Zalacznik 2.

Zestawienie wymagan dyrektywy Rady 87/404/EWG z dnia 25 czerwca 1987 r. w sprawie harmonizacji przepisow prawnych panstw cztonkowskich
dotyczacych prostych zbiornikéw cisnieniowych, ze zmianami wprowadzonymi dyrektywami 90/488/EWG [1] i 93/68/EWG [2], z wymaganiami rozporzadzenia
Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 12 maja 2003 r. w sprawie zasadniczych wymagan dla prostych zbiornikoéw cisnieniowych (Dz. U. Nr 98,
poz. 898).
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Art. 1 ust. 1. Niniejsza zbiornikdw  cisnieniowych

wytwarzanych seryjnie.

dyrektywa dotyczy prostych

§ 1. Rozporzadzenie okresla:

1) zasadnicze wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia dotyczace
projektowania oraz wytwarzania prostych  zbiornikdw  ci$nieniowych
produkowanych seryjnie;

Art. 1 ust. 2. Na uzytek niniejszej dyrektywy ,prosty zbiornik cisnieniowy” oznacza
dowolny zbiornik spawany podlegajacy nadci$nieniu wewnetrznemu wiekszemu niz
0,5 bar, przeznaczony do przechowywania powietrza lub azotu i nie przeznaczony do
ogrzewania ptomieniem.

Ponadto,

§3.1) ,prosty zbiornik cisnieniowy” — produkowany seryjnie dowolny spawany,
nieogrzewany ptomieniem zbiornik podlegajacy nadcisnieniu wewnetrznemu
wiekszemu niz 0,5 bara, przeznaczony do przechowywania powietrza lub azotu,
spetniajacy tacznie nastepujace warunki:

— czesci i elementy majace wplyw na wytrzymatos¢ zbiornika poddawanego cinieniu
powinny by¢é wykonane ze stali jakosciowej niestopowej lub z aluminium
niestopowego, lub ze stopéw aluminium nieutwardzajacych sie przez starzenie,

a) czesci i elementy majace wplyw na wytrzymatos¢ zbiornika poddawanego cisnieniu
sq wykonane ze stali jakosciowej niestopowej, aluminium niestopowego lub ze
stopdw aluminium nieutwardzajacych sie przez starzenie,

—  zbiornik powinien by¢ wykonany:

- z czeéci walcowej o przekroju kotowym zamknietej dnami wypuktymi|b) skiada sie z czeéci walcowej o przekroju kotowym, zamknietej dnami wypuktymi
skierowanymi wypukfoscia na zewnatrz i/lub dnami ptaskimi bedacymi figurami skierowanymi wypuktoscig na zewnatrz lub ptaskimi, przy czym o$ walca powinna
obrotowymi o tej samej osi co 0$ czesci walcowej, lub pokrywac sie z osiami symetrii den, lub z dwdch potaczonych den wypuktych o

-z dwoch den wypuklych skierowanych wypuktosciq na zewnatrz i bedacych wspolnej osi symetrii,
figurami obrotowymi o tej samej osi,

— najwyzsze cisnienie robocze zbiornika nie powinno przekracza¢ 30 bar oraz iloczyn | ¢) najwyzsze ciénienie robocze zbiornika jest nie wieksze niz 30 baréw, a iloczyn (PS x
cisnienia roboczego i pojemnosci zbiornika (PS - V) nie powinien przekracza¢ 10 000 V) — ciénienia roboczego, oznaczonego symbolem ,PS”, wyrazonego w barach, i
bar - litr, pojemnosci zbiornika, oznaczonej symbolem ,V”, wyrazonej w litrach, jest nie

wiekszy niz 10 000 baréw x litr,

— najnizsza temperatura robocza zbiornika nie powinna by¢ nizsza niz —50°C, a|d) najnizsza temperatura robocza zbiornika jest nie nizsza niz -50°C, a najwyzsza

najwyzsza temperatura robocza zbiornika nie powinna byé wyzsza niz 300°C dla
zbiornikéw stalowych oraz 100°C dla zbiornikéw z aluminium lub jego stopow.

temperatura robocza zbiornika jest nie wyzsza niz +300°C w przypadku zbiornikdw
stalowych albo +100°C w przypadku zbiornikéw z aluminium lub jego stopdw;
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Art. 1 ust. 3. Z zakresu objetego dyrektywa wytaczone sa nastepujace zbiorniki: § 2. Przepisow rozporzadzenia nie stosuje sie do zbiornikow:

— zbiorniki zaprojektowane specjalnie do zastosowan jadrowych, ktérych |1) przeznaczonych do zastosowan w technice jadrowej, ktorych awaria moze
awaria moze spowodowac emisje radioaktywna, spowodowac emisje radioaktywng;

— zbiorniki specjalnie przeznaczone do zainstalowania na statkach morskich lub|2) stanowigcych wyposazenie statkow, w tym statkdbw powietrznych Ilub
powietrznych, lub przeznaczone do ich napedu, przeznaczonych do ich napedu lub rozruchu;

- gasnice. 3) gasnic.

Art. 2 ust. 1. Panstwa cztonkowskie podejma wszelkie niezbedne kroki w celu
zapewnienia, ze zbiorniki, o ktorych mowa w art. 1, zwane dalej ,zbiornikami”, beda
umieszczane na rynku i oddawane do uzytku tylko wtedy, gdy nie zagrazajg
bezpieczenstwu osdb, zwierzat domowych i mienia, jezeli sa prawidtowo zainstalowane i
konserwowane oraz uzytkowane zgodnie z przewidywanym zastosowaniem.

§ 5. Zbiorniki mogg by¢ wprowadzane do obrotu i oddawane do uzytku tylko wtedy, gdy
przy prawidiowym zainstalowaniu, konserwowaniu oraz uzytkowaniu zgodnym z
przeznaczeniem nie beda stwarzaty zagrozenia dla bezpieczenstwa i zdrowia 0sob,
zwierzat domowych lub mienia.

Art. 2 ust. 2. Postanowienia niniejszej dyrektywy nie wptywajg na prawo panstw
cztonkowskich do ustanowienia — przy nalezytym przestrzeganiu warunkéw Traktatu —
wymagan, ktore uwazajg za konieczne w celu zapewnienia bezpieczenstwa pracownikow
uzytkujacych zbiorniki, pod warunkiem, ze nie oznacza to modyfikacji zbiornikdw w
sposdb nie okreslony w niniejszej dyrektywie.
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Art. 3 ust. 1. Zbiorniki, w ktorych iloczyn ci$nienia i pojemnosci przekracza 50 bar - litr,
powinny spetnia¢ zasadnicze wymagania bezpieczenstwa podane w zataczniku I.

§ 6. 1. Zbiorniki kategorii AV, o ktérych mowa w § 4 pkt 1, wprowadzane do obrotu i
oddawane do uzytku, powinny spetniac¢ zasadnicze wymagania bezpieczenstwa okreslone
w rozdziale 2.

Art. 3 ust. 2. Zbiorniki, w ktdrych iloczyn ciénienia i pojemnosci jest nie wiekszy niz 50
bar - litr, powinny by¢ wytwarzane zgodnie z uznang praktykg inzynierska stosowang w
danym panstwie cztonkowskim oraz oznakowane w sposdb okreslony w zataczniku II pkt
1, bez [2]9,,0znakowania CE”€=[2], o ktérym mowa w art. 16.

§ 6. 2. Zbiorniki kategorii B?, o ktdrych mowa w § 4 pkt 2, powinny by¢ wytwarzane
zgodnie z uznang praktykg inzynierskg oraz oznaczone w sposdb okres$lony w § 38, bez
umieszczania oznakowania CE, o ktérym mowa w § 37.

Art. 4. Panstwa cztonkowskie nie bedg stwarza¢ przeszkéd w umieszczaniu na rynku i w
oddawaniu do uzytku na ich terytorium zbiornikdw, ktore spetniajg wymagania niniejszej
dyrektywy.

Art. 5. [2],ust. 1. Panstwa cztonkowskie zaktadajg, Zze zbiorniki noszace
oznakowanie CE s zgodne ze wszystkimi postanowieniami niniejszej dyrektywy,
wiacznie z procedurami oceny zgodnosci, o ktdrych mowa w rozdziale II.

§ 7. Zbiorniki, na ktorych naniesiono oznakowanie CE, przyjmuje sie za zgodne z
wymaganiami okreslonymi w rozporzadzeniu.

Ze zgodnosci zbiornikbw z normami krajowymi wprowadzajacymi normy
zharmonizowane, ktérych numery zostaly opublikowane w Dzienniku Urzedowym
Wspdinot Europejskich, wynika domniemanie zgodnosci z zasadniczymi wymaganiami
bezpieczenstwa, o ktérych mowa w art. 3. Panstwa cztonkowskie publikujg numery
takich norm krajowych.”€[2]

1)

Do kategorii A zalicza sie zbiorniki, w ktorych iloczyn ci$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest wiekszy niz 50 bardw x litr; w kategorii A wyrdznia sie nastepujace kategorie: a) Al — do

ktérej zalicza sie zbiorniki, w ktdrych iloczyn ci$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest wiekszy niz 3 000 baréw x litr, b) A2 — do ktdrej zalicza sie zbiorniki, w ktérych iloczyn ci$nienia
roboczego i pojemnosci zbiornika jest wiekszy niz 200 baréw x litr, ale nie wiekszy niz 3 000 bardw x litr, c) A3 — do ktdrej zalicza sie zbiorniki, w ktdrych iloczyn ci$nienia roboczego i pojemnosci

zbiornika jest wiekszy niz 50 bardw x litr, ale nie wiekszy niz 200 bardw X litr;
2)

Do kategorii B zalicza sie zbiorniki, w ktorych iloczyn ci$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest nie wiekszy niz 50 baréw x litr.
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Art. 5 ust. 2. Panstwa cztonkowskie przyjmg w domniemaniu, ze zbiorniki, do ktérych
wytworca nie zastosowat norm, o ktdrych mowa w ust. 1, lub zastosowat je tylko
czesciowo, lub kiedy takie normy nie istnieja, spetniajg zasadnicze wymagania, o ktdrych
mowa w art. 3, jezeli po otrzymaniu $wiadectwa badania typu WE zgodnos¢ zbiornikow z
zatwierdzonym prototypem zostata potwierdzona przez naniesienie [2]=»,0znakowania
CE"€[2].

8§ 8. W przypadku gdy producent podczas wytwarzania zbiornika nie zastosowat norm
zharmonizowanych dotyczacych zbiornikdéw albo zastosowat je czeSciowo lub gdy takich
norm nie ma, przyjmuje sie, ze zbiornik zostat wytworzony zgodnie z zasadniczymi
wymaganiami bezpieczenstwa i ochrony zdrowia, jezeli po otrzymaniu certyfikatu
badania typu WE, o ktérym mowa w § 25 ust. 2, zgodnos¢ zbiornika z zatwierdzonym
prototypem zostata potwierdzona przez naniesienie oznakowania CE.

2N
Art. 5ust. 3

(@) W przypadku, gdy zbiorniki podlegajg innym dyrektywom dotyczacym innych
zagadnien, ktdre réwniez przewidujg naniesienie oznakowania CE, oznakowanie to
w domniemaniu wskazuje, ze rozpatrywane zbiorniki spetniajg wymagania tych
pozostatych dyrektyw.

§ 9. 1. Jezeli do zbiornikéw majg zastosowanie takze odrebne przepisy, ktére przewidujq
umieszczenie oznakowania CE, oznakowanie to moze by¢ umieszczone pod warunkiem,
ze zbiorniki spetniajg rdwniez wymagdania okreslone w tych przepisach.

