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RADETS DIREKTIV

av den 25 juni 1987

om harmonisering av medlemsstaternas lagstiftning i fraga om enkla tryckkarl

(87/404/EEG)

EUROPEISKA GEMENSKAPERNAS RAD HAR ANTAGIT
DETTA DIREKTIV

med beaktande av Fordraget om upprittandet av Europe-
iska ekonomiska gemenskapen, sirskilt artikel 100 i
detta,

med beaktande av kommissionens forslag(!),
med beaktande av Europaparlamentets yttrande(?),

med beaktande av Ekonomiska och sociala kommitténs
yttrande(®), och

med beaktande av féljandg:

Medlemsstaterna ansvarar inom sina respektive territorier
for att personer, husdjur och egendom skyddas mot de
risker som kan uppstd om enkla tryckkarl licker eller
brister.

De enskilda medlemsstaterna har bindande bestimmelser
som sirskilt bestimmer sikerhetsnivan i friga om enkla
tryckkirl genom reglering av utférande och funktions-
egenskaper, installations- och anviandningsvillkor samt
genom reglering av kontrollférfaranden fore och efter det
att kirlen férs ut pd marknaden. Dessa bindande bestim-
melser innebar visserligen inte nodvindigtvis att sdker-
hetsnivén skiljer sig frdn den ena medlemsstaten till den
andra, men hindrar dnd3 handeln inom gemenskapen pa
grund av att de ir olika utformade.

De enskilda medlemsstaternas sikerhetsbestimmelser
skall dirfor harmoniseras for att sikerstilla en fri handel
med enkla tryckkirl utan att den i respektive medlemsstat
gillande och motiverade sakerhetsnivdn sinks.

Enligt nuvarande gemenskapsritt skall man med avvi-
kelse frdn principen om fria varurérelser godta sidana
handelshinder inom gemenskapen, som uppstar pa grund
av olikheter i de enskilda staternas lagstiftning i friga om
marknadsforing av produkter i den mdn dessa bestim-

() EGT nr C 89, 15.4.1986, s. 2.
(3) EGT nr C 190, 20.7.1987.
() EGT nr C 328, 22.12.1986, s. 20.

melser kan anses nodvandiga for att viasentliga krav skall
kunna uppfyllas. I foreliggande fall skall harmoniseringen
av lagstiftningen darfor begrinsas till de bestimmelser
som ir nodvindiga for att uppfylla visentliga sikerhets-
krav for enkla tryckkarl. Eftersom dessa krav dr av stor
betydelse, skall de nationella bestaimmelserna ersittas av
nu nimnda bestimmelser pd gemenskapsniva.

Darfor innehéller detta direktiv endast obligatoriska och
vasentliga krav. For att lattare kunna pdvisa dverensstam-
melse med dessa visentliga krav mdste det finnas harmo-
niserade standarder pd gemenskapsnivd framfor allt vad
galler enkla tryckkirls utférande, funktion och installa-
tion, sd att produkter som uppfyller standardernas krav
kan forvantas motsvara de visentliga sikerhetskraven.
Dessa pa gemenskapsnivd harmoniserade standarder utar-
betas av privata organ och skall behilla sin icke-bindande
karaktar. For detta dndamal ar den europeiska organisa-
tionen for standardisering CEN och den europeiska orga-
nisationen for standardisering inom elomradet CENELEC
erkdnda som behoriga organ med ansvar for att anta
harmoniserade standarder enligt de allmdnna riktlinjerna
for samarbete mellan kommissionen och dessa béada
organ, vilka undertecknades den 13 november 1984. I
detta direktiv forstds med harmoniserade standarder en
teknisk specifikation (europeisk standard eller harmonise-
ringsdokument), som antagits av ett eller bdda dessa
organ pa uppdrag av kommissionen i enlighet med radets
direktiv 83/189/EEG av den 24 mars 1983 om ett infor-
mationsforfarande betrdffande tekniska standarder och
foreskrifter(*)samt enligt ovannimnda allminna riktlin-
jer.

For att anvindare och tredje man skall garanteras ett
effektivt skydd, dr det nddvindigt att kontrollera att
tillaimpliga tekniska foreskrifter efterlevs. For narvarande
skiljer sig kontrollmetoderna fran varandra fran det ena
medlemslandet till det andra. For att undvika upprepade
kontroller, som i sjidlva verket utgor hinder for det fria
varuutbytet med tryckkarl, bor dtgirder vidtas for att de
kontroller som dger rum i olika medlemsstater skall
erkdnnas omsesidigt. For att underldtta detta omsesidiga
erkinnande av kontrollmetoder, bor harmoniserade
gemenskapskontrollmetoder inforas och kriterierna har-
moniseras for utseende av de organ som skall ansvara for
utférande av provning, 6vervakning och verifikation.

(*) EGT nr L 109, 26.4.1983, s. 8.
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Ett EG-mirke pad ett enkelt tryckkirl visar atr kirlet
uppfyller bestimmelserna i detta direktiv, vilket innebir
att redan genomforda kontroller inte behéver upprepas
vid import och idrifttagande av kirlet. Eftersom det dnda
inte kan uteslutas att enkla tryckkirl kan utgora en
sikerhetsrisk, bor dtgdrder vidtas for att minska denna
risk.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE:
KAPITEL 1

Artikel 1
Rickvidd, utslippande pa marknaden och fri rérlighet

1. Detta direktiv giller serietillverkade enkla tryck-
karl.

2. Med enkla tryckkarl avses i detta direktiv varje
svetsat tryckkirl, som utsitts for ett relativt inre Over-
tryck 6verstigande 0,5 bar och som ir avsett for forva-
ring av luft eller kvidve, men som inte dr avsett att virmas
med direkt laga.

