care se sudeaza.
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1.3.

1.4.

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 corespunzator compatibile cu materialele utilizate la fabricarea partilor
sub presiune.

Aceste materiale trebuie sa aiba, la temperatura minima de lucru, alungire la rupere si
rezilientd adecvate.

Partile care nu sunt sub presiune

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

La proiectarea recipientului, fabricantul trebuie sd defineasca destinatia utilizarii
acestuia si sa selecteze:

(a) temperatura minima de lucru Tyy;n;
(b) temperatura maxima de lucru Tmax;
(c) presiunea maxima de lucru PS.

Cu toate acestea, chiar daca se selecteaza o temperaturd maxima de lucru mai mare
de —10 °C, calitatile cerute materialelor trebuie sa fie respectate pentru temperatura
de —10 °C.

De asemenea, fabricantul trebuie sa tind seama de urmatoarele dispozitii:
— sd poata fi inspectat interiorul recipientelor;
— sa poata fi drenate recipientele;

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

— in functie de destinatie, recipientele trebuie sid fie protejate in mod
corespunzator impotriva coroziunii,

si de faptul ca, in conditiile de utilizare avute in vedere,

— recipientele nu sunt supuse unor solicitdri care ar putea sd afecteze siguranta
acestora in functionare;

— presiunea interioard nu depaseste in mod permanent presiunea maxima de lucru
PS totusi, se pot admite cresteri de moment cu maximum 10 %.
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2.1.

2.1.1.

Cordoanele de sudura circulare si longitudinale trebuie facute utilizandu-se suduri cu
patrundere totala sau suduri cu efect echivalent. Fundurile convexe, altele decat cele
emisferice, trebuie sa fie prevazute cu o margine cilindrica.

Grosimea peretelui

Daca produsul PS x V nu este mai mare de 3 000 bari/litru, fabricantul trebuie sa
aleaga una dintre metodele descrise la punctele 2.1.1 si 2.1.2 pentru determinarea
grosimii peretelui recipientului; daca produsul dintre PS si V este mai mare de
3 000 bari/litru sau daca temperatura maximad de lucru este mai mare de 100 °C,
aceasta grosime trebuie sd se determine prin metoda descrisa la punctul 2.1.1.

Grosimea reald a peretelui recipientului 1n sectiunea cilindrica si a capacelor nu poate
fi mai micd de 2 mm pentru recipientele din otel si mai mica de 3 mm pentru
recipientele din aluminiu sau aliaje de aluminiu.

Metoda de calcul

Grosimea minima a componentelor sub presiune trebuie sa fie calculata avandu-se in
vedere intensitatea solicitarilor si urmatoarele dispozitii:

2.1.2.

|V 87/404/CEE (adaptat)

(a) presiunea de calcul adoptata nu trebuie sa fie mai mica decét presiunea maxima
de lucru > PS <X selectata;

(b) efortul unitar de membrana admisibil nu trebuie sa fie mai mare decat cea mai
mica dintre valorile 0,6 Rgr sau 0,3 R,,. Fabricantul trebuie sa utilizeze valorile
minime ale Rgr si Ry, garantate de fabricantul materialului, pentru a determina
solicitarea admisibila.

Cu toate acestea, daca portiunea cilindrica a recipientului are una sau mai multe
suduri longitudinale executate printr-un procedeu de sudurd neautomat, grosimea
calculata prin metoda descrisa [X> la alineatul (1) <XI trebuie multiplicatd cu un
coeficient egal cu 1,15.

Metoda experimentala

Grosimea peretelui trebuie sa fie determinata > pentru a permite <XI recipientelor sa
reziste la temperatura ambianta la o presiune egala cu cel putin de cinci ori presiunea
maximd de lucru, cu un factor permanent de deformare pe circumferintd de
maximum 1 %.
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3.1.

