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Za cznik 2.

Zestawienie wymaga  dyrektywy Rady 87/404/EWG z dnia 25 czerwca 1987 r. w sprawie harmonizacji przepisów prawnych pa stw cz onkowskich 
dotycz cych prostych zbiorników ci nieniowych, ze zmianami wprowadzonymi dyrektywami 90/488/EWG [1] i 93/68/EWG [2], z wymaganiami rozporz dzenia
Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spo ecznej z dnia 12 maja 2003 r. w sprawie zasadniczych wymaga  dla prostych zbiorników ci nieniowych (Dz. U. Nr 98, 
poz. 898). 
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Art. 1 ust. 1. Niniejsza dyrektywa dotyczy prostych zbiorników ci nieniowych 
wytwarzanych seryjnie. 

§ 1. Rozporz dzenie okre la:

1) zasadnicze wymagania w zakresie bezpiecze stwa i ochrony zdrowia dotycz ce
projektowania oraz wytwarzania prostych zbiorników ci nieniowych 
produkowanych seryjnie; 

Art. 1 ust. 2. Na u ytek niniejszej dyrektywy „prosty zbiornik ci nieniowy” oznacza 
dowolny zbiornik spawany podlegaj cy nadci nieniu wewn trznemu wi kszemu ni
0,5 bar, przeznaczony do przechowywania powietrza lub azotu i nie przeznaczony do 
ogrzewania p omieniem. 

Ponadto, 

§ 3. 1) „prosty zbiornik ci nieniowy”  produkowany seryjnie dowolny spawany, 
nieogrzewany p omieniem zbiornik podlegaj cy nadci nieniu wewn trznemu
wi kszemu ni  0,5 bara, przeznaczony do przechowywania powietrza lub azotu, 
spe niaj cy cznie nast puj ce warunki: 

 cz ci i elementy maj ce wp yw na wytrzyma o  zbiornika poddawanego ci nieniu
powinny by  wykonane ze stali jako ciowej niestopowej lub z aluminium 
niestopowego, lub ze stopów aluminium nieutwardzaj cych si  przez starzenie, 

a) cz ci i elementy maj ce wp yw na wytrzyma o  zbiornika poddawanego ci nieniu
s  wykonane ze stali jako ciowej niestopowej, aluminium niestopowego lub ze 
stopów aluminium nieutwardzaj cych si  przez starzenie,  

 zbiornik powinien by  wykonany: 

- z cz ci walcowej o przekroju ko owym zamkni tej dnami wypuk ymi 
skierowanymi wypuk o ci  na zewn trz i/lub dnami p askimi b d cymi figurami 
obrotowymi o tej samej osi co o  cz ci walcowej, lub 

- z dwóch den wypuk ych skierowanych wypuk o ci  na zewn trz i b d cych
figurami obrotowymi o tej samej osi, 

b) sk ada si  z cz ci walcowej o przekroju ko owym, zamkni tej dnami wypuk ymi 
skierowanymi wypuk o ci  na zewn trz lub p askimi, przy czym o  walca powinna 
pokrywa  si  z osiami symetrii den, lub z dwóch po czonych den wypuk ych o 
wspólnej osi symetrii,  

 najwy sze ci nienie robocze zbiornika nie powinno przekracza  30 bar oraz iloczyn 
ci nienia roboczego i pojemno ci zbiornika (PS · V) nie powinien przekracza  10 000 
bar · litr, 

c) najwy sze ci nienie robocze zbiornika jest nie wi ksze ni  30 barów, a iloczyn (PS x 
V) – ci nienia roboczego, oznaczonego symbolem „PS”, wyra onego w barach, i 
pojemno ci zbiornika, oznaczonej symbolem „V”, wyra onej w litrach, jest nie 
wi kszy ni  10 000 barów x litr, 

 najni sza temperatura robocza zbiornika nie powinna by  ni sza ni  –50 C, a 
najwy sza temperatura robocza zbiornika nie powinna by  wy sza ni  300 C dla 
zbiorników stalowych oraz 100 C dla zbiorników z aluminium lub jego stopów. 

d) najni sza temperatura robocza zbiornika jest nie ni sza ni 50°C, a najwy sza 
temperatura robocza zbiornika jest nie wy sza ni  +300°C w przypadku zbiorników 
stalowych albo +100°C w przypadku zbiorników z aluminium lub jego stopów; 
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Art. 1 ust. 3. Z zakresu obj tego dyrektyw  wy czone s  nast puj ce zbiorniki: 

 zbiorniki zaprojektowane specjalnie do zastosowa  j drowych, których 
awaria mo e spowodowa  emisj  radioaktywn ,