(b) Jednakze, jezeli co najmniej jedna z tych dyrektyw pozwala wytwdrcy, w okresie
przejsciowym, na wybdr przyjetych wymagan, to oznakowanie CE wskazuje

zgodnosc tylko z dyrektywami zastosowanymi przez wytworce.

W takim przypadku nalezy poda¢ w dokumentacji, ostrzezeniach lub instrukcjach
wymaganych przez te dyrektywy i dostarczanych wraz z takimi zbiornikami
szczeghtowe dane o zastosowanych dyrektywach, takie jak opublikowano w
Dzienniku Urzedowym Wspdinot Europejskich. " €[2]

§ 9. 2. Jezeli co najmniej jeden z przepisdw, o ktérych mowa w ust. 1, pozwala
producentowi, w okresie przejéciowym okreslonym w tych przepisach, na wybdr innych
przepisow, oznakowanie CE powinno wskazywa¢ zgodnos$¢ zbiornikow tylko z tymi
przepisami, ktore zastosowat producent zbiornika.

§ 9.3. W przypadku, o ktorym mowa w ust. 2, podaje sie szczegétowe dane o
zastosowanych przepisach w dotgczanych do zbiornikdw dokumentach, ostrzezeniach lub
instrukcjach, wymaganych przez te przepisy.

Art. 6 ust. 1. Jezeli panstwo czionkowskie lub Komisja uzna, ze normy
zharmonizowane, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1, nie sg w petni zgodne z zasadniczymi
wymaganiami, o ktérych mowa w art. 3, Komisja lub zainteresowane panstwo
cztonkowskie wnoszg sprawe przed Staly Komitet powotany na podstawie dyrektywy
83/189/EWG, nazywany dalej ,komitetem”, podajac uzasadnienie. Komitet wyda opinie
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w trybie pilnym. W $wietle opinii komitetu, Komisja poinformuje panstwa cztonkowskie,
czy zachodzi koniecznos¢ wycofania tych norm z publikacji, o ktérej mowa w art. 5 ust.
1.

Art. 7 ust. 1. JeZeli panstwo czlonkowskie stwierdzi Ze zbiorniki noszace
[2],0znakowanie CE"€[2] i uZytkowane zgodnie =z ich
przewidywanym Zzastosowaniem moglyby stwarza¢ zagroZenie dla
bezpieczeristwa osob, zwierzat domowych lub mienia, podejmie ono
wszelkie odpowiednie dziatania w celu wycofania takich wyrobow z
rynku lub zakazu albo ograniczenia ich umieszczania na rynku.

Panstwo czlonkowskie, o ktorym mowa, niezwtocznie powiadomi Komisje o
tych dziataniach, podajac przyczyny podjecia decyzji, szczegodlnie gdy
niezgodnos$¢ spowodowana jest przez:

(a)niespetnienie zasadniczych wymagan, o ktorych mowa w art.3, w
przypadku gdy zbiornik nie odpowiada normom, o ktérych mowa w art. 5
ust. 1;

(b) niewfasciwe zastosowanie norm, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1;

(c) wady samych norm, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1.
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Art. 7 ust. 2. Komisja niezwilocznie przystapi do konsultacji z zainteresowanymi
stronami. Jezeli po takiej konsultacji Komisja uzna ktorekolwiek z
dziatari, o ktorych mowa w ust. 1 za uzasadnione, natychmiast
powiadomi o tym paristwo czlonkowskie, ktore je podjefo oraz
pozostale paristwa czltonkowskie. JeZeli decyzja, o ktorej mowa w ust.
1, jest podjeta na podstawie wad w tresci norm, Komisja, po
skonsultowaniu sie z zainteresowanymi stronami, przedfoZy sprawe
Komitetowi w ciagu dwoch miesiecy, jesli parstwo czlonkowskie,
ktore zastosowalo te dziatania, zamierza je utrzymac oraz wszczyna
procedury, o ktorych mowa w art. 6.

Art. 7 ust. 3. JeZeli zbiornik noszacy [2]=,0znakowanie CE"€[2] nie jest zgodny
Zz wymaganiami, kompetentne paristwo czlonkowskie podejmie
dziatania przeciwko kazdemu, kto naniost [2],to oznakowanie "€[2],
a takze powiadomi o tym Komisje i pozostale paristwa cztonkowskie.

Art. 7 ust. 4. Komisja zapewni, aby paristwa czlonkowskie byly stale
informowane o postepach i wynikach tej procedury.

Art. 8 ust. 1. Przed rozpoczeciem produkcji zbiornikéw cisnieniowych, w ktérych iloczyn
ci$nienia i pojemnosci przekracza 50 bar - litr, wytwarzanych:

(a)zgodnie z normami, o ktorych mowa w art. 5 ust. 1, wytworca lub jego
upowazniony przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie, zgodnie z
wilasnym wyborem:

§ 22, 1. Jezeli zbiorniki beda wytwarzane zgodnie z odpowiednimi normami

zharmonizowanymi, producent lub jego upowazniony przedstawiciel:

— albo powiadomi zatwierdzong jednostke inspekcyjng, o ktdrej mowa w art. 9,
ktéra po zbadaniu dokumentacji projektowo-wykonawczej, o ktérej mowa w
zataczniku II pkt 3, wystawia Swiadectwo odpowiedniosci potwierdzajace, ze
dokumentacja ta jest zadowalajaca, albo

1) powiadamia jednostke notyfikowang, ktdra po zbadaniu dokumentacji projektowo-
wykonawczej, wystawia certyfikat odpowiedniosci potwierdzajacy, ze dokumentacja
jest wiasciwa, albo

— podda prototyp zbiornika badaniu typu WE, o ktérym mowa w art. 10;

2) poddaje prototyp zbiornika procedurze badania typu WE, o ktorej mowa w § 24.

(b) niezgodnie lub czesciowo niezgodnie z normami, o ktdrych mowa w art. 5 ust. 1,

wytworca lub jego upowazniony przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie podda

§ 22. 2. Jezeli zbiorniki bedg wytwarzane niezgodnie lub czeSciowo niezgodnie z
normami_zharmonizowanymi, producent lub jego upowazniony przedstawiciel poddaje
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prototyp zbiornika badaniu typu WE, o ktérym mowa w art. 10.

prototyp zbiornika procedurze badania typu WE.

Art. 8 ust. 2. Zbiorniki wytwarzane zgodnie z normami, o ktdrych mowa w art. 5 ust. 1
lub zgodnie z zatwierdzonym prototypem, przed umieszczeniem na rynku nalezy poddac:

§ 22. 3. Zbiornik wytwarzany zgodnie z normami zharmonizowanymi lub zgodnie z
zatwierdzonym prototypem powinien by¢ poddany, w przypadku zbiornika zaliczanego
do:

(a) weryfikacji WE, o ktdrej mowa w art. 11, jezeli iloczyn cisnienia roboczego PS i
objetosci V przekracza 3000 bar - litr;

1) kategorii A1 — weryfikacji WE, o ktorej mowa w § 26;

(b) zgodnie z wyborem wytworcy, jezeli iloczyn cisnienia roboczego PS i objetosci V nie
przekracza 3000 bar - litr, ale przekracza 50 bar - litr:

2) kategorii A2 lub A3, w zaleznosci od wyboru producenta — procedurze:

albo deklaracji zgodnosci WE z typem, o ktdrej mowa w art. 12, albo

a) deklarowania zgodno$ci WE, o ktérej mowa w § 32, albo

weryfikacji WE, o ktdrej mowa w art. 11.

b) weryfikacji WE.

Art. 8 ust. 3. Zapisy i korespondencje dotyczacg procedur certyfikacji, o ktérych mowa
w ust. 1 i 2 nalezy prowadzi¢ w jezyku urzedowym panstwa cztonkowskiego, w ktdrym
ustanowiona jest zatwierdzona jednostka lub w jezyku zaakceptowanym przez te
jednostke.

§ 23. Adnotacje i korespondencja dotyczace procedur oceny zgodnosci, o ktérych mowa
w § 21 i 22, nalezy sporzadzaC w jezyku polskim; moga tez by¢ sporzadzane w jezyku
akceptowanym przez jednostke notyfikowana.

Art. 9 [2]=2,ust. 1. Parstwa czlonkowskie notyfikuja Komisji oraz innym
paristwom czlonkowskim zatwierdzone jednostki wyznaczone przez
nie do przeprowadzania procedur, o ktorych mowa w art. 8 ust. 1i 2,
wraz z wyszczegolnieniem przydzielonych im zadan, i numerami
identyfikacyjnymi przyznanymi im wczesniej przez Komisje.
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Komisja opublikuje w Dzienniku Urzedowym Wspdlnot Europejskich liste
Jednostek notyfikowanych, ich numery identyfikacyjne oraz zadania,
do ktorych zostaly notyfikowane. Komisja zapewnia stala aktualizacje
tej listy. “€[2]

Art. Qust, 2. W zalaczniku III ustalono minimalne kryteria, ktore parstwa
czltonkowskie powinny uwzglednic przy zatwierdzaniu tych jednostek.

Art. 9 ust. 3. JeZeli panistwo czlonkowskie, ktore zatwierdzifo jednostke,
stwierdzi, Ze jednostka ta nie spefnia juz kryteriow podanych w
zalgaczniku III, wycofuje zatwierdzenie i niezwfocznie powiadamia o
tym Komisje oraz pozostate paristwa cztonkowskie.

Art. 10 ust. 1. Badanie typu WE jest procedura, w ramach ktorej zatwierdzona
Jednostka inspekcyjna upewnia sie i poswiadcza, Ze prototyp
zbiornika spefnia te wymagania niniejszej dyrektywy, ktore go
dotycza.

§ 24. 1. Przez badanie typu WE jednostka notyfikowana sprawdza i pos$wiadcza, ze
przedstawiony prototyp zbiornika spetnia wymagania okreslone w rozporzadzeniu,
dotyczace tego zbiornika.

Art. 10 ust. 2. Wniosek o badanie typu WE dotyczacy prototypu zbiornika lub
prototypu reprezentujacego typoszereg zbiornikow, wytworca Ilub
Jjego upowazniony przedstawiciel przedkfada w jednej zatwierdzonej
Jjednostce inspekcyjnej.

UpowazZniony przedstawiciel powinien by¢ ustanowiony we Wspolnocie.

§ 24. 2. Producent lub jego upowazniony przedstawiciel sktada w jednej jednostce
notyfikowanej wniosek o przeprowadzenie badania typu WE prototypu zbiornika lub
prototypu reprezentujacego typoszereg zbiornikow.

Whniosek powinien zawierac:

§ 24. 3. Wniosek, o ktdrym mowa w ust. 2, powinien zawierac:

- nazwe i adres wytworcy lub jego upowaznionego przedstawiciela oraz miejsce
wytwarzania zbiornikow,

1) nazwe i adres producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela;

2) miejsce wyprodukowania zbiornika;

- dokumentacje projektowo-wykonawcza, o ktorej mowa w zalaczniku IT
Pkt 3.

3) dokumentacje projektowo-wykonawcza.
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Z wnioskiem naleZy przedtoZyc zbiornik, ktory jest reprezentatywny dla
rozpatrywanej produkcji.

§ 24. 4. Sktadajac wniosek, o ktérym mowa w ust. 2, nalezy przedstawi¢ zbiornik
reprezentatywny dla planowanej produkgcji.

Art. 10 ust. 3. Zatwierdzona jednostka przeprowadza badanie typu WE w
sposob opisany ponizej.

Sprawdza ona nie tylko dokumentacje projektowo-wykonawcza w celu stwierdzenia jej
odpowiedniosci, ale rowniez przedtozony zbiornik.