Dessutom

— skall karlets tryckbiarande delar och andra delar som
bir last fororsakad av det inre trycket vara tillverkade
antingen av olegerat kvalitetsstdl eller av olegerat
aluminium eller av icke-utskiljningshirdbara alumini-
umlegeringar,

— skall karlet bestd av

— antingen en cylindrisk del med runt tvirsnitt, som
ar tillsluten med konvexa och/eller plana gavlar,
som roterar runt samma axel som den cylindriska
delen,

— eller tvd konvexa gavlar som roterar runt samma
axel,

— far kirlets maximala arbetstryck inte dverstiga 30 bar
och produkten av detta tryck och kirlets volym
(PS.V) inte 6verstiga 10.000 barl/liter,

— far kirlets ligsta arbetstemperatur inte underskrida
-50 °C, vidare fir den maximala arbetstemperaturen
for kirl av stal inte 6verstiga 300 °C och for kirl av
aluminium eller aluminiumlegering inte Overstiga
100 °C.

3. Foljande kirl omfattas ej av detta direktiv:

— Kairl, som ir sirskilt avsedda for anviandning inom
kirntekniken och dir eventuella haverier kan med-
fora utslipp av radioaktiva dmnen.

— Kairl, som ir sirskilt avsedda fér installation i eller
for framdrivning av fartyg eller flygplan.

— Eldslackare.

Artikel 2

1.  Medlemsstaterna skall vidta alla nodvindiga atgir-
der for att siakerstilla att de i artikel 1 namnda tryckkar-
len (nedan kallade “kirl”) kan sldppas ut pd marknaden
eller tas i drift endast under forutsittning att de inte
innebdr en sikerhetsrisk fér personer, husdjur och
egendom, om de installeras och skots pa ritt sitt och
anvands for avsett dndamal.

2.  Bestammelserna i detta direktiv paverkar inte med-
lemsstaternas ratt att — med vederborligt iakttagande av
fordraget -faststilla krav som de anser nédvindiga for ate
tillférsakra  berérd personal erforderligt skydd wvid
anvandning av kirlen, forutsatt att detta inte medfér att
karlen dndras i strid med bestimmelserna i detta direk-
tiv.

Artikel 3

1. Ett karl vars produkt av PS.V uppgir till mer dn 50
bar/liter skall uppfylla de visentliga sidkerhetskraven
enligt bilaga 1.

2. Ett kirl vars produkt PS.V inte overstiger SO bar/
liter, skall vara tillverkat enligt en medlemsstats allmint
vedertagna tekniska foreskrifter och vara forsett med
mirkning enligt bilaga 2 punkt 1, med undantag for
EG-mirkning enligt artikel 16.

Artikel 4

Medlemsstaterna far inte inom sina respektive territorier
hindra att kirl som uppfyller kraven i detta direktiv
slapps ut pd marknaden eller tas i bruk.

Artikel 5

1. Medlemsstaterna skall utgd frin att de visentliga
sakerhetskraven enligt artikel 3 4r uppfyllda vad avser
karl forsedda med EG-mirket. Detta mirke anger att
kirlen overensstimmer med tillimpliga nationella stan-
darder, som innefattar de harmoniserade standarder vil-
kas referensnummer publicerats i Europeiska gemenska-
pernas officiella tidning. Medlemsstaterna skall offentlig-
gora sddana nationella standarders referensnummer.

2. I frdga om kirl for vilka tillverkaren inte har
tillimpat eller bara delvis har tillimpat standarden enligt
punkt 1 eller for vilka det inte finns ndgra sidana
standarder skall medlemsstaten utgd ifrdn att kirlen
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uppfyller de visentliga kraven enligt artikel 3, om EG-
typkontrollintyg utfardats och karlen forsetts med EG-
mirke som intygar att kirlen 6verensstimmer med den
godkianda modellen.

Artikel 6

Om en medlemsstat eller kommissionen anser att harmo-
niserade standarder som avses i artikel 5.1 inte till fullo
uppfyller de visentliga kraven enligt artikel 3, skall
medlemsstaten eller kommissionen hinvinda sig med
drendet till den enligt direktiv 83/189%/EEG utnimnda
stindiga kommittén (nedan kallad "kommittén™) och
ange sina skal dartill. Kommittén skall avge sitt yttrande
utan drojsmal.

Med ledning av kommitténs yttrande skall kommissionen
meddela medlemsstaterna om det 4ir nodvindigt att
stryka de aktuella standarderna ur de publikationer som
namns i artikel 5.1.

Artikel 7

1.  Om en medlemsstat finner att kirl som ar mairkta
med EG-mirke och som anvinds for avsett dndamal
utgdr en sikerhetsrisk for personer, husdjur eller
egendom, skall medlemsstaten vidta alla erforderliga at-
giarder for att ta dessa produkter frdn marknaden samt
forbjuda eller foérhindra att de slapps ut pad marknaden.

Medlemsstaten skall utan drdjsmal underritta kommis-
sionen om varje sidan atgird och ange skilen till sitt
beslut, varvid det sirskilt skall anges om den bristande
overensstimmelsen beror pd ndgot av foljande skal:

a) De vasentliga kraven enligt artikel 3 ar inte uppfyllda
pad grund av att kirlet inte motsvarar standarderna
enligt artikel S.1.

b) Felaktig tillimpning av de standarder som avses i
artikel 5.1.