§ 2. Przepisów rozporz dzenia nie stosuje si  do zbiorników:

1) przeznaczonych do zastosowa  w technice j drowej, których awaria mo e
spowodowa  emisj  radioaktywn ;

 zbiorniki specjalnie przeznaczone do zainstalowania na statkach morskich lub 
powietrznych, lub przeznaczone do ich nap du,

2) stanowi cych wyposa enie statków, w tym statków powietrznych lub 
przeznaczonych do ich nap du lub rozruchu; 

  ga nice. 3) ga nic. 

Art. 2 ust. 1. Pa stwa cz onkowskie podejm  wszelkie niezb dne kroki w celu 
zapewnienia, e zbiorniki, o których mowa w art. 1, zwane dalej „zbiornikami”, b d
umieszczane na rynku i oddawane do u ytku tylko wtedy, gdy nie zagra aj
bezpiecze stwu osób, zwierz t domowych i mienia, je eli s  prawid owo zainstalowane i 
konserwowane oraz u ytkowane zgodnie z przewidywanym zastosowaniem. 

§ 5. Zbiorniki mog  by  wprowadzane do obrotu i oddawane do u ytku tylko wtedy, gdy 
przy prawid owym zainstalowaniu, konserwowaniu oraz u ytkowaniu zgodnym z 
przeznaczeniem nie b d  stwarza y zagro enia dla bezpiecze stwa i zdrowia osób, 
zwierz t domowych lub mienia. 

Art. 2 ust. 2. Postanowienia niniejszej dyrektywy nie wp ywaj  na prawo pa stw
cz onkowskich do ustanowienia  przy nale ytym przestrzeganiu warunków Traktatu 
wymaga , które uwa aj  za konieczne w celu zapewnienia bezpiecze stwa pracowników 
u ytkuj cych zbiorniki, pod warunkiem, e nie oznacza to modyfikacji zbiorników w 
sposób nie okre lony w niniejszej dyrektywie. 
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Art. 3 ust. 1. Zbiorniki, w których iloczyn ci nienia i pojemno ci przekracza 50 bar · litr, 
powinny spe nia  zasadnicze wymagania bezpiecze stwa podane w za czniku I. 

§ 6. 1. Zbiorniki kategorii A1), o których mowa w § 4 pkt 1, wprowadzane do obrotu i 
oddawane do u ytku, powinny spe nia  zasadnicze wymagania bezpiecze stwa okre lone 
w rozdziale 2. 

Art. 3 ust. 2. Zbiorniki, w których iloczyn ci nienia i pojemno ci jest nie wi kszy ni  50 
bar · litr, powinny by  wytwarzane zgodnie z uznan  praktyk  in yniersk  stosowan  w 
danym pa stwie cz onkowskim oraz oznakowane w sposób okre lony w za czniku II pkt 
1, bez [2] „oznakowania CE” [2], o którym mowa w art. 16. 

§ 6. 2. Zbiorniki kategorii B2), o których mowa w § 4 pkt 2, powinny by  wytwarzane 
zgodnie z uznan  praktyk  in yniersk  oraz oznaczone w sposób okre lony w § 38, bez 
umieszczania oznakowania CE, o którym mowa w § 37.

Art. 4. Pa stwa cz onkowskie nie b d  stwarza  przeszkód w umieszczaniu na rynku i w 
oddawaniu do u ytku na ich terytorium zbiorników, które spe niaj  wymagania niniejszej 
dyrektywy.

Art. 5. [2] „ust. 1. Pa stwa cz onkowskie zak adaj , e zbiorniki nosz ce
oznakowanie CE s  zgodne ze wszystkimi postanowieniami niniejszej dyrektywy, 
w cznie z procedurami oceny  zgodno ci, o których mowa w rozdziale II. 

§ 7. Zbiorniki, na których naniesiono oznakowanie CE, przyjmuje si  za zgodne z 
wymaganiami okre lonymi w rozporz dzeniu.