Podczas badania zbiornika jednostka:

§ 25. 1. Jednostka notyfikowana przeprowadza badanie typu WE w nastepujacy sposob:

sprawdza dokumentacje projektowo-wykonawczg w celu stwierdzenia jej zgodnosci
oraz bada przedstawiony zbiornik;

1)

2) podczas badania zbiornika:

(a) sprawdza, czy zbiornik zostat wytworzony zgodnie z dokumentacjq projektowo-
wykonawcza i moze byC bezpiecznie uzytkowany w przewidywanych warunkach

pracy,

a) sprawdza, czy zostat wytworzony zgodnie z dokumentacjq projektowo-
wykonawczg i moze by¢ bezpiecznie uzytkowany, w przewidywanych dla
zbiornika warunkach pracy,

b) przeprowadza odpowiednie badania i proby w celu sprawdzenia, czy zbiornik spetnia
odnoszace sie do niego zasadnicze wymagania.

b) przeprowadza odpowiednie badania i proby w celu sprawdzenia, czy spetnia
odnoszace sie do niego zasadnicze wymagania.

Art. 10 ust. 4. Jezeli prototyp spetnia dotyczace go wymagania,
$wiadectwo badania typu WE, ktdre przesyta wnioskodawcy.

jednostka wystawia

Swiadectwo to zawiera wnioski z badarn, wskazuje wszelkie uwarunkowania, pod ktdrymi
zostaje ono wystawione, oraz zawiera opisy i rysunki niezbedne do identyfikacji
zatwierdzonego prototypu.

§ 25. 2. Jezeli prototyp zbiornika spetnia wymagania, o ktérych mowa w ust. 1,
jednostka notyfikowana sporzadza certyfikat badania typu WE i przesyta wnioskodawcy.

§ 25. 3. Certyfikat badania typu WE powinien zawiera¢ wnioski z badan oraz warunki
jego waznosci. Do certyfikatu nalezy dotaczy¢ opisy i rysunki niezbedne do identyfikacji
zatwierdzonego prototypu zbiornika.

Komisja, pozostate zatwierdzone jednostki i pozostate panstwa cztonkowskie mogq
otrzymac¢ kopie $wiadectwa oraz, na uzasadniony wniosek, kopie dokumentacji
projektowo-wykonawczej a takze protokoty z przeprowadzonych badan i préb.

§ 25. 4. Jednostka notyfikowana, ktora wydata certyfikat badania typu WE, moze
przesta¢ kopie certyfikatu Komisji Europejskiej, innym jednostkom notyfikowanym i
wihasciwym organom panstw cztonkowskich Unii Europejskiej oraz, na uzasadniony ich
wniosek, dokumentacje projektowo-wykonawczg i protokoty przeprowadzonych badan i
prab.

Art. 10 ust. 5. Jednostka, ktéra odmawia wystawienia Swiadectwa badania typu WE,
powiadamia o tym inne zatwierdzone jednostki.

Jednostka, ktéra wycofuje Swiadectwo badania typu WE, powiadamia o tym
panstwo cztonkowskie, ktore jg zatwierdzito. Panstwo to powiadamia pozostate

§ 25. 5. Jednostka notyfikowana, ktéra odmowi wydania certyfikatu badania typu WE,
powiadamia o tym inne jednostki notyfikowane.

§ 25. 6. Jednostka notyfikowana, ktéra wycofa certyfikat badania typu WE,
powiadamia ministra, ktory jg notyfikowat, Komisje Europejska i inne jednostki
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panstwa cztonkowskie i Komisje, podajac powody decyzji.

notyfikowane, uzasadniajac podjetq decyzje.

Art. 11 [2],ust. 1. Weryfikacja WE jest procedurg, w ramach ktorej
wytworca lub jego upowazniony przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie
zapewnia i deklaruje, ze zbiorniki, ktdre zostaty sprawdzone zgodnie z ust. 3, s
zgodne z typem opisanym w Swiadectwie badania typu WE lub z dokumentacjq
projektowo-wykonawcza, o ktorej mowa w zataczniku II pkt 3, ktdra uzyskata
$wiadectwo odpowiedniosci.

8 26. 1. Przez procedure weryfikacji WE producent lub jego upowazniony
przedstawiciel zapewnia i deklaruje, ze zbiorniki sprawdzone w sposdb
okreslony w § 27-30 sg zgodne z typem opisanym w certyfikacie badania typu
WE lub z dokumentacjg projektowo-wykonawcza, ktéra uzyskata certyfikat
odpowiedniosci.

Art. 11 ust. 2. Wytworca stosuje w procesie wytwarzania wszelkie niezbedne
srodki w celu zapewnienia zgodnosci zbiornika z typem opisanym w $wiadectwie
badania typu WE lub z dokumentacjg projektowo-wykonawczg, o ktorej mowa
w zafgczniku II pkt 3.

Wytwdrca lub jego upowazniony przedstawiciel ustanowiony we Wspdlnocie na
kazdym zbiorniku nanosi oznakowanie CE i wystawia deklaracje zgodnosci.

§ 26. 2. Producent powinien zastosowaé w procesie wytwarzania niezbedne
srodki w celu zapewnienia zgodnosci zbiornika z typem opisanym w certyfikacie
badania typu WE lub z dokumentacjg projektowo-wykonawcza.

Art. 11 ust. 3. Zatwierdzona jednostka przeprowadza odpowiednie badania i
préby zbiornikéw w celu sprawdzenia zgodnosci zbiornikéw z wymaganiami
niniejszej dyrektywy, zgodnie z nastepujgcymi punktami:

§ 27. W ramach procedury weryfikacji jednostka notyfikowana przeprowadza
odpowiednie badania i proby zbiornikéw w celu sprawdzenia ich zgodnosci z
wymaganiami okreslonymi w rozporzadzeniu, w sposob okreslony w § 28-30.

Art. 11 ust. 3.1. Wytworca przedstawia do badan swoje zbiorniki w
formie jednorodnych partii oraz stosuje wszelkie niezbedne
$rodki w celu zapewnienia w procesie wytwarzania
jednorodnosci kazdej wyprodukowanej partii.

§ 28. 1. Producent powinien stosowaC niezbedne S$rodki, aby w procesie
wytwarzania zbiornika zapewni¢ jednorodnos$¢ kazdej wyprodukowanej partii
zbiornikow.

Art. 11 ust. 3.2. Do partii dotagcza sie $wiadectwo badania typu WE, o
ktorym mowa w art. 10 lub, jezeli zbiorniki nie sg wytwarzane
zgodnie z  zatwierdzonym  prototypem, dokumentacje
projektowo-wykonawcza, o ktdrej mowa w zataczniku II pkt 3.

§ 28. 2. Producent, przedstawiajac zbiornik do badan w formie jednorodnych
partii, dotacza:

1) certyfikat badania typu WE lub
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W takim przypadku zatwierdzona jednostka bada te
dokumentacje przed weryfikacja WE w celu poswiadczenia jej
zgodnosci.

2) dokumentacje projektowo-wykonawczg sprawdzang przez jednostke
notyfikowang przed przeprowadzeniem weryfikacji WE, w celu
poswiadczenia jej zgodnosci, gdy zbiornik nie jest wytwarzany zgodnie z
zatwierdzonym prototypem.

Art. 11 ust. 3.3. Jezeli badana jest partia, jednostka inspekcyjna
upewnia sie, ze zbiorniki zostaly wytworzone i sprawdzone
zgodnie z dokumentacjq projektowo-wykonawczg oraz
przeprowadza probe hydrauliczng lub réwnowazng prébe
pneumatyczng kazdego zbiornika z partii, przy ci$nieniu proby
P, rownym 1,5 ciSnienia obliczeniowego, w celu sprawdzenia
jego wytrzymatosci.

Zasady przestrzegania bezpieczenstwa w trakcie
przeprowadzania proby pneumatycznej podlegajq akceptacji
przez panstwo czionkowskie, w ktorym ta proba jest
przeprowadzana.

Ponadto, jednostka inspekcyjna przeprowadza badania probek
pobranych z reprezentatywnych produkcyjnych odcinkow
prébnych lub ze zbiornika, wedtug wyboru wytwodrcy, w celu
sprawdzenia jakosci zlaczy spawanych. Badania nalezy
przeprowadzi¢ na spoinach wzdtuznych. Jezeli jednak
zastosowano rozne techniki spawania dla zlaczy spawanych
wzdtuznych i obwodowych, to proby nalezy powtdrzy¢ na
ztgczach obwodowych.

§ 29. 1. Jednostka notyfikowana podczas badania partii zbiornikow:

1) sprawdza, czy zbiorniki zostaty wytworzone i sprawdzone zgodnie z
dokumentacja projektowo-wykonawczg;

2) przeprowadza probe hydrauliczng lub réwnowazng probe pneumatyczng
kazdego zbiornika z partii, przy cisnieniu préby Ph rownym 1,5 cisnienia
obliczeniowego, w celu sprawdzenia wytrzymatosci zbiornika.

§ 29. 2. Zasady przestrzegania bezpieczenstwa podczas przeprowadzania proby
pneumatycznej podlegajq akceptacji przez organ wiasciwej jednostki dozoru
technicznego, w rozumieniu przepisow ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o
dozorze technicznym (Dz. U. Nr 122, poz. 1321 oraz z 2002 r. Nr 74, poz. 676).

§ 29. 3. Jednostka notyfikowana, w celu sprawdzenia jakosci ztaczy
spawanych, przeprowadza badania probek, pobranych zgodnie ze wskazaniem
producenta, z reprezentatywnych produkcyjnych odcinkéw prébnych lub ze
zbiornika:

1) na zlaczach wzdtuznych;

2) na ztaczach wzdtuznych i ztaczach obwodowych, jezeli dla ztaczy wzdtuznych
i obwodowych zastosowano rézne metody spawania.

W przypadku zbiornikéw, o ktdrych mowa w zataczniku I
pkt 2.1.2, badania prébek zastepuje sie préba hydrauliczng
wykonywang na pieciu zbiornikach pobranych losowo z kazdej
partii w celu sprawdzenia, czy s one zgodne z wymaganiami

§ 29.4. W przypadku zbiornikéw, w ktdérych iloczyn cisnienia roboczego i
pojemnosci zbiornika jest nie wiekszy niz 3 000 bardw x litr i ktorych grubosé
$cianki ustalono w sposob okreslony w § 16 ust. 6, badania probek, o ktérych
mowa W ust. 3, nalezy zastgpi¢ probg hydrauliczng wykonywang na pieciu
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zalacznika I pkt 2.1.2.

zbiornikach pobranych losowo z kazdej partii, w celu sprawdzenia zgodnosci z
tymi wymaganiami.

Art. 11 ust. 3.4. W przypadku przyjecia partii zbiornikow, zatwierdzona
jednostka nanosi swdj numer identyfikacyjny na kazdym
zbiorniku lub powoduje jego naniesienie, oraz wystawia
pisemne $wiadectwo zgodnosci dotyczace przeprowadzonych
prob.

Wszystkie zbiorniki z przyjetej partii mogg by¢ umieszczone na
rynku, z wyjatkiem tych, ktére nie przeszty pomysinie proby
hydraulicznej lub pneumatycznej.

Jezeli partia zostata odrzucona, to jednostka notyfikowana lub
kompetentny organ podejmujg wiasciwe dziatania w celu
zapobiezenia umieszczeniu tej partii na rynku. W przypadku
czestego odrzucania partii jednostka notyfikowana moze
zawiesi¢ weryfikacje statystyczna.

Wytwdrca moze, na odpowiedzialno$¢ jednostki notyfikowanej,
nanosi¢c jej numer identyfikacyjny podczas procesu
wytwarzania.

§ 30. 1. Jednostka notyfikowana po zakonczeniu badan partii zbiornikow i
przyjeciu tej partii:

1) umieszcza swodj numer identyfikacyjny na kazdym zbiorniku lub powoduje
jego umieszczenie;

2) wystawia certyfikat zgodnosci dotyczacy przeprowadzonych préb.