¢) Brister hos de standarder som avses i artikel 5.1.

2. Kommissionen skall snarast méjligt samrdda med
berorda parter. Om kommissionen darefter finner att en
atgird som vidtagits enligt punkt 1 dr motiverad, skall
den utan drojsmal informera den medlemsstat som tagit
initiativet samt Ovriga medlemsstater. Om beslutet enligt
punkt 1 motiveras av brister i standarderna, och om den
medlemsstaten som vidtagit dtgirderna har for avsikt att
std fast vid dem, skall kommissionen efter att ha hort
berorda parter senast inom tvd mdnader hianvisa drendet
till kommittén och inleda forfarandena enligt artikel 6.

3. Om ett kirl som inte uppfyller kraven ar forsett
med EG-mairke, skall den behériga medlemsstaten vidta

limpliga dtgirder mot den som har forsett karlet med
EG-mirke samt underritta kommissionen och 6vriga
medlemsstater om detta.

4.  Kommissionen skall sikerstilla att medlemsstaterna
héalls underrittade om utvecklingen och resultatet av
detta forfarande.

KAPITEL 1I

Intygsfoérfarande

Artikel 8

1.  Innan ett kirl, vars produkt av PS.V overskrider 50
bar/liter, tillverkas,

a) skall tillverkaren eller den som representerar honom
inom gemenskapen, om kirlet tillverkas i enlighet
med de standarder som avses i artikel 5.1

— antingen informera ett sddant godkint kontrollor-
gan som avses i artikel 9, vilket efter granskning
av  konstruktions- och tillverkningsunderlagen
enligt bilaga 2 punkt 3 skall utfirda ett gransk-
ningsintyg om att konstruktions- och tillverk-
ningsunderlagen ir tillfredsstillande, eller

— stilla en kirlprototyp till forfogande for EG-
typkontroll enligt artikel 10,

b) skall tillverkaren eller den som representerar honom
inom gemenskapen, om kirlet inte eller endast delvis
tillverkas i enlighet med de standarder som avses i
artikel 5.1, stilla en kirlprototyp till forfogande for
EG-typkontroll enligt artikel 10.

2. Ett kirl som ir tillverkat i enlighet med de standar-
der som avses i artikel 5.1 eller i 6verensstimmelse med
den godkdnda prototypen skall, innan det slipps ut pa
marknaden, underkastas foljande kontroller:

a) Om produkten av PS.V overstiger 3000 bar/l, skall
karlet genomga EG-verifikation enligt artikel 11.

b) Om produkten av PS.V inte overstiger 3000 bar/l,
men overstiger SO bar/l, kan tillverkaren vilja

— antingen EG-forsikran om overensstimmelse en-
ligt artikel 12, eller

— EG-verifikation enligt artikel 11.

3. Underlag och skriftvixling i samband med intygs-
forfaranden enligt punkt 1 och 2 skall vara avfattade pd
ett sprak som dr officiellt sprdk i den medlemsstat dar
kontrollorganet ir etablerat eller pa ett annat sprik som
kontrollorganet godtar.

Artikel 9

1.  Varje medlemsstat skall anmaila till kommissionen
och 6vriga medlemsstater vilka godkidnda kontrollorgan
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som ansvarar for forfarandena enligt artikel 8.1 och 8.2.
Kommissionen skall i informationssyfte i Europeiska
gemenskapernas officiella tidning offentliggora en lista
over dessa kontrollorgan med den sifferkod de tilldelats
och skall ansvara for att denna lista halls aktuell.

2. I bilaga 3 anges de minimikrav som medlemssta-
terna skall utgd ifrdn vid godkidnnande av dessa kontroll-
organ.

3.  En medlemsstat som har godkint ett kontrollorgan
skall aterkalla godkidnnandet om den konstaterar att
kontrollorganet inte lingre uppfyller minimikraven enligt
bilaga 3. Medlemsstaten skall utan dréjsmal underritta
kommissionen -och 6vriga medlemsstater om denna &t-
gird.

EG-typkontroll

Artikel 10

1.  EG-typkontroll dr det férfarande genom vilket ett
godkint kontrollorgan faststiller och intygar att en karl-
prototyp uppfyller tillimpliga bestimmelser i detta direk-
tiv.

2. Ansokan om EG-typkontroll skall av tillverkaren
eller den som representerar honom inom gemenskapen
ges in till ett godkint kontrollorgan for en viss tryckkarl-
smodell eller f6r en tryckkirlsmodell som ar representativ
for en grupp av tryckkidrl. Representanten skall ha sitt
sdte inom gemenskapen.

Ansokan skall innehélla foljande uppgifter:

— Tillverkarens eller representantens namn och adress
samt tryckkirlets tillverkningsort.

— Konstruktions- och tillverkningsunderlag enligt bilaga
2 punkt 3.

Tillsammans med ansokan skall ett for den planerade
produktionen representativt tryckkarl insiandas.

3. Det godkidnda kontrollorganet skall utféra EG-
typkontroll pa foljande sitt: :

Kontrollorganet skall granska konstruktions- och tillverk-
ningsunderlagen och besiktiga det tryckkirl som sints
in.

Vid besiktning av karlet skall

a) kontrollorganet kontrollera dels om kirlet har tillver-
kats i Overensstimmelse med konstruktions- och till-
verkningsunderlagen, dels om det pi ett betryggande
satt kan anvindas under de driftférhallanden det dr
avsett for;

b) kontrollorganet genomféra lampliga kontroller och
provningar for att faststilla om karlet uppfyller de
vasentliga kraven som ir tillimpliga.