Ze zgodno ci  zbiorników z normami krajowymi wprowadzaj cymi normy 
zharmonizowane, których numery zosta y opublikowane w Dzienniku Urz dowym
Wspólnot Europejskich, wynika domniemanie zgodno ci z zasadniczymi wymaganiami 
bezpiecze stwa, o których mowa w art. 3. Pa stwa cz onkowskie publikuj  numery 
takich norm krajowych.” [2]

                                                          
1) Do kategorii A zalicza si  zbiorniki, w których iloczyn ci nienia roboczego i pojemno ci zbiornika jest wi kszy ni  50 barów x litr; w kategorii A wyró nia si  nast puj ce kategorie: a) A1  do 

której zalicza si  zbiorniki, w których iloczyn ci nienia roboczego i pojemno ci zbiornika jest wi kszy ni  3 000 barów x litr, b) A2  do której zalicza si  zbiorniki, w których iloczyn ci nienia 
roboczego i pojemno ci zbiornika jest wi kszy ni  200 barów x litr, ale nie wi kszy ni  3 000 barów x litr, c) A3  do której zalicza si  zbiorniki, w których iloczyn ci nienia roboczego i pojemno ci 
zbiornika jest wi kszy ni  50 barów x litr, ale nie wi kszy ni  200 barów x litr;  

2) Do kategorii B zalicza si  zbiorniki, w których iloczyn ci nienia roboczego i pojemno ci zbiornika jest nie wi kszy ni  50 barów x litr.
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Art. 5 ust. 2. Pa stwa cz onkowskie przyjm  w domniemaniu, e zbiorniki, do których 
wytwórca nie zastosowa  norm, o których mowa w ust. 1, lub zastosowa  je tylko 
cz ciowo, lub kiedy takie normy nie istniej , spe niaj  zasadnicze wymagania, o których 
mowa w art. 3, je eli po otrzymaniu wiadectwa badania typu WE zgodno  zbiorników z 
zatwierdzonym prototypem zosta a potwierdzona przez naniesienie [2] „oznakowania 
CE” [2].

§ 8. W przypadku gdy producent podczas wytwarzania zbiornika nie zastosowa  norm 
zharmonizowanych dotycz cych zbiorników albo zastosowa  je cz ciowo lub gdy takich 
norm nie ma, przyjmuje si , e zbiornik zosta  wytworzony zgodnie z zasadniczymi 
wymaganiami bezpiecze stwa i ochrony zdrowia, je eli po otrzymaniu certyfikatu 
badania typu WE, o którym mowa w § 25 ust. 2, zgodno  zbiornika z zatwierdzonym 
prototypem zosta a potwierdzona przez naniesienie oznakowania CE.

[[22]]
AArrtt.. 55 uusstt.. 33

(a) W przypadku, gdy zbiorniki podlegaj  innym dyrektywom dotycz cym innych 
zagadnie , które równie  przewiduj  naniesienie oznakowania CE, oznakowanie to 
w domniemaniu wskazuje, e rozpatrywane zbiorniki spe niaj  wymagania tych 
pozosta ych dyrektyw. 

§ 9. 1. Je eli do zbiorników maj  zastosowanie tak e odr bne przepisy, które przewiduj
umieszczenie oznakowania CE, oznakowanie to mo e by  umieszczone pod warunkiem, 
e zbiorniki spe niaj  równie  wymagania okre lone w tych przepisach. 

(b)  Jednak e, je eli co najmniej jedna z tych dyrektyw pozwala wytwórcy, w okresie 
przej ciowym, na wybór przyj tych wymaga , to oznakowanie CE wskazuje 
zgodno  tylko z dyrektywami zastosowanymi przez wytwórc .

§ 9. 2. Je eli co najmniej jeden z przepisów, o których mowa w ust. 1, pozwala 
producentowi, w okresie przej ciowym okre lonym w tych przepisach, na wybór innych 
przepisów, oznakowanie CE powinno wskazywa  zgodno  zbiorników tylko z tymi 
przepisami, które zastosowa  producent zbiornika. 

W takim przypadku nale y poda  w dokumentacji, ostrze eniach lub instrukcjach 
wymaganych przez te dyrektywy i dostarczanych wraz z takimi zbiornikami 
szczegó owe dane o zastosowanych dyrektywach, takie jak opublikowano w 
Dzienniku Urz dowym Wspólnot Europejskich. ” [2]

§ 9. 3. W przypadku, o którym mowa w ust. 2, podaje si  szczegó owe dane o 
zastosowanych przepisach w do czanych do zbiorników dokumentach, ostrze eniach lub 
instrukcjach, wymaganych przez te przepisy.