§ 30. 3. Do obrotu mogg by¢ wprowadzane zbiorniki z przyjetej partii, z
wyijatkiem zbiornikow, dla ktorych proby hydrauliczne lub pneumatyczne daty
wynik negatywny.

§ 30. 4. Jezeli partia zbiornikdw zostata odrzucona, jednostka notyfikowana
albo organ sprawujacy nadzor nad wyrobami wprowadzonymi do obrotu
podejmuje dziatania w celu zapobiezenia wprowadzenia tej partii zbiornikow do
obrotu. W przypadku czestego odrzucania partii zbiornikow jednostka
notyfikowana moze zawiesi¢ stosowanie badan wyrywkowych.

§ 30. 2. Producent moze umiesci¢ na zbiorniku, podczas jego wytwarzania,
numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej za jej zgoda.

Art. 11 ust. 3.5. Wytworca lub jego upowazniony przedstawiciel ma by¢
w stanie dostarczy¢ na zadanie $wiadectwa zgodnosci, o
ktérych mowa w ust. 3.4, wystawione przez jednostke
zatwierdzona." €[ 2]

8§ 31. Producent lub jego upowazniony przedstawiciel, na zadanie organu
sprawujgcego nadzér nad wyrobami wprowadzonymi do obrotu, dostarcza
certyfikaty zgodnosci, o ktorych mowa w § 30 ust. 1 pkt 2.
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Art. 12 [2]->,ust. 1. Wytworca wypetniajacy zobowigzania wynikajace z art.
13 nanosi oznakowanie CE, przewidziane w art. 16, na zbiornikach, ktore
wedtug jego deklaracji s zgodne:

§ 32. 1. Deklarowanie zgodnosci WE jest procedura, przez ktdra producent
wypetnia zobowigzania, o ktérych mowa w § 34, oraz umieszcza oznakowanie
CE na zbiornikach, dla ktorych deklaruje, w wystawionej deklaracji zgodnosci,
Ze sg zgodne z:

— z dokumentacjg projektowo-wykonawczg, o ktorej mowa w zataczniku II pkt
3, dla ktdrej wydano Swiadectwo odpowiedniosci, lub

1) dokumentacja projektowo-wykonawcza, dla ktérej wydano certyfikat

odpowiedniosci, lub
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— z zatwierdzonym prototypem.”€[2]

Wskutek zastosowania niniejszej procedury deklaracji zgodnosci WE, wytworca
zbiornikdw, w ktérych iloczyn cisnienia roboczego PS i objetosci V przekracza
200 bar - litr, podlega nadzorowi WE.

2) zatwierdzonym prototypem zbiornika.

§ 32. 2. Producent zbiornikow kategorii A2, stosujacy procedure deklarowania
zgodnosci WE, zostaje objety nadzorem WE.

Art. 12 ust. 2. Celem nadzoru WE jest zapewnienie, zgodnie z wymaganiami
art. 14 ust. 2, aby wytwodrca wiasciwie wypetniat zobowigzania wynikajace z
art. 13 ust. 2.

Nadzér przeprowadza ta zatwierdzona jednostka, ktéra wystawita Swiadectwo
badania typu WE, o ktorym mowa w art. 10, jezeli zbiorniki zostaty wytworzone
zgodnie z zatwierdzonym prototypem,

a w pozostatych przypadkach ta zatwierdzona jednostka, do ktérej przestano
dokumentacje projektowo-wykonawcza, zgodnie z art. 8 ust. 1 lit. @), akapit
pierwszy.

§ 33. 1. Celem nadzoru WE jest upewnienie sie, ze producent wiasciwie
wypetnia zobowigzania, o ktérych mowa w § 34 ust. 4.

§ 33. 2. Jezeli zbiorniki zostaly wytworzone zgodnie z zatwierdzonym
prototypem, nadzor WE przeprowadza jednostka notyfikowana, ktora wystawita
certyfikat badania typu WE.

§ 33. 3. W przypadkach innych niz okreslone w ust. 2 nadzér WE przeprowadza
jednostka notyfikowana, ktdra wystawita certyfikat odpowiedniosci i do ktorej
przestano dokumentacje projektowo-wykonawcza.

Art. 13 ust. 1. Jezeli wytwdrca stosuje procedure omdwiong w art. 12, przed
rozpoczeciem produkcji przesyta on zatwierdzonej jednostce, ktéra wystawita
$wiadectwo badania typu WE lub $wiadectwo odpowiedniosci WE, dokument
opisujacy procesy wytwarzania i wszystkie z gory ustalone systematyczne
dziatania podejmowane w celu zapewnienia zgodnosci zbiornikow cisnieniowych
Z normami, o ktdérych mowa w art. 5 ust. 1 lub zatwierdzonym prototypem.

§ 34. 1. Producent stosujacy procedure deklarowania zgodnosci WE, o ktorej
mowa w § 32, przed rozpoczeciem produkcji przesyta jednostce notyfikowanej,
ktora wystawita certyfikat badania typu WE lub certyfikat odpowiedniosci, o
ktérym mowa w § 22 ust. 1 pkt 1, dokument opisujacy proces wytwarzania i
ustalone systematyczne dziatania podejmowane w celu zapewnienia zgodnosci
zbiornikdw z normami zharmonizowanymi lub zatwierdzonym prototypem.

Dokument ten powinien zawierac:

§ 34. 2. Dokument, o ktdrym mowa w ust. 1, powinien zawierac:
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(a) opis srodkow wykorzystywanych do wytwarzania i kontroli
odpowiednich do konstrukcji zbiornikow;

1) opis $rodkdw wykorzystywanych do wytwarzania i kontroli odpowiednich do
konstrukcji zbiornikow;

(b) plan kontroli opisujacy odpowiednie badania i proby, ktore
powinny byc przeprowadzone w trakcie wytwarzania wraz z
dotyczacymi ich procedurami oraz czestoscia przeprowadzania
tych badarn i prob;

2) plan kontroli opisujacy badania i proby przewidywane podczas wytwarzania
zbiornika wraz z procedurami i czestosciq ich przeprowadzania;

(c) zobowiazanie do przeprowadzania badan i prob zgodnie z
wymienionym powyzej planem kontroli oraz do przeprowadzania
proby hydrostatycznej lub, za zgoda parnstwa czlonkowskiego,
proby pneumatycznej na kazdym wytworzonym zbiorniku przy

cisnieniu rownym 1,5 cisnienia obliczeniowego.

przeprowadzenie tych badan i prob odpowiedzialny jest

wykwalifikowany personel, wystarczajaco niezalezZny od
personelu produkcyjnego; z badar i prob naleZy sporzadzi¢
protokol;

3) zobowigzanie do przeprowadzania badan i prob, zgodnie z planem kontroli,
oraz do przeprowadzania proby hydraulicznej lub, za zgoda organu
wiasciwej jednostki dozoru technicznego, proby pneumatycznej na
wytworzonym zbiorniku, przy ci$nieniu réwnym 1,5 cisnienia obliczeniowego;

§ 34. 3. Badania i proby, o ktorych mowa w ust. 2 pkt 3, przeprowadza
wykwalifikowany personel, niezalezny od personelu produkcyjnego. Z
przeprowadzonych badan i prob nalezy sporzadzi¢ protokét.

(d) adresy miejsc wytwarzania i

rozpoczecia wytwarzania.

magazynowania oraz date

§34.2

4) wskazanie miejsc wytwarzania oraz magazynowania zbiornikow i daty
rozpoczecia wytwarzania.

Art. 13 ust. 2. Ponadto, w przypadku gdy iloczyn PS i V przekracza
200 bar - litr, wytworcy maja umoZliwi¢ jednostce
odpowiedzialnej za nadzor WE dostep do wyZej wymienionych
miejsc wytwarzania i magazynowania w celu przeprowadzenia
kontroli, zezwolic tej jednostce na wybranie zbiornikow do
badan oraz dostarczyc jej wszelkich niezbednych informacji, a
w szczegolnosci:

§ 34.4. Producent zbiornikdbw kategorii A2 umozliwia jednostkom
odpowiedzialnym za przeprowadzenie nadzoru WE dostep, w celach kontroli, do
miejsc wytwarzania i magazynowania zbiornikéw, wybranie zbiornikéw do
badan oraz dostarcza niezbedne informacje, w szczegdlnosci:
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— dokumentacje projektowo-wykonawcza,

1) dokumentacje projektowo-wykonawczg;

— sprawozdanie z kontroli,

2) sprawozdanie z kontroli, o ktdrym mowa w § 35 ust. 3;

— odpowiednio, swiadectwo badania typu WE Ilub swiadectwo
odpowiedniosci,

3) certyfikat badania typu WE lub certyfikat odpowiedniosci;

— protokot z przeprowadzonych badan i prob.

4) protokdt przeprowadzonych badan i préb.

Art. 14 ust. 1. Zatwierdzona jednostka, ktdra wystawita Swiadectwo badania
typu WE lub $wiadectwo odpowiednio$ci, przed datg rozpoczecia produkcji bada
zarowno dokument, o ktorym mowa w art. 13 ust. 1, jak i dokumentacje
projektowo-wykonawcza, o ktorej mowa w zatgczniku II ust. 3, w celu
poswiadczenia ich zgodnosci w przypadku, gdy zbiorniki nie sg wytwarzane
zgodnie z zatwierdzonym prototypem.

§ 35. 1. Jednostka notyfikowana, ktéra wydata certyfikat badania typu WE lub
certyfikat odpowiedniosci, bada przed rozpoczeciem produkcji dokument, o
ktorym mowa w § 34 ust. 1, dokumentacje projektowo-wykonawcza, w celu
poswiadczenia ich zgodnosci, jezeli zbiorniki nie sy wytwarzane zgodnie z
zatwierdzonym prototypem.
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Art. 14 ust. 2. Ponadto, w przypadku gdy iloczyn PS i V przekracza
200 bar - litr, jednostka ta podczas wytwarzania:

§ 35. 2. Podczas wytwarzania zbiornikdéw kategorii A2 jednostka notyfikowana
dodatkowo:

upewnia sie, Ze wytworca istotnie sprawdza seryjnie wytwarzane
zbiorniki zgodnie z art. 13 ust. 1 lit. c),

1) upewnia sig, czy producent sprawdza produkowane seryjnie zbiorniki,
zgodnie z wymaganiami okre$lonymi w § 34 ust. 2 pkt 3;

pobiera losowo probki w miejscu wytwarzania lub w miejscu
magazynowania zbiornikow w celu ich skontrolowania.

2) pobiera losowo wybrane probki w miejscu wytwarzania lub magazynowania
zbiornikdw, w celu przeprowadzenia kontroli.

Jednostka dostarcza parnstwu czlonkowskiemu, ktore ja zatwierdzifo,
oraz na Zadanie pozostalym zatwierdzonym jednostkom,
pozostalym parnstwom czlonkowskim i Komisji kopie
sprawozdania z kontroli.