4. Om kirlprototypen uppfyller tillimpliga krav, skall
kontrollorganet utfirda ett EG-typkontrollintyg, som till-
stalls sokanden. I detta typkontrollintyg skall kontrollre-
sultaten redovisas och for intyget eventuellt uppstillda
villkor anges, vidare skall bifogas de beskrivningar och
ritningar som behovs for identifikation av den godkinda
prototypen.

Kommissionen, ovriga godkidnda kontrollorgan samt
ovriga medlemsstater kan erhilla ett exemplar av typkon-
trollintyget och pd motiverad begiran en kopia av kon-
struktions- och tillverkningsunderlagen och protokollen
over de kontroller och provningar som genomforts.

5. Ett kontrollorgan som avslir en ansékan om EG-
typkontrollintyg skall meddela detta till 6vriga godkinda
kontrollorgan. Ett kontrollorgan som aterkallar ett EG-
typkontrollintyg skall underritta den medlemsstat som
har godkint organet. Medlemsstaten skall underritta
ovriga medlemsstater och kommissionen om &tgirden och
ange skilen till beslutet.

EG-verifikation

Artikel 11

1.  Andamilet med EG-verifikation ir att kontrollera
och intyga antingen att ett serietillverkat tryckkirl upp-
fyller de standarder som avses i artikel 5.1 eller att det
overensstammer med den godkinda prototypen. Verifika-
tionen skall genomféras av ett godkint kontrollorgan
enligt nedanstiende bestimmelser. Detta kontrollorgan
skall utfirda ett EG-verifikationsintyg och forse karlet
med det i artikel 16 foreskrivna EG-mirket.

2. Verifikationen skall genomforas pa de tryckkirl-
spartier som tillverkaren eller den som representerar
honom inom gemenskapen stiller till forfogande. Med
dessa tryckkarlspartier skall bifogas antingen EG-typkon-
trollintyget enligt artikel 10 eller, om kirlen inte ar
tillverkade i Overensstimmelse med godkind prototyp,
konstruktions- och tillverkningsunderlagen enligt bilaga 2
punkt 3. I det senare fallet skall det godkinda kontrollor-
ganet granska handlingarna innan EG-verifikationen
genomfors.

3. Vid kontroll av ett tryckkarlsparti skall kontrollor-
ganet faststilla huruvida kirlen ir tillverkade och kon-
trollerade 1 Overensstimmelse med konstruktions- och
tillverkningsunderlagen och dessutom lata varje enskilt
kadrl i partiet genomgd en vattentrycksprovning eller en
till effekten likvirdig lufttrycksprovning med ett tryck Ph
motsvarande 1,5 ganger berikningstrycket, for att fast-
stalla om kirlet dr godtagbart. Om lufttrycksprovning
skall utforas, forutsatter det att den medlemsstat dar
provningen skall 4ga rum har godkant sikerhetsatgirder-
na for provningen. Dessutom skall kontrollorganet gora
kvalitetskontroller av svetsskarvar genom stickprovskon-
troller pd prover, som enligt tillverkarens 6nskemal kan
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tas antingen frén ett representativt arbetsprov ur produk-
tionen eller frin ett tryckkdrl. Proven skall utforas pa
langssvetsar. Om olika svetsmetoder tillimpas for langs-
och rundsvetsar, skall proven ocksd utforas pd rundsvet-
sar.

4. Nar det galler karl enligt bilaga 1 punkt 2.1.2 skall
denna kontroll av prover ersittas med en vattentrycks-
provning av fem slumpmissigt utvalda kirl frin varje
karlparti for att kontrollera att de uppfyller kraven enligt
bilaga 1 punkt 2.1.2.°

EG-férsikran om overensstimmelse

Artikel 12

1.  Entillverkare som uppfyller kraven i artikel 13 skall
anbringa ett EG-mirke enligt artikel 16 pa de tryckkarl
som han forklarar vara i 6verensstimmelse antingen med
de standarder som avses i artikel 5.1 eller med en
godkind prototyp. Inom ramen for denna EG-forsikran
om Overensstimmelse ir tillverkaren underkastad EG-
dvervakning i sidana fall d4 produkten av PS.V oversti-
ger 200 bar/liter.

2.  Andamilet med EG-6vervakning ir att i enlighet
med artikel 14.2 fi en garanti for att tillverkaren i
vederborlig ordning fullgor sina dligganden enligt artikel
13.2. Denna &vervakning verkstdlls av det godkinda
kontrollorgan som har utfirdat EG-typkontrollintyget
enligt artikel 10, om kirlen har tillverkats i dverensstim-
melse med en godkind prototyp, eller i annat fall av det
godkinda kontrollorgan dit konstruktions-och tillverk-
ningsunderlagen har sints in enligt artikel 8.1 a férsta
strecksatsen.