Art. 6 ust. 1. Je eli pa stwo cz onkowskie lub Komisja uzna, e normy 
zharmonizowane, o których mowa w art. 5 ust. 1, nie s  w pe ni zgodne z zasadniczymi 
wymaganiami, o których mowa w art. 3, Komisja lub zainteresowane pa stwo 
cz onkowskie wnosz  spraw  przed Sta y Komitet powo any na podstawie dyrektywy 
83/189/EWG, nazywany dalej „komitetem”, podaj c uzasadnienie. Komitet wyda opini
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w trybie pilnym. W wietle opinii komitetu, Komisja poinformuje pa stwa cz onkowskie,
czy zachodzi konieczno  wycofania tych norm z publikacji, o której mowa w art. 5 ust. 
1.

AArrtt.. 77 uusstt.. 11.. JJee eellii ppaa ssttwwoo cczz oonnkkoowwsskkiiee ssttwwiieerrddzzii,, ee zzbbiioorrnniikkii nnoosszz ccee
[[22]] „„oozznnaakkoowwaanniiee CCEE”” [[22]] ii uu yyttkkoowwaannee zzggooddnniiee zz iicchh
pprrzzeewwiiddyywwaannyymm zzaassttoossoowwaanniieemm mmoogg yybbyy ssttwwaarrzzaa zzaaggrroo eenniiee ddllaa
bbeezzppiieecczzee ssttwwaa oossóóbb,, zzwwiieerrzz tt ddoommoowwyycchh lluubb mmiieenniiaa,, ppooddeejjmmiiee oonnoo
wwsszzeellkkiiee ooddppoowwiieeddnniiee ddzziiaa aanniiaa ww cceelluu wwyyccooffaanniiaa ttaakkiicchh wwyyrroobbóóww zz
rryynnkkuu lluubb zzaakkaazzuu aallbboo ooggrraanniicczzeenniiaa iicchh uummiieesszzcczzaanniiaa nnaa rryynnkkuu..

Pa stwo cz onkowskie, o którym mowa, niezw ocznie powiadomi Komisj  o 
tych dzia aniach, podaj c przyczyny podj cia decyzji, szczególnie gdy 
niezgodno  spowodowana jest przez: 

(a) niespe nienie zasadniczych wymaga , o których mowa w art. 3, w 
przypadku gdy zbiornik nie odpowiada normom, o których mowa w art. 5 
ust. 1; 

(b) niew a ciwe zastosowanie norm, o których mowa w art. 5 ust. 1; 

(c) wady samych norm, o których mowa w art. 5 ust. 1. 
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AArrtt.. 77 uusstt.. 22.. KKoommiissjjaa nniieezzww oocczznniiee pprrzzyysstt ppii ddoo kkoonnssuullttaaccjjii zz zzaaiinntteerreessoowwaannyymmii
ssttrroonnaammii.. JJee eellii ppoo ttaakkiieejj kkoonnssuullttaaccjjii KKoommiissjjaa uuzznnaa kkttóórreekkoollwwiieekk zz
ddzziiaa aa ,, oo kkttóórryycchh mmoowwaa ww uusstt.. 11 zzaa uuzzaassaaddnniioonnee,, nnaattyycchhmmiiaasstt
ppoowwiiaaddoommii oo ttyymm ppaa ssttwwoo cczz oonnkkoowwsskkiiee,, kkttóórree jjee ppooddjj oo oorraazz
ppoozzoossttaa ee ppaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee.. JJee eellii ddeeccyyzzjjaa,, oo kkttóórreejj mmoowwaa ww uusstt..
11,, jjeesstt ppooddjj ttaa nnaa ppooddssttaawwiiee wwaadd ww ttrree ccii nnoorrmm,, KKoommiissjjaa,, ppoo
sskkoonnssuullttoowwaanniiuu ssii zz zzaaiinntteerreessoowwaannyymmii ssttrroonnaammii,, pprrzzeedd oo yy sspprraaww
KKoommiitteettoowwii ww ccii gguu ddwwóócchh mmiieessii ccyy,, jjee llii ppaa ssttwwoo cczz oonnkkoowwsskkiiee,,
kkttóórree zzaassttoossoowwaa oo ttee ddzziiaa aanniiaa,, zzaammiieerrzzaa jjee uuttrrzzyymmaa oorraazz wwsszzcczzyynnaa
pprroocceedduurryy,, oo kkttóórryycchh mmoowwaa ww aarrtt.. 66..