§ 35. 3. Kopie sprawozdania z kontroli, o ktorej mowa w ust. 2 pkt 2, jednostka
notyfikowana przekazuje ministrowi, ktory jednostke notyfikowat, oraz innym
jednostkom notyfikowanym na ich zadanie.
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Art. 15 [2] ,Nie naruszajac postanowien artykutu 7:

a) jezeli panstwo cztonkowskie stwierdzi, ze oznakowanie CE zostato
naniesione bezpodstawnie, wytwodrca lub jego upowazniony przedstawiciel
ustanowiony we Wspdlnocie jest zobowigzany do doprowadzenia wyrobu do
zgodnosci z postanowieniami dotyczacymi oznakowania CE oraz do
zaprzestania naruszania prawa na warunkach okreslonych przez panstwo
cztonkowskie;

b) jezeli niezgodnos¢ z wymaganiami utizymuje sie, parstwo
czlonkowskie podejmie wszelkie odpowiednie kroki w celu
ograniczenia lub uniemoZliwienia umieszczania na rynku takich
wyrobow Ilub zapewnienia ich usuniecia z rynku zgodnie z
procedurami okreslonymi w art. 7."€[2]

Art. 16 ust. 1. [2]=2, Oznakowanie CE"€[2] oraz napisy przewidziane w
zataczniku II pkt 1 nalezy nanosi¢ w widocznej, tatwo czytelnej i niescieralnej
postaci na zbiorniku lub tabliczce znamionowej przymocowanej do zbiornika w
taki sposob, aby nie mozna byto jej usungc.

§ 37. 1. Na zbiorniku albo na tabliczce znamionowej, przymocowanej do
zbiornika w sposdb uniemozliwiajacy jej usuniecie, powinny by¢ umieszczone w
sposob widoczny, czytelny i trwatly oznakowanie CE oraz informacje, o ktorych
mowa w § 38 ust. 1.

[2]=,0znakowanie zgodnosci CE sklada sie z liter ,,CE” a wzor
oznakowania podano w zataczniku II.

Po oznakowaniu CE nastepuje numer identyfikacyjny, o ktérym mowa w art. 9
ust. 1, zatwierdzonej jednostki inspekcyjnej odpowiedzialnej za weryfikacje WE
lub nadzér WE.” €[2]

§ 37. 4. Wzdr oznakowania CE okresla zatacznik do rozporzadzenia.

§37.2. Po prawej stronie oznakowania CE nalezy umiescicé numer
identyfikacyjny jednostki notyfikowanej odpowiedzialnej za weryfikacije WE, o
ktorej mowa w § 26, lub za nadzér WE, o ktérym mowa w § 33.
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[2]=,Art. 16 ust. 2. Umieszczanie na Zzbiornikach oznakowarn, ktore
moglyby wprowadzac w biad strony trzecie co do oznakowania
CE pod wzgledem znaczenia i formy, jest zabronione. Wszelkie
inne oznaczenia moga byc nanoszone na zbiorniki lub tabliczki
znamionowe pod warunkiem, Ze nie powoduja zmniejszenia
widocznosci i czytelnosci oznakowania CE. "€[2]

§ 37.3. Na zbiorniku nie nalezy umieszcza¢ oznakowan, ktdre mogtyby
wprowadzi¢ w btad strony trzecie co do oznakowania CE pod wzgledem
znaczenia i formy. Wszelkie inne oznakowania mogg by¢ umieszczone na
zbiorniku lub jego tabliczce znamionowej pod warunkiem, ze nie spowodujg
ograniczenia widocznosci i czytelnosci oznakowania CE.

Art. 17. Kazda podjeta na podstawie niniejszej dyrektywy decyzja,
ktéra ogranicza umieszczanie na rynku i/lub oddawanie do uzytku
zbiornika, powinna zawiera¢ dokladne uzasadnienie jej podjecia.
Decyzje taka nalezy niezwlocznie poda¢ do wiadomosci stronie
zainteresowanej, z jednoczesnym poinformowaniem jej o
odwolawczych srodkach prawnych przystugujacych zgodnie z
prawami obowiazujacymi w danym panstwie cztonkowskim oraz o
terminach, jakie obowiaqzuja przy korzystaniu z tych srodkow.
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Art. 18 ust. 1. Panistwa cztonkowskie przyjma i opublikuja, najpoZniej
do 1 stycznia 1990r. ustawy, rozporzadzenia i przepisy
administracyjne konieczne do uzyskania zgodnosci z niniejsza
dyrektywa i niezwilocznie powiadomia o tym Komisje.

Przepisy te powinny wejs¢ w Zycie z dniem 1 czerwca 1990 r.

[1]=,Paristwa czlonkowskie do dnia 1 lipca 1992r. zezwola na
umieszczanie na rynku i/lub oddawanie do uZytku zbiornikow
zgodnych z wymaganiami przepisow obowiazujacych na ich
terytoriach  przed  dniem obowiazywania  niniejszej
dyrektywy. "€[1]

Art. 18 ust. 2. Paristwa  czlonkowskie przekaza Komisji teksty
przepisow prawa krajowego przyjetych na obszarze
regulowanym przez niniejsza dyrektywe.

Art. 19. Niniejsza  dyrektywa  skierowana jest do  parnstw —
cztonkowskich.
Z.1. 1. Materialy powinny by¢ dobrane zgodnie z przewidywanym | § 10. Materialy przeznaczone do wytwarzania zbiornikdw powinny by¢ dobrane

zastosowaniem zbiornikéw i zgodnie z pkt 1.1 - 1.4.

zgodnie z przewidywanym zastosowaniem zbiornika i spetnia¢é wymagania, o
ktorych mowa w § 11-14.

Z.1. 1.1. Materiaty, o ktérych mowa w art. 1, stosowane do wytwarzania
elementow cisnieniowych powinny by¢:

§ 11.1. Materiaty stosowane do wytwarzania elementéw cisnieniowych
powinny by¢:

spawalne,

1) spawalne;

plastyczne i odporne na obcigzenia dynamiczne, tak aby rozerwanie w
najnizszej temperaturze roboczej nie powodowato fragmentacji zbiornika ani
kruchych peknie¢,

2) plastyczne i odporne na obcigzenia dynamiczne, aby rozerwanie w najnizszej
temperaturze roboczej nie powodowato fragmentacji zbiornika lub kruchych
peknieg;
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— odporne na starzenie.

3) odporne na starzenie.

W przypadku zbiornikdw stalowych materiaty powinny dodatkowo spetniac
wymagania ustalone w pkt 1.1.1,

a w przypadku zbiornikdw aluminiowych lub ze stopéw aluminium — wymagania
pkt 1.1.2.

§ 11. 2. Materialy przeznaczone do wytwarzania zbiornikéw stalowych, oprocz
wymagan, o ktdérych mowa w ust. 1, powinny spetnia¢ wymagania okreslone dla
stali jakosciowej niestopowej, okreslone w § 12 ust. 1.

§ 11. 3. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiornikdw aluminiowych lub
ze stopow aluminium, oprocz wymagan, o ktdérych mowa w ust. 1, powinny
spetnia¢ wymagania okreslone dla aluminium niestopowego, okreslone w § 13.

Do materiatdw powinien by¢ dotaczony atest sporzadzony przez wytwdrce
materiatu, opisany w zataczniku II.

§ 11. 4. Wytworca materiatu dotacza do materiatdw przeznaczonych do
wytwarzania zbiornikdw stalowych i aluminiowych atest, o ktérym mowa w § 17
ust. 4 pkt 3

Z.I. 1.1.1. Stale jakoSciowe niestopowe powinny spetia¢ nastepujace
wymagania:

§ 12. 1. Stale jakosciowe niestopowe przeznaczone do wytwarzania zbiornikow
stalowych powinny:

a) powinny by¢ uspokojone i dostarczane w stanie normalizowanym lub w
stanie réwnowaznym;

1) byc¢ uspokojone i dostarczane w stanie normalizowanym lub réwnowaznym;

b) zawarto$¢ wegla w wyrobie powinna by¢ mniejsza niz 0,25%, a siarki i
fosforu mniejsza niz 0,05% dla kazdego z tych skfadnikow,

2) mie¢ zawarto$¢ wegla w wyrobie ponizej 0,25%, siarki i fosforu ponizej
0,05% - dla kazdego z tych sktadnikdw.

c) powinny mie¢ nastepujace wiasciwosci wytrzymatosciowe:

§ 12. 2. Zbiorniki wykonane ze stali jakosciowej niestopowej powinny posiadac
nastepujace whasciwosci wytrzymatosciowe:

- najwieksza wytrzymatos¢ na rozcigganie Ry max POWinna by¢ mniejsza niz
580 N/mm?,

1) najwiekszg warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie, oznaczong symbolem R,
max, MNi€jsza niz 580 N/mm?;

— wydtuzenie po zerwaniu powinno wynosic:

2) wydtuzenie po zerwaniu, wyrazone w %, oznaczone symbolem A przy
L0:5,65\/§ lub symbolem Agy mm przy L,= 80 mm, spetniajace
nastepujgce warunki:

- jezeli probki s pobrane rownolegle do kierunku walcowania:

a) jezeli probki s pobrane rownolegle do kierunku walcowania:
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\

grubos$¢ > 3 mm: A 22 %,

grubos¢ < 3 mm:Aggmm = 17 %,

a
O

—dla grubosci O 3 mm: A
A80 mm

22%,

— dla grubosci < 3 mm: 17%,

- jezeli probki sg pobrane poprzecznie do kierunku walcowania:
20 %,
15 %,

grubos¢ > 3 mm: A >

grubos¢ < 3 mm: Agomm =

b) jezeli prébki sg pobrane poprzecznie do kierunku walcowania:
A O 20%,
O

— dla grubosci 0 3 mm:

— dla grubosci < 3 mm: Aso mm 15%;

— Srednia udarno$¢ KCV w najnizszej temperaturze roboczej, dla trzech
prébek pobranych réwnolegle w kierunku walcowania powinna wynosic
nie mniej niz 35 J/cm?. Najwyzej jeden wynik z tych trzech préb moze
by¢ nizszy niz 35 J/cm?, ale nie nizszy niz 25 J/cm?.

W przypadku stali stosowanych do wytwarzania zbiornikéw, ktorych
najnizsza temperatura robocza jest nizsza od minus 10°C i ktorych
grubosc¢ scianki wynosi wiecej niz 5 mm, sprawdzenie tej wtasciwosci jest
konieczne.

3) éredniq udarnoéé, oznaczong symbolem KCV i wyrazong w J/cm?, w
najnizszej temperaturze roboczej, okreslonej na podstawie trzech prébek
pobranych réwnolegle do kierunku walcowania, wynoszaca nie mniej niz 35
J/cm?.  Najwyzej jeden wynik z tych trzech préb moze by¢ nizszy niz 35
J/cm?, ale nie nizszy niz 25 J/cm?.

§ 12. 3. W przypadku stali stosowanych do wytwarzania zbiornikdw, ktorych
najnizsza temperatura robocza jest nizsza od -10°C i grubos¢ Scianki wynosi
wiecej niz 5 mm, nalezy sprawdzi¢ udarnosc.

Z.1.1.1.2. Aluminium niestopowe powinno zawiera¢ nie mniej niz 99.5%
czystego aluminium, a stopy o ktorych mowa w art. 1 ust. 2 powinny
wykazywac odpowiednig odpornos¢ na korozje miedzykrystaliczng w najwyzszej
temperaturze roboczej.

§ 13. 1. Aluminium niestopowe, przeznaczone do wytwarzania zbiornikow
aluminiowych, powinno zawiera¢ nie mniej niz 99,5% czystego aluminium;
stopy aluminium nieutwardzajgce sie, przez starzenie powinny wykazywaé
odpowiednia odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng w  najwyzszej
temperaturze roboczej.

Ponadto, materiaty te powinny spetnia¢ nastepujace wymagania:

§ 13. 2. Aluminium niestopowe powinno:

a) powinny by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym oraz

1) byc¢ dostarczane w stanie wyzarzonym;

b) powinny mie¢ nastepujace wiasciwosci wytrzymatosciowe w wyrobie:

2) posiadac nastepujace wtasciwosci wytrzymatosciowe w wyrobie:
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— najwigksza wytrzymatos¢ na rozcigganie Ry, max Nie powinna by¢ wieksza
niz 350 N/mm?,

a) najwieksza wytrzymato$¢ na rozciaganie, nie wieksza niz 350 N/mm?,

— wydtuzenie po zerwaniu powinno wynosic:

b) wydtuzenie po zerwaniu:

- A > 16 % dla prébek pobranych réwnolegle do kierunku walcowania,

— A O 16% - dla probek pobranych réwnolegle do kierunku walcowania,

- A > 14 % dla probek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania.