Artikel 13

1. Om en tllverkare tillimpar det forfarande som
avses i artikel 12, skall han, innan produktionen paboér-
jas, till det godkinda kontrollorgan som har utfirdat
EG-typkontrollintyget eller motsvarighetsintyg inkomma
med ett dokument med en redogorelse for tillverknings-
metoderna och alla de i forvig fastlagda systematiska
atgarder som vidtagits for att garantera att tryckkarlen
antingen uppfyller kraven i de standarder som avses i
artikel 5.1 eller 6verensstimmer med en godkind proto-

typ.
Detta dokument skall innehilla

a) en beskrivning av de fér tillverkningen av kirlen
avsedda produktions- och kontrollmetoderna;

b) ett kontrolldokument med en beskrivning av erforder-
liga kontroller och provningar som skall utforas
under tillverkningsprocessen tillsammans med en
redogorelse for pa vilket sitt och hur ofta dessa
kontroller skall genomforas;

c) en forsakran att dessa kontroller och provningar skall
ske i 6verensstimmelse med kontrolldokumentet samt
att en vattentrycksprovning eller, med medlemsstatens
medgivande, en lufttrycksprovning skall goras pa
varje tillverkat kirl med ett provtryck uppgdende till
1,5 ganger berdkningstrycket.

Dessa kontroller och provningar skall utforas under
ledning av kvalificerad personal som i tillfredsstal-
lande grad ar oberoende av produktionspersonalen,
och vidare skall resultaten av dem redovisas i en
rapport;

d) tillverknings- och lagringsplatsernas adresser samt
datum d4 tillverkningen skall borja.

2. Om produkten av PS.V &verstiger 200 bar/liter,
skall tillverkaren dessutom bereda det organ som har i
uppdrag att genomféra EG-6vervakningen tilltrade till
nimnda tillverknings- och lagringsplatser for kontroll,
lata detta organ vilja ut provexemplar bland kirlen samt
lamna de upplysningar organet behover, och da sarskilt

— konstruktions- och tillverkningsunderlagen,
— kontrollrapporten,

— i forekommande fall EG-typkontrollintyget eller mot-
svarighetsintyg

— en rapport om de kontroller och provningar som
genomfors.

Artikel 14

1. 1 sddana fall d& kirlen inte ar tillverkade i 6verens-
stimmelse med godkind prototyp skall det godkinda
kontrollorgan som har utfirdat EG-typkontrollintyget
eller motsvarighetsintyg innan produktionen péaborjas
granska bdde dokumentet enligt artikel 13.1 och kon-
struktions- och tillverkningsunderlagen enligt bilaga 2
punkt 3 samt direfter intyga kirlens Overensstimmelse
med kraven.

2. Om produkten av PS.V gverstiger 200 bar/liter,
skall kontrollorganet dessutom under tillverkningens

ging

— forvissa sig om att tillverkaren verkligen kontrollerar
de serietillverkade kirlen enligt artikel 13.1 ¢,

— gora stickprov bland tryckkirlen och kontrollera dem
pé tillverknings- eller lagringsplatsen.

Kontrollorganet skall overlimna ett exemplar av kon-
trollrapporten till den medlemsstat som har godkant
organet samt pd begiran ocksd till 6vriga godkinda
kontrollorgan, 6vriga medlemsstater och till kommissio-
nen.
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KAPITEL I KAPITEL IV
EG-mirke Slutbestimmelser
Artikel 15 Artikel 17

Om det visar sig att tryckkarl felaktigt forsetts med
EG-mirke och det felaktiga har bestatt i att

— kairlen inte Overensstimmer med en godkind proto-
typ,

— kirlen o6verensstimmer med en godkind prototyp
som inte uppfyller de visentliga kraven i artikel 3,

— i frdga om karl enligt artikel 8.1 a kirlen inte
uppfyller de standarder som avses i artikel 5.1,

— tillverkaren inte fullgér sina skyldigheter enligt artikel
13,

sd skall det organ som ansvarar for EG-overvakningen
rapportera detta till berérd medlemsstat och, om si
kravs, aterkalla EG-typkontrollintyget.

Artikel 16

1. EG-mairket samt de uppgifter som nimns i bilaga 2
punkt 1 skall anbringas pd ett vil synligt, lattlist och
varaktigt sitt antingen pa kirlet eller pa en tillverknings-
skylt som fists vid karlet pa ett sidant sitt att den inte
kan avlagsnas.

EG-mirket skall bestd av symbolen CE , de tvd slutsiff-
rorna pa det dret dd mairket anbringats samt den i artikel
9.1 nimnda sifferkoden for det godkinda kontrollorgan
som svarar for EG-verifikationen eller EG-6vervak-
ningen.

2. Det skall vara forbjudet att pd tryckkirl anbringa
marken eller pdskrifter som kan medfora risk for en
forvixling med EG-mirket.

Alla beslut som fattas enligt detta direktiv och som leder
till begransningar nir det giller att slippa ut-ett tryckkarl
pa marknaden eller ta det i bruk skall vara vil motive-
rade. Ett sddant beslut skall snarast delges den berérda
parten som samtidigt skall upplysas om vilka mojligheter
till provning som stir till buds inom ramen for gillande
lagstiftning i medlemsstaten i frdga och inom vilken tid
saddan provning skall begiras.

Artikel 18

1. Medlemsstaterna skall fore den 1 januari 1990
utfarda och offentliggora de lagar och andra forfattningar
som dr nodvindiga for att folja detta direktiv. De skall
genast underritta kommissionen om detta.

Dessa forfattningar skall borja tillimpas fr.o.m. den 1 juli
1990.

2.  Medlemsstaterna skall till kommissionen éverlimna
texterna till bestimmelser i nationella forfattningar som
de antar inom det omrade som omfattas av detta direk-
tiv.,

Artikel 19

Detta direktiv riktar sig till medlemsstaterna.

Utfirdat i Luxemburg den 25 juni 1987.

Pa rddets vignar
H. DE CROO
Ordférande
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BILAGA 1

Hir nedan foljer de visentliga sikerhetskraven betriffande tryckkairl.