AArrtt.. 77 uusstt.. 33.. JJee eellii zzbbiioorrnniikk nnoosszz ccyy [[22]] „„oozznnaakkoowwaanniiee CCEE”” [[22]] nniiee jjeesstt zzggooddnnyy
zz wwyymmaaggaanniiaammii,, kkoommppeetteennttnnee ppaa ssttwwoo cczz oonnkkoowwsskkiiee ppooddeejjmmiiee
ddzziiaa aanniiaa pprrzzeecciiwwkkoo kkaa ddeemmuu,, kkttoo nnaanniióóss [[22]] „„ttoo oozznnaakkoowwaanniiee”” [[22]],,
aa ttaakk ee ppoowwiiaaddoommii oo ttyymm KKoommiissjj ii ppoozzoossttaa ee ppaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee..

AArrtt.. 77 uusstt.. 44.. KKoommiissjjaa zzaappeewwnnii,, aabbyy ppaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee bbyy yy ssttaallee
iinnffoorrmmoowwaannee oo ppoosstt ppaacchh ii wwyynniikkaacchh tteejj pprroocceedduurryy..

Art. 8 ust. 1. Przed rozpocz ciem produkcji zbiorników ci nieniowych, w których iloczyn 
ci nienia i pojemno ci przekracza 50 bar · litr, wytwarzanych: 

((aa)) zzggooddnniiee zz nnoorrmmaammii,, oo kkttóórryycchh mmoowwaa ww aarrtt.. 55 uusstt.. 11,, wwyyttwwóórrccaa lluubb jjeeggoo
uuppoowwaa nniioonnyy pprrzzeeddssttaawwiicciieell uussttaannoowwiioonnyy wwee WWssppóóllnnoocciiee,, zzggooddnniiee zz
ww aassnnyymm wwyybboorreemm::

§ 22. 1. Je eli zbiorniki b d  wytwarzane zgodnie z odpowiednimi normami 
zharmonizowanymi, producent lub jego upowa niony przedstawiciel: 

 albo powiadomi zatwierdzon  jednostk  inspekcyjn , o której mowa w art. 9, 
która po zbadaniu dokumentacji projektowo-wykonawczej, o której mowa w 
za czniku II pkt 3, wystawia wiadectwo odpowiednio ci potwierdzaj ce, e
dokumentacja ta jest zadowalaj ca, albo

1) powiadamia jednostk  notyfikowan , która po zbadaniu dokumentacji projektowo-
wykonawczej, wystawia certyfikat odpowiednio ci potwierdzaj cy, e dokumentacja 
jest w a ciwa, albo 

 podda prototyp zbiornika badaniu typu WE, o którym mowa w art. 10; 2) poddaje prototyp zbiornika procedurze badania typu WE, o której mowa w § 24. 

(b) niezgodnie lub cz ciowo niezgodnie z normami, o których mowa w art. 5 ust. 1, 
wytwórca lub jego upowa niony przedstawiciel ustanowiony we Wspólnocie podda 

§ 22. 2. Je eli zbiorniki b d  wytwarzane niezgodnie lub cz ciowo niezgodnie z 
normami zharmonizowanymi, producent lub jego upowa niony przedstawiciel poddaje 
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prototyp zbiornika badaniu typu WE, o którym mowa w art. 10. prototyp zbiornika procedurze badania typu WE. 

Art. 8 ust. 2. Zbiorniki wytwarzane zgodnie z normami, o których mowa w art. 5 ust. 1 
lub zgodnie z zatwierdzonym prototypem, przed umieszczeniem na rynku nale y podda :

§ 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 której mowa w art. 11, je eli iloczyn ci nienia roboczego PS i 
obj to ci V przekracza 3000 bar · litr; 

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

(b) zgodnie z wyborem wytwórcy, je eli iloczyn ci nienia roboczego PS i obj to ci V nie 
przekracza 3000 bar · litr, ale przekracza 50 bar · litr: 

2) kategorii A2 lub A3, w zale no ci od wyboru producenta  procedurze: 

 albo deklaracji zgodno ci WE z typem, o której mowa w art. 12, albo a) deklarowania zgodno ci WE, o której mowa w § 32, albo 

 weryfikacji WE, o której mowa w art. 11. b) weryfikacji WE. 