- A O 14% - dla prébek pobranych poprzecznie do kierunku
walcowania.

2.1. 1.2, Materiaty spawalnicze stosowane do wykonywania spoin zbiornika lub
na zbiorniku powinny by¢ odpowiednie do materiatéw spawanych i zgodne z
nimi pod wzgledem wiasciwosci.

§ 14. 1. Materialy spawalnicze stosowane do wykonania spoin zbiornika lub na
zbiorniku  powinny by¢ odpowiednie do materiatdw spawanych, o
wiasciwosciach zgodnych z wiasciwosciami tych materiatow.

Z.1.1.3. Elementy te (np. Sruby i nakretki) powinny by¢ wykonane z
materiatu, o ktérym mowa w pkt 1.1 lub z innych rodzajéw stali, aluminium lub
odpowiedniego stopu aluminium, zgodnych pod wzgledem witasciwosci z
materiatami zastosowanymi do wytwarzania elementdw ci$nieniowych.

Te inne rodzaje materiatdw powinny wykazywaé w najnizszej temperaturze
roboczej odpowiednie wydtuzenie po rozerwaniu i odpowiednig udarnos¢.

§ 14. 2. Elementy wptywajace na wytrzymatoS¢ zbiornika, w szczegdlnosci
$ruby, nakretki, powinny by¢ wykonane z materiatow, o ktérych mowa w § 11-
13, lub innych rodzajéw stali, aluminium lub odpowiednich stopédw aluminium
zgodnych pod wzgledem wiasciwosci z materiatami  zastosowanymi do
wytwarzania elementdw ci$nieniowych.

§ 14. 3. Materialy inne niz wymienione w § 11-13, stosowane do wykonania
elementéw wplywajacych na wytrzymato$¢ zbiornika, powinny wykazywac, w
najnizszej temperaturze roboczej, odpowiednie wydtuzenie przy rozerwaniu i
udarnosé.

Z.1. 1.4. Wszelkie elementy niecisnieniowe zbiornikdw spawanych powinny by¢
wykonane z materiatéw o wtasciwosciach zgodnych z materiatami elementéw, z
ktorymi sg taczone przy pomocy spawania.

§ 14. 4. Elementy nieci$nieniowe zbiornikdw spawanych powinny by¢
wykonane z materiatdw o wtasciwosciach zgodnych z materiatami elementoéw, z
ktorymi sg taczone podczas spawania.

Z.1. 2. Projektujac zbiornik wytworca powinien okreslic jego zastosowanie i
dobrac:

§ 15. 1. Producent, projektujac zbiorniki, okresla ich zastosowanie, przyjmujac:
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— najnizsza temperature roboczg Tmin,

1) najnizsza temperature robocza, Tmin;

— najwyzszg temperature roboczg Tpax,

2) najwyzsza temperature robocza, Tiax;

— najwyzsze cisnienie robocze PS.

3) najwyzsze ci$nienie robocze, PS.

Mimo zatozenia najnizszej temperatury roboczej wyzszej niz —-10°C, wymagania
jakosciowe w stosunku do materiatdow powinny by¢ spetnione w temperaturze
-10°C.

Wytworca powinien poza tym uwzgledni¢ nastepujace wymagania:

8§ 15. 2. W przypadku przyjecia najnizszej temperatury roboczej wyzszej niz -
10°C, wymagania jakosciowe w stosunku do materiatéw powinny by¢ spetnione
w temperaturze -10°C.

§ 15. 3. Producent, projektujac zbiorniki, powinien zapewnic:

— powinna istnie¢ mozliwos¢ kontroli wnetrza zbiornikdw,

— powinna istnie¢ mozliwo$¢ odwadniania zbiornikow,

1) mozliwos¢ ogledzin jego wnetrza oraz odwadniania;

- wiasciwosci wytrzymatosciowe zbiornikdéw powinny by¢ zachowane przez
caty okres ich uzytkowania zgodnego z zamierzonym przeznaczeniem,

2) zachowanie wiasciwosci wytrzymatosciowych przez okres uzytkowania,
zgodnie z zamierzonym przeznaczeniem;

— zbiorniki powinny by¢, uwzgledniajac ich przewidywane zastosowanie,
odpowiednio zabezpieczone przed korozja,

3) odpowiednie  zabezpieczenie  przed
przewidywanego zastosowania zbiornikow.

korozja, z  uwzglednieniem

oraz fakt, ze w przewidywanych warunkach uzytkowania:

§ 15.4. Producent powinien zapewni¢ takze,
warunkach uzytkowania:

aby w przewidywanych

— zbiorniki nie bedg poddawane naprezeniom mogacym niekorzystnie wptywac
na ich bezpieczng prace,

1) zbiorniki nie byty poddawane naprezeniom wptywajacym niekorzystnie na
ich bezpieczng prace;

— ci$nienie wewnetrzne nie bedzie trwale przekracza¢ najwyzszego ci$nienia
roboczego PS; dopuszcza sie jednak chwilowe jego przekroczenie o nie
wiecej niz 10%.

2) cisnienie wewnatrz zbiornikéw nie przekraczato trwale najwyzszego cisnienia
roboczego; dopuszcza sie chwilowe przekroczenie cisnienia roboczego nie
wiecej niz 0 10%.

Ztacza obwodowe i wzdtuzne powinny by¢ wykonane przy zastosowaniu spoin z

§ 15. 5. Ziacza obwodowe i wzdtuzne powinny by¢ wykonane przy uzyciu spoin
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petnym przetopem lub innych zapewniajacych rdwnowazng niezawodnos¢. Dna
wypukte inne niz kuliste powinny mie¢ cze$¢ walcowa.

z petnym przetopem lub innych spoin zapewniajacych réwnowazng
niezawodnos$¢ ztgcza. Dna wypukie, z wyjatkiem kulistych, powinny mie¢ czes$é
walcowa.

Z.1. 2.1. W przypadku zbiornikdw o iloczynie PS - V nie wiekszym niz 3 000 bar
- litr, wytwdrca powinien okresli¢ grubo$¢ $cianki zbiornika na podstawie
jednej z metod podanych w pkt 2.1.1i 2.1.2;

w przypadku zbiornika o iloczynie PS - V wigkszym niz 3 000 bar - litr lub, gdy
najwyzsza temperatura robocza przekracza 100°C, grubos¢ Scianki zbiornika
nalezy okresli¢ metoda opisang w pkt 2.1.1.

Rzeczywista grubos¢ Scianki czesci walcowej i den zbiornika wykonanego ze
stali powinna wynosi¢ co najmniej 2 mm, a z aluminium lub stopéw
aluminium - co najmniej 3 mm.

§ 16. 1. W przypadku zbiornikdw, w ktorych iloczyn cisnienia roboczego i
pojemnosci zbiornika jest nie wiekszy niz 3 000 bardw x litr, producent okresla
grubos¢ ich scianek na podstawie jednej z metod, o ktérych mowa w ust. 4-6.

§ 16. 2. W przypadku zbiornikdw, w ktdrych iloczyn ciSnienia roboczego i
pojemnosci jest wiekszy niz 3 000 baréw x litr lub gdy najwyzsza temperatura
robocza przekracza +100°C, grubo$¢ $cianek zbiornikdw nalezy okreslic,
stosujac metody, o ktérych mowa w ust. 4 i 5.

§ 16. 3. Rzeczywista grubos¢ Scianek czesci walcowej i den zbiornikow
wykonanych ze stali powinna wynosi¢ co najmniej 2 mm, a z aluminium lub
stopow aluminium co najmniej 3 mm.

Z.1. 2.1.1. Najmniejsza grubos¢ Scianki elementéw cisnieniowych powinna byc
obliczana z uwzglednieniem wielkosci naprezen oraz nastepujacych wymagan:

§ 16. 4. Stosujac metode obliczeniowg, najmniejszg grubo$¢  Scianek
elementdw cisnieniowych oblicza sie z uwzglednieniem wielkosci wystepujacych
naprezen oraz nastepujacych wymagan:

- przyjete cisnienie obliczeniowe nie powinno by¢ nizsze niz przyjete
najwyzsze cisnienie robocze,

1) przyjete cisnienie obliczeniowe nie powinno by¢ nizsze niz przyjete
najwyzsze cisnienie robocze;

— dopuszczalne naprezenie btonowe nie powinno przekracza¢ mniejszej z dwu
wartosci 0,6 Rgr lub 0,3 Ry, W celu okreSlenia naprezenia dopuszczalnego,
wytworca powinien przyja¢ najmniejsze wartosci Rer i R, gwarantowane
przez wytwdrce materiatu.

2) dopuszczalne naprezenie btonowe nie powinno przekracza¢ mniejszej z dwu
wartosci: 0,6 Rer lub 0,3 Ry w celu okresSlenia naprezenia dopuszczalnego
przyjmuje sie najmniejsze wartosci granicy plastycznosci oraz wytrzymatosci
na rozcigganie gwarantowane przez producenta materiatu.

W przypadku, gdy w czesci walcowej zbiornika wykonano jedno lub wiecej
spawanych zlaczy wzdtuznych  wykonanych w  procesie  spawania
nieautomatycznego, obliczong w powyzszy sposdb grubos$¢ Scianki nalezy
pomnozy¢ przez wspotczynnik 1,15.

§ 16. 5. W przypadku gdy w czesci walcowej zbiornika wykonano jedno lub
wiecej spawanych zigczy wzdtuznych w procesie spawania nieautomatycznego,
grubo$¢ Scianki obliczong w sposob, o ktérym mowa w ust. 4, nalezy pomnozy¢
przez wspoétczynnik 1,15.
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Z.1.2.2.1. Grubo$¢ Scianki nalezy ustali¢ tak, aby zbiornik wytrzymat w
temperaturze otoczenia cisnienie réowne co najmniej pieciokrotnemu
najwyzszemu cisnieniu roboczemu, przy trwatym odksztatceniu obwodowym nie
wiekszym niz 1%.

§ 16. 6. Stosujac metode doswiadczalng, grubos¢ Scianki nalezy ustali¢ tak, aby
w temperaturze otoczenia zbiornik wytrzymat ciSnienie réwne co najmniej
pieciokrotnemu najwyzszemu cisnieniu roboczemu, przy trwatym odksztatceniu
obwodowym nie wiekszym niz 1%.

Z.1. 3. Zbiorniki powinny by¢ wytwarzane i poddawane kontroli w czasie
wytwarzania zgodnie z dokumentacjg projektowo-wykonawczg, o ktérej mowa
w zafgczniku II pkt 3.

§ 17. 1. Zbiorniki powinny by¢ wytwarzane i poddawane kontroli podczas
wytwarzania, zgodnie z dokumentacjq projektowo-wykonawcza.

Z.1. 3.1. Przygotowanie elementow sktadowych (np. ksztattowanie, ukosowanie
krawedzi) nie powinno  powodowaé powstawania zadnych  wad
powierzchniowych lub peknie¢, ani zmian wiasciwosci wytrzymatosciowych,
ktore mogg mie¢ niekorzystny wptyw na bezpieczenstwo zbiornikow.

§ 19. 1. Przygotowanie elementdw skfadowych zbiornika, takie jak:
ksztattowanie oraz ukosowanie krawedzi, nie powinno powodowa¢ powstawania
wad powierzchniowych lub peknie¢ ani zmian wiasciwosci wytrzymatosciowych
majacych niekorzystny wptyw na bezpieczenstwo.