1.1

MATERIAL

Materialet skall viljas med hinsyn till tryckkirlens anvindningsindamdl samt i enlighet med
punkterna 1.1 till 1.4.

Tryckbirande delar

Ett material som anvinds for tillverkning av tryckkirlens tryckbarande delar enligt artikel 1 skall
— lampa sig for svetsning,

— vara deformerbart och segt si att ett brott vid ligsta arbetstemperatur varken medfor
fragmentering eller sprodbrott,

— vara aldringstrogt.

For stalkirl skall materialet dessutom uppfylla bestimmelserna enligt punkt 1.1.1 och for karl av
aluminium och aluminiumlegeringar skall dessutom bestimmelserna enligt punkt 1.1.2. vara upp-

fyllda.

Med materialet skall folja ett av tillverkaren utfirdat materialintyg enligt beskrivningen i bilaga 2.

Stalbehallare
Olegerade kvalitetsstal skall uppfylla foljande krav:
a) De fir inte vara otitade och skall levereras i normaliserat eller dirmed likvirdigt tillstdnd.

b) Vid styckanalys skall halterna av kol ligga under 0,25 % och halterna av svavel och fosfor
respektive under 0,05 %.

c) Per produkt skall de uppvisa foljande mekaniska egenskaper:
— hogsta virdet for brottgrinsen Ry, ma. skall ligga under 580 N/mm?,
— brottférlingningen skall uppfylla foljande virden:
— om provet tas parallellt med valsningsriktningen:
vid en materialtjocklek pd = 3 mm: A =22 %
vid en materialtjocklek pd > 3 mm: Agoum = 17 %
— om provet tas vinkelratt mot valsningsriktningen:
vid en materialtjocklek pd = 3 mm: A =20%
vid en materialtjocklek pd > 3 mm: Aggmm = 15 %

— KCV-medelvirdet for tre Charpy V-provstavar i langsriktningen vid ldgsta anvandningstempera-
tur skall uppgd till minst 35 J/cm; endast ett av de tre virdena far ligga under 35 J/em, dock
lagst vid 25 J/em.

For stdl som anvinds vid tillverkning av kar] med en ldgsta arbetstemperatur under -10 °C och
vars materialtjocklek uppgar till mer 4n 5 mm, skall denna egenskap kontrolleras.
Aluminiumkarl

Olegerat aluminium skall ha en aluminiumhalt pa minst 99,5 %, och legeringarna enligt artikel 1.2
skall vid maximal arbetstemperatur uppvisa tillricklig hirdighet mot interkristallin korrosion,

Dessutom skall materialet uppfylla foljande krav:
a) Det skall levereras i glodgat tillstdnd.
b) Det skall per produkt uppvisa foljande mekaniska egenskaper:
— hagsta virdet for brottgeansen Ry, max far inte dverstiga 350 N/mm,
— brottférlingningen skall uppfylla féljande virden:
— om provet tas parallellt med valsningsriktningen, A = 16 %,

— om provet tas vinkelratt mot valsningsriktningen, A = 14 %.
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1.2

1.3

14

2.1

Tillsatsmaterial

Tillsatsmaterial som anvinds for tillverkning av svetsar i eller pa tryckkarl skall limpa sig for och
vara kompatibelt med det material som skall svetsas.

Tillbehor som bidrar till kirlets hallfasthet

Sadana tillbehor (t.ex. skruvar, muttrar etc.) skall antingen vara tillverkade av ett under punkt 1.1
specificerat material eller av annan limplig stal- eller aluminiumsort resp. aluminiumlegering, som ar
kompatibel med det material som anvinds vid tillverkningen av de tryckbirande delarna.

Det sistnimnda materialet skall vid ligsta arbetstemperatur uppvisa tillfredsstillande brottfériang-
ning och seghet.

Ej tryckbirande delar

Samtliga ej tryckbarande delar i svetsade tryckkarl skall vara tillverkade av material som ar
kompatibelt med det material som ingar i de element som de svetsas samman med.

DIMENSIONERING AV KARL

Vid dimensionering av karl skall tillverkaren beroende pd kairlets anvindningsindamal bestimma
foljande virden:

— lagsta arbetstemperatur Ty
— hogsta arbetstemperatur Tpx
— hogsta arbetstryck PS.

Om den lidgsta arbetstemperatur som valts ligger over -10 °C, sa skall emellertid de egenskaper som
krivs hos materialet foreligga vid -10 °C.

Vidare skall tillverkaren ta hansyn till f5ljande:
— att kirlets innervigg skall kunna kontrolleras,
— att kirlet skall kunna t6mmas,

— att karlet skall kunna behlla sina mekaniska egenskaper under hela den tid det anvinds for sitt
andamal,

— att kirlet med hidnsyn till avsett anvandningsandamadl skall vara forsett med tillfredsstillande
korrosionsskydd,

han skall vidare beakta att, under avsedda anvindningsférhallanden,
— kirlet inte utsdtts for spanningar som negativt kan paverka anvindningssikerheten;

— kirlets inre tryck under drift inte Overstiger det maximala arbetstrycket PS; tillfalligt far dock
detta tryck overskridas med upp till 10 %.

Vid rundsvetsar och lingssvetsar far det endast forekomma fullt genomsvetsade skarvar eller svetsar
med likvirdig styrka. Konvexa gavlar skall — med undantag for om de 4r halvklotformiga — vara

- forsedda med en cylindrisk kant.