Art. 8 ust. 3. Zapisy i korespondencj  dotycz c  procedur certyfikacji, o których mowa 
w ust. 1 i 2 nale y prowadzi  w j zyku urz dowym pa stwa cz onkowskiego, w którym 
ustanowiona jest zatwierdzona jednostka lub w j zyku zaakceptowanym przez t
jednostk .

§ 23. Adnotacje i korespondencja dotycz ce procedur oceny zgodno ci, o których mowa 
w § 21 i 22, nale y sporz dza  w j zyku polskim; mog  te  by  sporz dzane w j zyku 
akceptowanym przez jednostk  notyfikowan .

AArrtt.. 99 [[22]] „„uusstt.. 11.. PPaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee nnoottyyffiikkuujj KKoommiissjjii oorraazz iinnnnyymm
ppaa ssttwwoomm cczz oonnkkoowwsskkiimm zzaattwwiieerrddzzoonnee jjeeddnnoossttkkii wwyyzznnaacczzoonnee pprrzzeezz
nniiee ddoo pprrzzeepprroowwaaddzzaanniiaa pprroocceedduurr,, oo kkttóórryycchh mmoowwaa ww aarrtt.. 88 uusstt.. 11 ii 22,,
wwrraazz zz wwyysszzcczzeeggóóllnniieenniieemm pprrzzyyddzziieelloonnyycchh iimm zzaaddaa ,, ii nnuummeerraammii
iiddeennttyyffiikkaaccyyjjnnyymmii pprrzzyyzznnaannyymmii iimm wwcczzee nniieejj pprrzzeezz KKoommiissjj ..
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KKoommiissjjaa ooppuubblliikkuujjee ww DDzziieennnniikkuu UUrrzz ddoowwyymm WWssppóóllnnoott EEuurrooppeejjsskkiicchh lliisstt
jjeeddnnoosstteekk nnoottyyffiikkoowwaannyycchh,, iicchh nnuummeerryy iiddeennttyyffiikkaaccyyjjnnee oorraazz zzaaddaanniiaa,,
ddoo kkttóórryycchh zzoossttaa yy nnoottyyffiikkoowwaannee.. KKoommiissjjaa zzaappeewwnniiaa ssttaa aakkttuuaalliizzaaccjj
tteejj lliissttyy.. ”” [[22]]

AArrtt.. 99 uusstt.. 22.. WW zzaa cczznniikkuu IIIIII uussttaalloonnoo mmiinniimmaallnnee kkrryytteerriiaa,, kkttóórree ppaa ssttwwaa
cczz oonnkkoowwsskkiiee ppoowwiinnnnyy uuwwzzggll ddnnii pprrzzyy zzaattwwiieerrddzzaanniiuu ttyycchh jjeeddnnoosstteekk..

AArrtt.. 99 uusstt.. 33.. JJee eellii ppaa ssttwwoo cczz oonnkkoowwsskkiiee,, kkttóórree zzaattwwiieerrddzzii oo jjeeddnnoossttkk ,,
ssttwwiieerrddzzii,, ee jjeeddnnoossttkkaa ttaa nniiee ssppee nniiaa jjuu kkrryytteerriióóww ppooddaannyycchh ww
zzaa cczznniikkuu IIIIII,, wwyyccooffuujjee zzaattwwiieerrddzzeenniiee ii nniieezzww oocczznniiee ppoowwiiaaddaammiiaa oo
ttyymm KKoommiissjj oorraazz ppoozzoossttaa ee ppaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee..

AArrtt.. 1100 uusstt.. 11.. BBaaddaanniiee ttyyppuu WWEE jjeesstt pprroocceedduurr ,, ww rraammaacchh kkttóórreejj zzaattwwiieerrddzzoonnaa
jjeeddnnoossttkkaa iinnssppeekkccyyjjnnaa uuppeewwnniiaa ssii ii ppoo wwiiaaddcczzaa,, ee pprroottoottyypp
zzbbiioorrnniikkaa ssppee nniiaa ttee wwyymmaaggaanniiaa nniinniieejjsszzeejj ddyyrreekkttyywwyy,, kkttóórree ggoo
ddoottyycczz ..

§ 24. 1. Przez badanie typu WE jednostka notyfikowana sprawdza i po wiadcza, e
przedstawiony prototyp zbiornika spe nia wymagania okre lone w rozporz dzeniu,
dotycz ce tego zbiornika. 