Z.1.3.2.Spoiny i przylegte do nich strefy powinny wykazywa¢ podobne
wihasciwosci co materiat spawany oraz nie  powinny mie¢ niezgodnosci
zewnetrznych i wewnetrznych niekorzystnie wptywajacych na bezpieczenstwo
zbiornikéw.

Ztacza powinny by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy lub
operatordow majacych odpowiedni zakres umiejetnosci, zgodnie z uznanymi
technologiami spawania. Uznawanie to oraz egzaminowanie spawaczy powinno
by¢ przeprowadzane przez zatwierdzone jednostki inspekcyjne.

§ 19. 2. Spoiny elementéw cisnieniowych i przylegte do nich strefy powinny
wykazywac podobne wiasciwosci jak materiat spawany oraz nie powinny miec¢
niezgodnosci  zewnetrznych i wewnetrznych, ktére mogtyby niekorzystnie
wptywac na bezpieczenstwo zbiornika.

§ 19. 3. Zlgcza spawane elementdw ci$nieniowych powinny by¢ wykonywane
przez spawaczy lub operatorow spawalniczych posiadajacych odpowiednie
uprawnienia wydane przez jednostke notyfikowang, zgodnie z uznanymi przez
te jednostke technologiami spawania.

Wytwdrca powinien réwniez, podczas wytwarzania, zapewni¢ statg jakos¢
spawania przez przeprowadzanie odpowiednich badan wedtug stosownych
procedur. Z badan tych powinny by¢ sporzadzane protokoty.

§ 19. 4. Producent podczas wytwarzania zbiornika powinien zapewni¢ statg
jako$¢ spawania, przeprowadzajagc w tym celu odpowiednie badania na
podstawie odpowiednich procedur. Z przeprowadzonych badan powinny by¢
sporzadzane protokoty.

Z.1. 4. Do zbiornikdw powinna by¢ dotaczana instrukcja sporzadzona przez
wytworce, o ktorej mowa w zatgczniku II pkt 2.

§ 20. Producent sporzadza i dofacza do zbiornika instrukcje, o ktdrych mowa w
§ 18.

[2N.,

Z.R.
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Z.I1. 1 (a)

— Oznakowanie zgodnosci CE skfada sie z liter ,CE” o ponizszym ksztatcie:

— Jedli oznakowanie CE jest zmniejszane lub powiekszane, nalezy zachowac
proporcje podane na powyzszym rysunku.

— Rozne elementy oznakowania CE powinny mie¢ z zasady te samg wysokosc,
ktdra nie moze by¢ mniejsza niz 5 mm.

Oznakowanie CE skfada sie z liter "CE" o ponizszych ksztattach:

W przypadku pomniejszania lub powiekszania oznakowania CE nalezy zachowac
proporcje podane na powyzszym rysunku.

Elementy oznakowania CE powinny miec¢ te samag wysokos$¢, ktéra nie moze by¢
mniejsza niz 5 mm.

Z.I1.1 (b) Na zbiorniku lub tabliczce znamionowej powinny by¢é podane co
najmniej nastepujace informacje:

§ 38. 1. Na zbiorniku albo tabliczce znamionowej umieszcza sie informacje, co
najmniej:

— najwyzsze cisnienie robocze (PS w barach),

1) najwyzsze cisnienie robocze, PS;

— najwyzsza temperatura robocza (T W °C),

2) najwyzsza temperature robocza, Tmax;

— najnizsza temperatura robocza (T, w °C),

3) najnizszg temperature roboczg, Tpin;

— pojemnosc¢ zbiornika (V w litrach),

4) pojemnos¢, V;

— nazwa lub znak wytworcy,

5) nazwe lub znak producenta;

— typ, numer fabryczny lub numer partii zbiornikéw,

6) typ, numer fabryczny lub numer wyprodukowanej partii zbiornikow;

— dwie ostatnie cyfry roku, w ktérym naniesiono oznakowanie CE.

7) dwie ostatnie cyfry roku, w ktérym naniesiono oznakowanie CE.

W przypadku stosowania tabliczki znamionowej, nalezy jg tak zaprojektowac,
aby nie mozna jej byto ponownie uzy¢ oraz aby zawierata wolne miejsce na
inne informacje. "€[2]

§ 38. 2. Tabliczka znamionowa przymocowana do zbiornika powinna byé
zaprojektowana w taki sposdb, aby nie mogta by¢ ponownie uzywana oraz
zawierala wolne miejsce na inne informacje niz wymienione w ust. 1.

Z.11. 2. Instrukcje powinny zawierac nastepujace informacje:

§ 18. 1. Dotaczone do dokumentacji
powinny zawierac:

projektowo-wykonawczej instrukcje
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— dane okreslone w pkt 1 z wyjatkiem numeru fabrycznego,

1) informacje, o ktorych mowa w § 38, z wyjatkiem numeru fabrycznego
zbiornika;

— przewidywane zastosowanie zbiornika,

2) przewidywane zastosowanie zbiornika;

— wymagania dotyczace konserwacji i instalowania zbiornika wptywajace na
jego bezpieczenstwo.

3) wymagania bezpieczenstwa dotyczace konserwacji i instalacji zbiornika.

Instrukcje powinny by¢ sporzadzone w jezyku lub jezykach urzedowych kraju
przeznaczenia.

§ 18. 2. Instrukcje powinny by¢ sporzadzone w jezyku polskim; mogg tez by¢
sporzadzane w jezykach urzedowych kraju przeznaczenia zbiornika.

Z.I1. 3. Dokumentacja projektowo-wykonawcza powinna zawiera¢ opis
przyjetych metod i czynnosci zapewniajacych spetnienie zasadniczych
wymagan, o ktérych mowa w art. 3 lub norm, o ktérych mowa w art. 5 ust. 1, a
w szczegdlnosci:

§ 17. 2. Dokumentacja projektowo-wykonawcza zbiornika powinna zawieraé
opis przyjetych metod i czynnosci zapewniajacych spetnienie zasadniczych
wymagan lub norm zharmonizowanych, zastosowanych materiatdw, proceséw
spawania oraz badan i kontroli, ktdre bedg wykonane, a takze istotne szczegoty
dotyczace konstrukgji zbiornika.

(a) szczegdtowy rysunek wykonawczy danego typu zbiornika,

(b) instrukcje,

§17.3.Do dokumentacji  projektowo-wykonawczej nalezy  dotaczyé
szczegotowy rysunek wykonawczy danego typu zbiornika oraz instrukcje, o
ktorych mowa w § 18.

(c) dokument opisujacy:

— zastosowane materiaty,

Patrz § 17. ust. 2.

— zastosowane procesy spawania,

Patrz § 17. ust. 2.

— badania i kontrole, ktdre majg by¢ przeprowadzane,

Patrz § 17. ust. 2.

— istotne szczegoty dotyczace konstrukcji zbiornika.

Patrz § 17. ust. 2.

Jezeli stosowane sa procedury ustanowione w art. 11 — 14, dokumentacja

§ 17. 4. W przypadku stosowania procedur oceny zgodnosci, o ktérych mowa w
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powinna réwniez zawierac:

§ 25-34, do dokumentacji projektowo-wykonawczej powinny by¢ dofaczone:

(i) protokoty uznania zastosowanych technologii spawania i 1) protokoty uznania zastosowanych technologii spawania;
i zaSwiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub operatoréw spawalniczych, 2) zaswiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub operatorow spawalniczych;

(i) atest materiatdbw zastosowanych do wytwarzania czeSci i zespotdow |3) atest materialtdw zastosowanych do wytwarzania czesci i zespotow
majacych wptyw na wytrzymato$c¢ zbiornika ci$nieniowego, wptywajacych na wytrzymatosc zbiornika;

(iii) protokot z przeprowadzonych badan i prob lub opis planowanych kontroli. |4) protokoét przeprowadzonych badan i préb lub opis planowanych kontroli.

Z.I14.1.(a) Cisnienie obliczeniowe ,P” jest nadciSnieniem przyjetym przez
wytworce i stosowanym w celu okreSlenia grubosci Scianki
elementéw cisnieniowych.

§ 3. 2) ,ciSnienie obliczeniowe”, oznaczone symbolem ,P” - nadci$nienie
przyjete przez producenta i stosowane w celu okreslenia grubosci
Scianki elementéw cisnieniowych, wyrazone w barach;

Z.II4.1. (b) Najwyzsze cisnienie robocze ,PS” jest najwyzszym
nadci$nieniem, ktdére moze powsta¢ w normalnych warunkach
uzytkowania.

§ 3. 3) ,ciSnienie robocze”, oznaczone symbolem ,PS” najwyzsze
nadcisnienie, ktdre moze powstaC w normalnych warunkach pracy
zbiornika, wyrazone w barach;

Z.I14.1.(c) Najnizsza temperatura robocza T.i, jest najnizsza ustalong
temperaturg  Scianki zbiornika w normalnych  warunkach
uzytkowania zbiornika.

oznaczona symbolem ,T.in" -
zbiornika w normalnych

Lnajnizsza temperatura robocza”,
najnizsza ustalona temperatura Scianki
warunkach jego pracy, wyrazona w °C;

§3.4)

Z2.I14.1.(d) Najwyzsza temperatura robocza T..x jest najwyzszg ustalong
temperatura, ktorg Scianka zbiornika moze osiagna¢ w normalnych
warunkach uzytkowania zbiornika.

§ 3. 5) ,najwyzsza temperatura robocza”, oznaczona symbolem ,To." -
najwyzsza ustalona temperatura, ktdrg Scianka zbiornika moze osiggnac
w normalnych warunkach jego pracy, wyrazona w °C;

ZII4.1.(e) Granica plastycznosci ,Rer” jest wartoscia w najwyzszej
temperaturze roboczej Tax:

§ 3.6) ,granica plastycznosci”, oznaczona symbolem ,Rgr” — wartoS¢ w

najwyzszej temperaturze roboczej , Tmax”, Wyrazona w N/mm?:

— gornej granicy plastycznosci Rey dla materiatu posiadajacego
gorng i dolng granice plastycznosci, lub

a) gornej granicy plastycznosci, oznaczonej symbolem ,Rey” i
wyrazonej w N/mm?, w przypadku materiatu posiadajacego gorng i
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dolng granice plastycznosci, lub

— umownej granicy plastycznosci R,0,2,

b) umownej granicy plastycznosci przy wydtuzeniu trwatym 0,2%,
oznaczonej symbolem ,Rpo." i wyrazonej w N/mm?, lub

— lub umownej granicy plastycznosci
niestopowego.

Rp1,0 dla aluminium

C) umownej granicy plastycznosci przy wydtuzeniu trwatym 1%,
oznaczonej symbolem ,Ry; " i wyrazonej w N/mm?, w przypadku
aluminium niestopowego;

Z.11 4.1. (f) Typoszeregi zbiornikdw:

Zbiorniki tworzg typoszereg, o ile rdznig sie od prototypu jedynie $rednica, pod
warunkiem, ze spefniajg wymagania zatacznika I pkt 2.1.1 lub 2.1.2, i/lub
dtugoscia ich czesci walcowej przy nastepujacych ograniczeniach:

§ 3. 7) ,typoszereg” - rodzina zbiornikéw rdznigcych sie od prototypu Srednica,
pod warunkiem spetnienia wymagan, o ktérych mowa w § 16 ust. 4i 5

albo w ust. 6, lub dlugoscig czesci walcowej, pod warunkiem ze, gdy:

— jezeli prototyp ma jedno dzwono lub wiecej oraz dna, warianty w
typoszeregu powinny mie¢ przynajmniej jedno dzwono,

a) prototyp ma jedno dzwono lub wiecej oraz dna, warianty w
typoszeregu powinny mie¢ co najmniej jedno dzwono,

— jezeli prototyp ma tylko dwa dna wypukie, warianty w typoszeregu nie
powinny mie¢ zadnego dzwona.

b) prototyp ma tylko dwa dna wypukte, warianty w typoszeregu nie
powinny mie¢ zadnego dzwona

Warianty dtugosciowe wymagajace modyfikacji otwordw kontrolnych i/lub
wiazowych powinny byé uwidocznione na rysunku kazdego wariantu.