Viggtjocklek

Om produkten av PS.V inte o6verstiger 3000 bar/liter, skall tillverkaren vilja en av de under
punkterna 2.1.1 och 2.1.2 beskrivna metoderna for bestimning av kirlets viggtjocklek; om
produkten av PS.V overstiger 3000 bar/liter eller om den hogsta arbetstemperaturen &verstiger
100 °C, sa skall denna tjocklek bestimmas enligt metoden under punkt 2.1.1.

Nair det giller stalkirl skall emellertid den cylindriska delens och gavlarnas faktiska viggtjocklek
vara minst 2 mm, och nir det giller kirl av aluminium eller aluminiumlegeringar minst 3 mm.
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2.1.1

3.1

3.2

Berdkningsmetod

De tryckbirande delarnas minsta tjocklek skall beriknas med hinsyn till spinningsintensiteten samt
foljande krav:

— Det avsedda berikningstrycket skall vara minst lika hégt som det valda maximala arbets-
trycket.

— Den generellt tillitna membranspanningen far inte Sverskrida det ligre av de bada virdena 0,6

Rer eller 0,3 Ry,. Vid bestimning av tilldten spanning skall tillverkaren anvinda sig av de virden
for Rer Och Ry, min som materialtillverkaren garanterar.

Dock galler att, om kirlets cylindriska del har en eller flera lingsgdende svetsar som ar gjorda med
en icke-automatiserad svetsmetod, s& skall den tjocklek som beriknats enligt ovan multipliceras med
faktorn 1,135.
Férsoksmetod
Viggtjockleken skall bestimmas sd att kirlet vid en given omgivningstemperatur tal ett tryck som dr

minst fem ginger det maximala arbetstrycket, varvid den kvarstdende deformationen i omkretsrikt-
ningen far uppga till hogst 1 %.

TILLVERKNINGSMETODER

Karlen skall konstrueras och tillverkningskontrolleras i dverensstimmelse med de tekniska konstruk-
tionsunderlagen enligt bilaga 2 punkt 3.

Forberedelse av komponenterna

Vid forberedelse av komponenterna (t.ex. formning och fasning) far inga ytdefekter eller sprickor
eller forindringar i de mekaniska egenskaperna uppsta, vilka kan pdverka karlets sdkerhet
negativt.

Svetsar pa tryckbdrande delar

Svetsar och viarmepaverkade zoner skall ha egenskaper som ir likartade det svetsade materialets och
far inte vara behiftade med ndgra yttre eller inre defekter som skulle kunna forsimra karlets
sakerhet.

Svetsning skall utféras enligt godkinda svetsprocedurspecifikationer och av kvalificerade svetsare
eller annan fackpersonal med tillricklig kompetensnivad. Siddana godkinnande-och kvalifikations-
provningar skall genomforas av godkinda kontrollorgan.

Vidare skall tillverkaren genom motsvarande, i vederborlig ordning genomférda provningar under

tillverkningens gang sikerstilla att svetsarna haller en jaimn kvalitet. Rapporter skall upprittas dver
dessa provningar.

IDRIFTTAGANDE AV KARLEN

Med karlen skall folja anvisningar frin tillverkaren enligt bilaga 2, punkt 2.
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BILAGA 2

EG-MARKE OCH TILLVERKNINGSSKYLT

Kirlet eller tillverkningsskylten skall vara forsedd med EG-mirke enligt artikel 16 samt innehilla
minst f6ljande uppgifter:

— hogsta arbetstryck PS i bar
— hégsta arbetstemperatur Tmax 1 °C
— lagsta arbetstemperatur Tmin 1 °C
— karlets volym Vil

— tillverkarens namn och varumirke

— kirlets prototypbeteckning samt serie- eller partinummer.

Om tillverkningsskylt anvinds, skall den vara sd beskaffad att den inte kan teranvandas samt vidare
ha plats for ytterligare informationer.

ANVISNINGAR

Anvisningarna skall innehélla foljande uppgifter:
— uppgifter enligt punkt 1 med undantag for kirlets serienummer,
— avsett anvindningsomride,

— de underhalls- och installationsvillkor som giller for att kirlets anvindningssikerhet skall kunna
garanteras.

Anvisningarna skall vara avfattade pd bestammelselandets officiella sprak.

KONSTRUKTIONS- OCH TILLVERKNINGSUNDERLAG

Konstruktions- och tillverkningsunderlagen skall innehélla en beskrivning av den teknik och de
atgiarder som valts for att uppfylla de visentliga kraven enligt artikel 3 eller standarderna enligt
artikel 5.1 och sirskilt

a) en utforlig konstruktionsritning for kirltypen;
b) ovannidmnda anvisningar

¢) ett dokument av vilket det framgar
— vilka material som valts,
— vilka svetsmetoder som valts,

— vilka kontroller som valts
— alla relevanta upplysningar betriffande karlets konstruktion.
Nir de metoder som anges i artiklarna 11 till 14 tillimpas, skall underlagen vidare omfatta:
i) intyg om att limpliga svetsmetoder anvinds och att arbetet utférs av kvalificerad personal;

i) materialintyg om det material som anvinds vid tillverkningen av kirlets tryckbarande delar och
tillbehor;

iii) en redogoérelse for genomforda eller planerade kontroller och provningar.



210 Europeiska gemenskapernas officiella tidning 13/Vol. 16

4. BEGREPPSBESTAMNINGAR OCH SYMBOLER

4.1  Begreppsbestimningar

a) Berdkningstryck ”P” dr det relativa tryck som tillverkaren valt och som anvinds for bestimning
av de tryckbirande delarnas tjocklek.

b) Hogsta arbetstryck ”PS” idr det maximala relativa tryck som kan utdvas under normala

driftforhallanden.

c) Ligsta arbetstemperatur T,," dr kirlviggens liagsta stabiliserade temperatur under normala
driftforhallanden.