AArrtt.. 1100 uusstt.. 22.. WWnniioosseekk oo bbaaddaanniiee ttyyppuu WWEE ddoottyycczz ccyy pprroottoottyyppuu zzbbiioorrnniikkaa lluubb
pprroottoottyyppuu rreepprreezzeennttuujj cceeggoo ttyyppoosszzeerreegg zzbbiioorrnniikkóóww,, wwyyttwwóórrccaa lluubb
jjeeggoo uuppoowwaa nniioonnyy pprrzzeeddssttaawwiicciieell pprrzzeeddkk aaddaa ww jjeeddnneejj zzaattwwiieerrddzzoonneejj
jjeeddnnoossttccee iinnssppeekkccyyjjnneejj..

§ 24. 2. Producent lub jego upowa niony przedstawiciel sk ada w jednej jednostce 
notyfikowanej wniosek o przeprowadzenie badania typu WE prototypu zbiornika lub 
prototypu reprezentuj cego typoszereg zbiorników.

UUppoowwaa nniioonnyy pprrzzeeddssttaawwiicciieell ppoowwiinniieenn bbyy uussttaannoowwiioonnyy wwee WWssppóóllnnoocciiee.. —

WWnniioosseekk ppoowwiinniieenn zzaawwiieerraa :: § 24. 3. Wniosek, o którym mowa w ust. 2, powinien zawiera :

 nazw  i adres wytwórcy lub jego upowa nionego przedstawiciela oraz miejsce 
wytwarzania zbiorników, 

1) nazw  i adres producenta lub jego upowa nionego przedstawiciela;  

2) miejsce wyprodukowania zbiornika; 

ddookkuummeennttaaccjj pprroojjeekkttoowwoo--wwyykkoonnaawwcczz ,, oo kkttóórreejj mmoowwaa ww zzaa cczznniikkuu IIII
ppkktt 33..

3) dokumentacj  projektowo-wykonawcz .
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ZZ wwnniioosskkiieemm nnaallee yy pprrzzeedd oo yy zzbbiioorrnniikk,, kkttóórryy jjeesstt rreepprreezzeennttaattyywwnnyy ddllaa
rroozzppaattrryywwaanneejj pprroodduukkccjjii..

§ 24. 4. Sk adaj c wniosek, o którym mowa w ust. 2, nale y przedstawi  zbiornik 
reprezentatywny dla planowanej produkcji.

AArrtt.. 1100 uusstt.. 33.. ZZaattwwiieerrddzzoonnaa jjeeddnnoossttkkaa pprrzzeepprroowwaaddzzaa bbaaddaanniiee ttyyppuu WWEE ww
ssppoossóóbb ooppiissaannyy ppoonnii eejj..

§ 25. 1. Jednostka notyfikowana przeprowadza badanie typu WE w nast puj cy sposób: 

Sprawdza ona nie tylko dokumentacj  projektowo-wykonawcz  w celu stwierdzenia jej 
odpowiednio ci, ale równie  przed o ony zbiornik.

Podczas badania zbiornika jednostka: 

1) sprawdza dokumentacj  projektowo-wykonawcz  w celu stwierdzenia jej zgodno ci
oraz bada przedstawiony zbiornik;  

2) podczas badania zbiornika: 

(a) sprawdza, czy zbiornik zosta  wytworzony zgodnie z dokumentacj  projektowo-
wykonawcz  i mo e by  bezpiecznie u ytkowany w przewidywanych warunkach 
pracy;

a) sprawdza, czy zosta  wytworzony zgodnie z dokumentacj  projektowo-
wykonawcz  i mo e by  bezpiecznie u ytkowany, w przewidywanych dla 
zbiornika warunkach pracy, 

b) przeprowadza odpowiednie badania i próby w celu sprawdzenia, czy zbiornik spe nia
odnosz ce si  do niego zasadnicze wymagania. 

b) przeprowadza odpowiednie badania i próby w celu sprawdzenia, czy spe nia 
odnosz ce si  do niego zasadnicze wymagania. 

Art. 10 ust. 4. Je eli prototyp spe nia dotycz ce go wymagania,  jednostka wystawia 
wiadectwo badania typu WE, które przesy a wnioskodawcy.  