3.2

|\ 87/404/CEE

PROCESUL DE FABRICATIE

Recipientele vor fi construite si verificate in procesul de fabricatie in conformitate cu
dosarul tehnic de fabricatie descris la anexa II, punctul 3.

Pregatirea partilor componente

Pregatirea partilor componente (de exemplu formarea si sanfrenarea) nu trebuie sa
genereze defecte de suprafata, fisuri sau modificari ale caracteristicilor mecanice care
sa afecteze siguranta recipientelor.

Sudurile pe partile sub presiune

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

Sudurile trebuie executate de sudori sau operatori calificati care posedd nivelul
corespunzator de competentd, in conformitate cu procedeele de sudurd autorizate.
Autorizarea si testele de calificare trebuie sd fie realizate de cétre organismele de
control desemna

De asemenea, 1n timpul fabricatiei, fabricantul trebuie sa asigure o calitate constanta
a sudurii, prin teste de control specifice, folosind proceduri adecvate. Aceste teste
trebuie sa facad obiectul unui rapoarte.

PUNEREA iN F UNCTIUNE A RECIPIENTELOR

Recipientele trebuie sd fie insotite de instructiuni elaborate de catre fabricant,
conform cerintelor din anexa II punctul 2.
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|V 87/404/CEE (adaptat)

ANEXA II
X> MARCAJE I

X> (previzute la articolul 3 alineatul (2)) <]

|\ 93/68/CEE art. 2, pct. 10

1. MARCAJUL CE DE CONFORMITATE SIINSCRIPTII

|\ 93/68/CEE art. 2 pct. 10

1.1 Marcajul CE de conformitate

Marcajul CE de conformitate consta din initialele ,,CE” in forma urmatoare:
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In cazul in care marcajul CE este redus sau este marit, trebuie respectate proportiile
date 1n desenul la scara din prezentul punct..

Componentele marcajului “CE” trebuie s aiba aceeasi dimensiune pe verticald, care
nu poate fi mai mica de 5 mm.

1.2 Inscriptii

Recipientul sau placuta cu datele tehnice trebuie sa poarte cel putin urmatoarele
informatii:

(a) presiunea maxima de lucru (PS in bar);
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(b) temperatura maxima de lucru (T, in °C);

(c) temperatura minima de lucru (Ty, In °C);

(d) capacitatea recipientului (V in 1);

(e) numele sau marca fabricantului;

(f) tipul si identificarea seriei sau a lotului de productie a recipientului;
(g) ultimele doua cifre ale anului in care s-a aplicat marcajul CE.

Atunci cand se utilizeaza o placuta cu date tehnice, aceasta trebuie proiectatd in asa
fel Incat sa nu poata fi reutilizata si trebuie sd cuprindd un spatiu liber pentru a putea
fi inscrise si alte informatii.

|V 87/404/CEE (adaptat)

INSTRUCTIUNI
Instructiunile trebuie sa cuprinda urmatoarele informatii:

(a) caracteristicile mentionate la punctul 1, cu exceptia seriei de identificare a
recipientului;

(b) destinatia recipientului;
(c) conditiile de instalare si Intretinere pentru siguranta recipientului.

Instructiunile trebuie sa fie In limba sau limbile oficiale ale tarii de destinatie.

DOSAR TEHNIC DE FABRICATIE

Dosarul tehnic de fabricatie trebuie sia cuprindd o descriere a tehnicilor si
operatiunilor utilizate in scopul indeplinirii cerintelor esentiale X> de siguranta <XI
prevazute la > anexa I <XI sau in standardele X> armonizate <X, mentionate la
articolul 5 alineatul (1) si in special:

|\ 87/404/CEE

(a) un proiect de executie detaliat al tipului de recipient;
(b) instructiunile;
(c) un document care sa descrie:

- materialele alese;
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— procedeele de sudare alese;
- verificarile alese;

— orice detaliu pertinent referitor la proiectarea recipientului.

|V 87/404/CEE (adaptat)

Daca [ sunt puse in aplicare XI procedurile descrise la articolele 11-14,
documentatia trebuie sa includa, de asemenea:

|V 87/404/CEE

(a) certificatele referitoare la alegerea potrivitda a procedeelor de sudurd si a
sudorilor sau operatorilor;

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

(c) un raport al examindrilor si al incercarilor realizate sau o descriere a
verificarilor propuse.