— przy czym zmiany dtugosci czesci walcowej, powodujace
konieczno$¢ modyfikacji otwordw kontrolnych Ilub wiazowych,
powinny by¢ uwidocznione na rysunku;

Z.I14.1.(g) Partia zbiornikdw moze liczy¢ najwyzej 3 000 zbiornikéw tego
samego typu.

§3.8)
typu;

Jpartia zbiornikdow” — nie wiecej niz 3 000 zbiornikdw tego samego

Z2.I14.1. (h) Produkcja seryjna w rozumieniu niniejszej dyrektywy ma
miejsce, gdy wiecej niz jeden zbiornik tego samego typu jest
wytwarzany podczas danego okresu w cigglym procesie
produkcyjnym wedtug wspdlnego projektu i przy zastosowaniu
tego samego procesu produkcyjnego.

§ 3.9) ,produkcja seryjna” — produkcja wiecej niz jednego zbiornika tego
samego typu, wytwarzanego w danym okresie, w ciagtym procesie
produkcyjnym, na podstawie tego samego projektu i przy stosowaniu
tego samego procesu produkcyjnego;
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Z.II 4.1. (i) Atest: dokument, w ktorym wytwdrca poswiadcza, ze dostarczone
wyroby spetniajg wymagania zamowienia i podaje wyniki
rutynowych badan kontrolnych w zakfadzie, w szczegdlnosci badan
sktadu  chemicznego i  wiasciwosci  wytrzymatoSciowych
przeprowadzonych na wyrobach wytworzonych w tym samym
procesie produkcyjnym co dostawa, ale niekoniecznie na wyrobach
dostarczonych.

§17. 5. Atest, o ktdrym mowa w ust. 4 pkt 3, jest dokumentem, w ktorym
producent poswiadcza, ze dostarczone wyroby spetniajg wymagania okreslone
w zamowieniu. W dokumencie tym producent zamieszcza wyniki planowo
przeprowadzonej kontroli wewnetrznej, w szczegdlnosci wyniki badan sktadu
chemicznego i whasciwosci wytrzymatosciowych wyrobow wytworzonych w tym
samym procesie produkcyjnym co dostawa; badania te nie muszg byé
wykonane na dostarczonych wyrobach.

Z.I1 4.2, A — wydtuzenie po zerwaniu (L, = 5,65 \/§ ) [%]

Patrz § 12 ust. 2 pkt 2.

Z.II 4.2, Agy mm — Wydtuzenie po zerwaniu (L, = 80 mm) [%]

Patrz § 12 ust. 2 pkt 2.

Z.II 4.2. KCV — Udarnos¢ [J/cm?]

Patrz § 12 ust. 2 pkt 3.

Z.I1 4.2. P — ci$nienie obliczeniowe [bar]

Patrz § 3 pkt 2.

Z.I1 4.2. PS — cisnienie robocze [bar]

Patrz § 3 pkt 3.

Z.11 4.2. P,, — ci$nienie proby hydraulicznej lub pneumatycznej [bar]

Patrz § 29 ust. 1 pkt 2.

Z.II 4.2, R,0,2 — umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu 0,2 %
[N/mm?]

Patrz § 3 pkt 6 lit. b.

Z.II 4.2. Ry — granica plastycznosci w najwyzszej temperaturze roboczej
[N/mm?]

Patrz §3 pkt 6.

Z.II 4.2. R, — gbrna granica plastycznosci [N/mm?]

Patrz § 3 pkt 6 lit. a.

Z.II 4.2. R,, — wytrzymato$¢ na rozcigganie [N/mm?]

Patrz § 16 ust. 4 pkt 2.

Z.II 4.2, T, — najwyzsza temperatura robocza [°C]

Patrz § 3 pkt 5.

2.11 4.2, T;» — najnizsza temperatura robocza [°C]

Patrz § 3 pkt 4.
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Z.II 4.2. V — pojemno$¢ zbiornika [L]

Patrz § 1 lit. c.

Z.I1 4.2, R;,, max — Najwieksza warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie [N/mm?]

Patrz § 12 ust. 2 pkt 1.

Z.I1 4.2. R,1,0 — umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu 1 % [N/mm?]

Patrz § 3 pkt 6 lit. c.

Z.III. 1. Jednostka, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za
przeprowadzanie badan weryfikacyjnych nie powinni by¢ projektantami,
wytworcami, dostawcami ani instalatorami zbiornikdw, ktore kontroluja, ani tez
upowaznionymi przedstawicielami zadnej z tych stron. Nie mogg oni by¢
zaangazowani bezposrednio w projektowanie, wytwarzanie, sprzedaz lub
konserwacje zbiornikdw, oraz nie powinni by¢ przedstawicielami stron
przeprowadzajacych te czynnosci.

Ograniczenia te nie wykluczaja mozliwosci wymiany informacji technicznych
miedzy wytworca a jednostka inspekcyjna.

§ 36. 1. Jednostka notyfikowana, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za
przeprowadzanie oceny zgodnoSci nie powinni by¢  projektantami,
producentami, dostawcami ani instalatorami zbiornikow, ktdre oceniajg, ani ich
upowaznionymi przedstawicielami. Nie powinni by¢ bezposrednio zaangazowani
w projektowanie, wytwarzanie, sprzedaz i konserwacje zbiornikdw ani
przedstawicielami stron przeprowadzajacych te czynnosci.

§ 36. 2. Przepis ust. 1 nie wylgcza mozliwosci wymiany informacji technicznych
miedzy producentem a jednostkg notyfikowana.

Z.II1. 2. Jednostka inspekcyjna i jej pracownicy powinni przeprowadzac
badania weryfikacyjne wykazujac najwyzszy stopien rzetelnosci zawodowej i
kompetencji technicznej oraz nie powinni podlegaé zadnym naciskom czy
bodzcom, w szczegdlnosci natury finansowej, ktdre mogtyby mie¢ wptyw na ich
osad lub wyniki kontroli, pochodzacym zwilaszcza od oséb lub grup osob
zainteresowanych wynikami weryfikacji.

§ 36. 3. Jednostka notyfikowana i jej personel powinni przeprowadza¢ ocene
zgodnosci, wykazujac najwyzszy stopien rzetelnosci zawodowej i kompetencji
technicznej. Nie powinni podlega¢ zadnym naciskom czy bodzcom, w
szczegdlnosci natury finansowej, ktére mogtyby mie¢ wptyw na wyniki kontroli,
pochodzacym zwiaszcza od osdb lub grup oséb zainteresowanych wynikami
oceny.

Z.II1. 3. Jednostka powinna mie¢ do dyspozycji niezbedny personel i
odpowiednie wyposazenie, umozliwiajace wtasciwe przeprowadzanie zadan
administracyjnych i technicznych zwigzanych z weryfikacja; jednostka powinna
miec réwniez dostep do sprzetu wymaganego do weryfikacji specjalnej.

§ 36. 5. Jednostka notyfikowana powinna mie¢ do dyspozycji niezbedny
personel i odpowiednie wyposazenie, umozliwiajace whasciwe wykonanie zadan
administracyjnych i technicznych zwigzanych z oceng zgodnosci, a takze dostep
do sprzetu wymaganego do badan specjalistycznych.

Z.I11. 4. Pracownicy odpowiedzialni za kontrole powinni mie¢:

— gruntowne przeszkolenie techniczne i zawodowe,

§ 36. 6. Pracownicy jednostki notyfikowanej odpowiedzialni za dokonywanie
oceny zgodnosci powinni odby¢ przeszkolenie w tym zakresie, a takze posiadac:
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— zadowalajaca znajomo$¢ wymagan zwigzanych z badaniami, ktore
przeprowadzajg i odpowiednie do$wiadczenie w przeprowadzaniu takich
badan,

1) wiedze oraz odpowiednie dos$wiadczenie, niezbedne do przeprowadzania
badan;

— umiejetnos¢ sporzadzania $wiadectw, zapisdw i sprawozdan wymaganych w
celu uwierzytelnienia przeprowadzonych badan.

2) umiejetnoS¢  sporzadzania  certyfikatow, protokotow i
wymaganych w celu uwierzytelnienia przeprowadzonych badan;

sprawozdan

Z.II1. 5. Nalezy zapewni¢ bezstronnoS¢ pracownikdw przeprowadzajacych
kontrole.

Ich wynagrodzenie nie powinno zaleze¢ od liczby przeprowadzonych badan ani
od wynikéw tych badan.

§ 36. 7. Jednostka notyfikowana powinna:

1) zapewnia¢ bezstronno$¢ pracownikow przeprowadzajacych ocene zgodnosci;

Z.III.6. Jednostka inspekcyjna powinna byé ubezpieczona od
odpowiedzialnosci, z wyjatkiem przypadkéw, gdy odpowiedzialno$¢ ta jest
ponoszona przez panstwo zgodnie z postanowieniami prawa krajowego lub jesli
panstwo cztonkowskie jest bezposrednio odpowiedzialne za badania.

Z.II1. 7. Pracownicy jednostki inspekcyjnej sg zobowigzani do przestrzegania
tajemnicy zawodowej w odniesieniu do wszelkich informacji pozyskanych
podczas wykonywania swoich zadan (z wyjatkiem wspotpracy z kompetentnymi
wladzami  administracyjnymi  panstwa, w ktdrym te czynnosci sg
przeprowadzane) w ramach realizacji postanowien niniejszej dyrektywy lub
wszelkich postanowien prawa krajowego jg wdrazajacych.

§36.7.

2) zapewniac¢ ochrone informacji zawodowych uzyskanych przez pracownikéw
podczas wykonywania zadan okreslonych w rozporzadzeniu; nie wylacza to

wspotpracy z kompetentnymi organami administracji panstwowej;

§ 36. 4. Pracownicy jednostki notyfikowanej powinni podejmowac dziatania w
sposob niezalezny, bezstronny i przestrzega¢ zasady réwnoprawnego
traktowania podmiotéw uczestniczacych w procesie oceny zgodnosci.

§36.6

3) mozliwos¢ skutecznego dziatania w zakresie spraw wymagajacych

znajomosci jezykdw obcych.
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— §36.7.

3) uczestniczy¢ w pracach normalizacyjnych i wspotpracowaé z innymi
jednostkami notyfikowanymi;

4) gwarantowa¢ zachowanie jakosci $wiadczonych ustug w warunkach
konkurencji rynkowej.

Uwagi:
1. Za postanowienia dyrektywy 87/404/EWG przyjeto jej ttumaczenie z dnia 7 grudnia 2001 r. przygotowane przez Urzad Dozoru Technicznego.
2. Odniesieniem do postanowien dyrektywy 87/404/EWG sg jednoznaczne przepisy rozporzadzenia wdrazajacego te dyrektywe.
3. Uzupetnieniem przepisow rozporzadzenia wdrazajacego dyrektywe 87/404/EWG sg przepisy ustawy z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny
zgodnosci (Dz. U. Nr 166, poz. 1360).
4. W niniejszym zestawieniu nie ujeto preambuty do dyrektywy, poniewaz jej zapisy nie majg odniesien w przepisach rozporzadzenia.
5. Oznaczenia ZI, ZII, ZIII i Z.R. oznaczajg odpowiednio zatacznik I, zatacznik II i zalacznik III do dyrektywy 87/404/EWG oraz zatgcznik do

rozporzadzen
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