»

d) Hogsta arbetstemperatur ”Tr.” dr kirlviggens hogsta stabiliserade temperatur under normala

driftférhallanden.

3

e) Strackgrinsen "Rgr” dr vid maximal arbetstemperatur "Tpax”

— virdet for den Ovre strackgransen R for ett material som har en nedre och en Ovre
strackgrins, eller

— virdet for forlangningsgriansen R, 0,2 eller

— virdet for forlangningsgransen R, 1,0 for olegerat aluminium.
f) Objektgrupper:

Till samma objektgrupp hor tryckbdrande anordningar som, forsavitt kraven enligt bilaga 1
punkterna 2.1.1 eller 2.1.2 dr uppfyllda, till sin konstruktion skiljer sig 4t endast genom olika
diameter och/eller lingden pa den cylindriska delen, varvid foljande giller:

— Om kirlet férutom gavlarna bestdr av en eller flera mantelringar, skall varianterna ha minst
en mantelring.

— Om kairlet bestir av endast tvd konvexa gavlar, far varianterna inte ha nigon mantelring.

De lingdskillnader som medfér frindringar i oppningarna och/eller rormuffarna, skall anges pa
ritningen for varje variant.

g) Ett kirlparti bestdr av hogst 3000 kirl av samma typ.

h) Serietillverkning i detta direktivs mening foreligger om flera kirl av samma typ tillverkas 1
lopande tillverkning under en viss period enligt en gemensam konstruktion och med samma
tillverkningsmetoder.

i) Materialintyg: Med testresultat frin den lopande produktionskontrollen av produkter som
tillverkats i samma tillverkningsprocess som den levererade produkten — dock inte nodvindig-
tvis sjdlva den levererade produkten — intygar tillverkaren i materialintyget att de levererade
produkterna motsvarar kraven enligt bestillningen — sirskilt vad giller materialets kemiska
sammanséttning och mekaniska egenskaper.

4.2 Symboler

A Brottforlingning (L, = 5,65 VS,) %

A 80 mm Brottférlangning (L, = 80 mm) %
KCV Charpyslagseghet Jlem?
P Berakningstryck bar

PS Arbetstryck bar

P, Kontrolltryck vid vattentryck- eller tryckluftprovning bar
R,0,2 Forlangningsgrans 0,2 % N/mm?
Rer Strickgrians vid maximal arbetstemperatur N/mm?
Ren Ovre striackgrins N/mm?
Ru Brottgrins vid rumstemperatur N/mm?
Tax Hogsta arbetstemperatur °C
Tnin Lagsta arbetstemperatur °C

v Kirlets volym |

Ru, max Maximal brottgrins N/mm?
R,1, Forlangningsgrins 1,0 % N/mm?
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BILAGA 3

MINIMIKRAV SOM MEDLEMSSTATERNA SKALL UTGA IFRAN NAR DE UTSER
KONTROLLORGAN

Kontrollorganet, dess chef och den personal som har till uppgift att utféra verifikationsprovningarna
far varken vara konstruktor, tillverkare, leverantor eller installator av kirl som skall konstrolleras,
och inte heller vara ombud fo6r ndgon av dessa. Kontrollorganet, chefen eller personalen fir inte ha
direkt del i eller vara ombud for dem som har del i konstruktion, tillverkning, forsiljning eller
underhdll av dessa tryckkirl. Darigenom utesluts inte mojligheten till ett utbyte av tekniska
informationer mellan tillverkaren och kontrollorganet.

Kontrollorganet och personalen skall utfora verifikationsprovningarna med storsta yrkesmissiga
integritet och tekniska kompetens och vara oberoende av allt inflytande — framfor allt av finansiellt
slag — som kan paverka bedémningen eller resultaten av kontrollen, sirskilt av inflytande frin
personer eller persongrupper som har intresse av kontrollresultaten.

Kontrollorganet skall férfoga 6ver den personal och de resurser som krivs for att de tekniska och
administrativa uppgifter som hinger samman med verifikationen skall kunna utforas pa ett
tillfredsstdllande satt. Dessutom skall kontrollorganet ha tillgdng till den utrustning som behévs for
speciell verifikation.

Den personal som har till uppgift att utfora kontrollen skall forfoga over foljande:

— Goda tekniska kunskaper och en god yrkesutbildning.

— Tillrackliga kunskaper om vad som krivs vid de provningar de genomfor samt tillfredsstillande
praktisk erfarenhet av sddana provningar.

— Formaga att utfirda de intyg, protokoll och rapporter som behévs for att dokumentera
genomférda provningar.

Kontrollpersonalens opartiskhet skall garanteras. Dess loner fir varken vara beroende av antalet
utférda provningar eller av provningsresultaten.

Kontrollorganet skall teckna en ansvarsforsakring, sdvida inte detta ansvar ticks av staten i enlighet
med nationell lagstiftning eller medlemsstaten sjalv ir direkt ansvarig for provningarna.

Kontrollorganets personal ir skyldig att iaktta yrkesmaissig tystnadsplikt (dock ej gentemot behériga
forvaltningsmyndigheter i den staten dir det utévar sin verksamhet) betriffande alla informationer
som kontrollorganet far tillging till i samband med sin verksamhet inom ramen fér detta direktiv
eller ndgon nationell foreskrift som skinker verkan 4t detta direktiv.