4. DEFINITII St SIMBOLURI
4.1. Definitii
|V 87/404/CEE (adaptat)

(a) Presiunea de proiectare ,,P” este presiunea manometrica aleasa de fabricant si
utilizatd pentru determinarea grosimii partilor X recipientului <XI sub
presiune.

(b) Presiunea maximd de lucru ,,PS” este presiunea manometricdA maxima care
poate fi exercitatd in conditii normale de lucru B> a recipientului <XI.

(c) Temperatura minima de Iucru B> " Xl Tp, " <Xl este temperatura
stabilizatd cea mai mica in peretele recipientului in conditii normale de
utilizare.

(d) Temperatura maxima de lucru DO " <Xl T O " <Xl este temperatura

stabilizata cea mai ridicata pe care o poate atinge peretele vasului in conditii
normale de utilizare.
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(e)

®

(2

(h)

(1)

limita de curgere ,,Rg7” este valoarea la temperatura maxima de lucru Tyax

— a limitei de curgere in punctul superior Rey, 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.
Familii de recipiente:

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

— daca un prototip are una sau mai multe virole adaugate la capete,
variantele din cadrul familiei trebuie sa aiba cel putin o virola;

— daca un prototip are doar doud capete elipsoidale, variantele din cadrul
familiei nu trebuie sa aiba nici o virola.

Variatiile de lungime care determina modificarea crapaturilor si a penetrarilor
trebuie indicate in desen pentru fiecare varianta.

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

Se considera fabricatie in serie, in Intelesul prezentei directive, daca 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.

Certificatul de inspectie: documentul prin care fabricantul certifica faptul ca
produsele livrate indeplinesc cerintele comenzii si in care el prezinta rezultatele
verificarii curente de fabricatie, In special compozitia chimica si caracteristicile
mecanice, realizate pe produsele obtinute din acelasi proces de productie cu cel
al comenzii, dar nu in mod special pe produsele livrate.
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4.2.

Simboluri

A

A 80 mm

KCV

|V 87/404/CEE (adaptat)

alungirea la rupere L =5 ,65VSg

alungirea la rupere (Lo = 80 mm)

rezilienta

presiunea de proiectare

presiunea X> maximala <X de lucru
presiunea de proba hidraulica sau pneumatica
limita de curgere la 0,2 %

limita de curgere la temperatura maxima de lucru
limita de curgere 1n punctul superior
rezistenta la tractiune

temperatura maxima de lucru

temperatura minima de lucru

Volumul recipientului

rezistenta maxima la tractiune

limita de curgere la 1,0 %
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|V 87/404/CEE (adaptat)

ANEXA 111

CRITERIILE MINIME CARE TREBUIE AVUTE iN VEDERE DE CATRE
STATELE MEMBRE X> PENTRU DESEMNAREA <] ORGANISMELOR DE
CONTROL

X> (previzute la articolul 9 alineatul (2)) <]

Organismul de control X> desemnat <XI, directorul si personalul acestuia responsabil
de realizarea incercarilor de verificare nu este proiectantul, fabricantul, furnizorul sau
instalatorul recipientelor pe care le inspecteaza, X> sau <XI reprezentantul autorizat
al oricareia dintre partile enumerate. Nu se implica 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 > desemnat <XI.

Organismul de control X> desemnat <X] si personalul acestuia trebuie sa realizeze
incercdrile de verificare cu cel mai inalt grad de integritate profesionalda si
competenta tehnica si trebuie sa fie independenti de orice presiune sau stimulente, in
special financiare, care ar putea sd influenteze decizia acestora sau rezultatele
inspectarii, in special din partea persoanelor sau grupurilor de persoane interesate de

rezultatul verificarilor.

Organismul de control X> desemnat <XI trebuie sa aiba la dispozitie personalul
necesar si de dotdri necesare care sa-i permitd Indeplinirea in bune conditii a
sarcinilor sale administrative si tehnice legate de verificare; de asemenea, trebuie sa

aiba acces la echipamentul necesar pentru verificarile speciale.

|\ 87/404/CEE

Personalul organismului de control trebuie sa indeplineasca urmatoarele conditii:

(a) sa aiba pregatire tehnica si profesionala temeinica;

(b) s cunoascd in mod satisfacator cerintele incercarilor pe care le realizeaza si sa

aiba experienta necesara pentru aceste incercari;

(c) sd aiba abilitatea de a emite certificate, documentatii si rapoarte de autentificare

a realizarii incercérilor.

Trebuie sd fie garantatd impartialitatea personalului de control. Remunerarea
personalului nu trebuie sa depindd nici de numarul de incercari realizate, nici de

rezultatele acestor incercari.
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|V 87/404/CEE (adaptat)

Organismul de control X> desemnat <X] trebuie sa incheie o asigurare de raspundere
civila, cu exceptia cazului in care raspunderea pentru incercari este asumata de catre
stat, In conformitate cu legislatia interna sau 1n care statul membru nsusi este direct
responsabil de Tncercari.

Personalul organismului de control X> desemnat <X] este obligat sa pastreze secretul
profesional asupra tuturor informatiilor dobandite in exercitarea sarcinilor (cu
exceptia celor fatd de autoritdtile administrative competente ale statului in care isi
desfasoara activitatea) conform prezentei directive sau oricaror dispozitii de drept
intern pentru aplicarea acesteia.
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ANEXA IV
Partea A

Directiva abrogata si lista modificarilor ulterioare
(prevazute la articolul 19)

Directiva 87/404/CEE a Consiliului
(JO L 220, 8.8.1987, p. 48)

Directiva 90/488/CEE a Consiliului
(JO L 270, 2.10.1990, p. 25)

Directiva 93/68/CEE a Consiliului
(JO L 220, 30.8.1993, p. 1)

Numai articolul 1, punctul 1
si articolul 2

Partea B

Termene de transpunere in dreptul intern si de aplicare
(prevazute la articolul 19)

Directiva Data limita de transpunere Data de aplicare
87/404/CEE 31 decembrie 1989 1 iulie 1990
90/488/CEE 1 iulie 1991
93/68/CEE 30 iunie 1994 1 ianuarie 1995

in conformitate cu articolul 18 alineatul (2) al treilea paragraf, pentru perioada de pana la 1 iulie 1992,

statele membre permit introducerea pe piatd si/sau darea in folosintd a recipientelor care respectd
reglementarile 1n vigoare pe teritoriile lor, Tnainte de 1990.

in conformitate cu articolul 14 alineatul (2), pana la 1 ianuarie 1997, statele membre permit intrarea pe

piatd si in functiune a produselor care se conformeazd normelor de marcaj in vigoare inainte de

1 1anuarie 1995.
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ANEXA V

TABEL DE CORESPONDENTA

Directiva 87/404/CEE

Prezenta directiva

Considerentul 5, a cincea teza
Articolul 1 alineatul (1)
Articolul 1 alineatul (2) primul paragraf

Articolul 1 alineatul (2) al doilea paragraf,
prima liniuta

Articolul 1 alineatul (2) al doilea paragraf a
doua liniuta, prima si a doua sub-liniuta

Articolul 1 alineatul (2) al doilea paragraf a
treia liniuta

Articolul 1 alineatul (2) al doilea paragraf a
patra liniuta

Articolul 1 alineatul (3) prima, a doua si a
treia liniuta

Articolele 2, 3 si4
Articolul 5 alineatul (1)
Articolul 5 alineatul (2)

Articolul 5 alineatul (3), literele a) si b)

Articolul 6 prima, a doua si a treia teza
Articolul 7 alineatul (1)

Articolul 7 alineatul (2), prima si a doua teza
Articolul 7 alineatul (2) a treia teza

Articolul 7 alineatul (3)

Articolul 7 alineatul (4)

Articolul 8 alineatul (1) tezd introductiva si
litera (a) teza introductiva
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Articolul 1 alineatul (3) litera (b)
Articolul 1 alineatul (1)
Articolul 1 alineatul (3) primul paragraf litera (a)

Articolul 1 alineatul (3) al doilea paragraf litera
(a)

Articolul 1 alineatul (3) al treilea paragraf litera
(a), punctele (i) si (ii)

Articolul 1 alineatul (3) al patrulea paragraf litera

(a)

Articolul 1 alineatul (3) al cincilea paragraf litera

(a)
Articolul 1 alineatul (2) literele (a), (b) si (c)

Articolele 2, 3 514
Articolul 5 alineatul (1)
Articolul 5 alineatul (2)

Articolul 5 alineatul (3) primul si al doilea
paragraf

Articolul 6 primul, al doilea si al treilea paragraf
Articolul 7 alineatul (1)

Articolul 7 alineatul (2) primul paragraf
Articolul 7 alineatul (2) al doilea paragraf
Articolul 7 alineatul (3)

Articolul 7 alineatul (4)

Articolul 8 alineatul (1) teza introductiva
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Articolul 8 alineatul (1) litera (a) prima si a
doua liniuta

Articolul 8 alineatul (1) litera (b)
Articolul 8 alineatul (2) litera (a)

Articolul 8 alineatul (2) litera (b) prima si a
doua liniuta

Articolul 8 alineatul (3)

Articolul 9

Articolul 10 alineatul (1)

Articolul 10 alineatul (2) primul paragraf

Articolul 10 alineatul (2) al doilea paragraf,
prima si a doua liniuta

Articolul 10 alineatul (2) al treilea paragraf
Articolul 10 alineatul (3) primul paragraf
Articolul 10 alineatul (3) al doilea paragraf

Articolul 10 alineatul (3) al treilea paragraf,
literele (a) si (b)

Articolul 10 alineatul (4)

Articolul 10 alineatul (5) prima teza

Articolul 10 alineatul (5) a doua si a treia teza
Articolul 11 alineatele (1) si (2)

Articolul 11 alineatul (3) cuvinte introductive
Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.1.
Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.2.

Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.3. primul
paragraf

Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.3. al
doilea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.3. al
treilea paragraf
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Articolul 8 alineatul (1) literele (a) si (b)

Articolul 8 alineatul (2)
Articolul 8 alineatul (3) litera (a)

Articolul 8 alineatul (3) litera (b), punctele (i) si
(ii)

Articolul 8 alineatul (4)

Articolul 9

Articolul 10 alineatul (1)

Articolul 10 alineatul (2) primul paragraf

Articolul 10 alineatul (2) al doilea paragraf,
literele (a) si (b)

Articolul 10 alineatul (2) al treilea paragraf
Articolul 10 alineatul (3)
Articolul 10 alineatul (3) al doilea paragraf

Articolul 10 alineatul (3) literele (a) si (b)

Articolul 10 alineatul (4)

Articolul10 alineatul (5) primul paragraf
Articolul 10 alineatul (5) al doilea paragraf
Articolul 11 alineatele (1) si (2)

Articolul 11 alineatul (3) primul paragraf
Articolul 11 alineatul (3) al doilea paragraf
Articolul 11 alineatul (3) al treilea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) al patrulea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) al cincilea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) al saselea paragraf
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Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.4. primul
paragraf

Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.4. al
doilea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.4. al
treilea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) punctul 3.5.

Articolul 12 alineatul (1) primul paragraf
prima si a doua liniuta

Articolul 12 alineatul (1) al doilea paragraf
Articolul 12 alineatul (2)

Articolul 13 alineatul (1) primul paragraf
Articolul 13 alineatul (1) al doilea paragraf

Articolul 13 alineatul (2) de la prima la a
patra liniuta

Articolul 14 alineatul (1)

Articolul 14 alineatul (2) primul paragraf,
prima si a doua liniuta

Articolul 14 alineatul (2) al doilea paragraf
Articolele 15, 16 51 17
Articolul 18 alineatul (1)

Articolul 18 alineatul (2)

Articolul 19
Anexa [, punctul 1

Anexa I, punctul 1.1, primul paragraf, prima,
a doua si a treia liniuta

Anexa I, punctul 1.1, al doilea si al treilea
paragraf
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Articolul 11 alineatul (3) al saptelea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) al optulea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) al noualea paragraf

Articolul 11 alineatul (3) al zecelea paragraf

Articolul 12 alineatul (1) literele (a) si (b)

Articolul 12 alineatul (2) primul paragraf
Articolul 12 alineatul (2) al doilea paragraf
Articolul 13 alineatul (1)

Articolul 13 alineatul (2)

Articolul 13 alineatul (3) literele (a) (d)

Articolul 14 alineatul (1)

Articolul 14 alineatul (2), literele (a) - (b)

Articolul 14, alineatul (3)

Articolele 15,1681 17

Articolul 18
Articolul 19
Articolul 20
Articolul 21
Anexa I, punctul 1

Anexa I, punctul
literele (a), (b) si (¢)

1.1., primul paragraf,

Anexa I, punctul 1.1, al doilea si al treilea
paragraf
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Anexa I, punctele 1.1.1. 1 1.1.2.
Anexa I, punctele 1.2, 1.3 51 1.4

Anexa I, punctul 2, primul paragraf, prima, a
doua si a treia liniutd

Anexa I, punctul 2, al doilea, al treilea si al
patrulea paragraf

Anexa I, punctele 2.1, 3 si 4
Anexa II, punctul 1

Anexe II, punctul 1.a, prima, a doua si a treia
liniuta

Anexa II, punctul 1.b, primul paragraf, de la
prima la a saptea liniuta

Anexa II, punctul 1.b, al doilea paragraf

Anexa I, punctul 2, primul paragraf, prima, a
doua si a treia liniuta

Anexe II, punctul 2, al doilea paragraf
Anexa I, punctul 3, primul paragraf

Anexa II, punctul 3, al doilea paragraf,
punctele 1), i) si ii)

Anexa II, punctul 4
Anexa III, punctelel, 2 si 3

Anexa III, punctul 4, prima, a doua si a treia
liniuta

Anexa III, punctele 5, 6 1 7

Anexe I, punctele 1.1.1. s1 1.1.2.
Anexa I, punctele 1.2, 1.3 51 1.4

Anexa I, punctul 2, primul paragraf, literele a), b)
sic)

Anexa I, punctul 2, al doilea, al treilea si al
patrulea paragraf

Anexa I, punctele 2.1, 3 51 4
Anexa II, punctul 1

Anexa II, punctele 1.1, primul, al doilea si al
treilea paragraf

Anexa II, punctul 1.2,

literele (a) - (g)

primul paragraf,

Anexa I, punctul 1.2, al doilea paragraf

Anexa II, punctul 2, primul paragraf, literele (a),

(b) si (c)
Anexe II, punctul 2, al doilea paragraf
Anexa II, punctul 3, primul paragraf

Anexa II, punctul 3, al doilea paragraf,

literele (a), (b) si (¢)
Anexa II, punctul 4
Anexa III, punctele 1, 2 si 3

Anexa III, punctul 4, literele (a), (b) si (c)

Anexa III, punctele 5, 6 s1 7
Anexa IV

Anexa V
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