§ 25. 2. Je eli prototyp zbiornika spe nia wymagania, o których mowa w ust. 1, 
jednostka notyfikowana sporz dza certyfikat badania typu WE i przesy a wnioskodawcy. 

wiadectwo to zawiera wnioski z bada , wskazuje wszelkie uwarunkowania, pod którymi 
zostaje ono wystawione, oraz zawiera opisy i rysunki niezb dne do identyfikacji 
zatwierdzonego prototypu. 

§ 25. 3. Certyfikat badania typu WE powinien zawiera  wnioski z bada  oraz warunki 
jego wa no ci. Do certyfikatu nale y do czy  opisy i rysunki niezb dne do identyfikacji 
zatwierdzonego prototypu zbiornika. 

Komisja, pozosta e zatwierdzone jednostki i pozosta e pa stwa cz onkowskie mog
otrzyma  kopi wiadectwa oraz, na uzasadniony wniosek, kopi  dokumentacji 
projektowo-wykonawczej a tak e protoko y z przeprowadzonych bada  i prób. 

§ 25. 4. Jednostka notyfikowana, która wyda a certyfikat badania typu WE, mo e
przes a  kopi  certyfikatu Komisji Europejskiej, innym jednostkom notyfikowanym i 
w a ciwym organom pa stw cz onkowskich Unii Europejskiej oraz, na uzasadniony ich 
wniosek, dokumentacj  projektowo-wykonawcz  i protoko y przeprowadzonych bada  i 
prób.

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

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

Jednostka, która wycofuje wiadectwo badania typu WE, powiadamia o tym 
pa stwo cz onkowskie, które j  zatwierdzi o. Pa stwo to powiadamia pozosta e

§ 25. 6. Jednostka notyfikowana, która wycofa certyfikat badania typu WE, 
powiadamia ministra, który j  notyfikowa , Komisj  Europejsk  i inne jednostki 
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pa stwa cz onkowskie i Komisj , podaj c powody decyzji. notyfikowane, uzasadniaj c podj t  decyzj .

Art. 11 [2] „ust. 1. Weryfikacja WE jest procedur , w ramach której 
wytwórca lub jego upowa niony przedstawiciel ustanowiony we Wspólnocie 
zapewnia i deklaruje, e zbiorniki, które zosta y sprawdzone zgodnie z ust. 3, s
zgodne z typem opisanym w wiadectwie badania typu WE lub z dokumentacj
projektowo-wykonawcz , o której mowa w za czniku II pkt 3, która uzyska a
wiadectwo odpowiednio ci. 

§ 26. 1. Przez procedur  weryfikacji WE producent lub jego upowa niony 
przedstawiciel zapewnia i deklaruje, e zbiorniki sprawdzone w sposób 
okre lony w § 27-30 s  zgodne z typem opisanym w certyfikacie badania typu 
WE lub z dokumentacj  projektowo-wykonawcz , która uzyska a certyfikat 
odpowiednio ci.

Art. 11 ust. 2. Wytwórca stosuje w procesie wytwarzania wszelkie niezb dne
rodki w celu zapewnienia zgodno ci zbiornika z typem opisanym w wiadectwie 

badania typu WE lub z dokumentacj  projektowo-wykonawcz , o której mowa 
w za czniku II pkt 3. 

§ 26. 2. Producent powinien zastosowa  w procesie wytwarzania niezb dne
rodki w celu zapewnienia zgodno ci zbiornika z typem opisanym w certyfikacie 

badania typu WE lub z dokumentacj  projektowo-wykonawcz .

Wytwórca lub jego upowa niony przedstawiciel ustanowiony we Wspólnocie na 
ka dym zbiorniku nanosi oznakowanie CE i wystawia deklaracj  zgodno ci.

—

Art. 11 ust. 3. Zatwierdzona jednostka przeprowadza odpowiednie badania i 
próby zbiorników w celu sprawdzenia zgodno ci zbiorników z wymaganiami 
niniejszej dyrektywy, zgodnie z nast puj cymi punktami: 

§ 27. W ramach procedury weryfikacji jednostka notyfikowana przeprowadza 
odpowiednie badania i próby zbiorników w celu sprawdzenia ich zgodno ci z 
wymaganiami okre lonymi w rozporz dzeniu, w sposób okre lony w § 28-30. 

Art. 11 ust. 3.1. Wytwórca przedstawia do bada  swoje zbiorniki w 
formie jednorodnych partii oraz stosuje wszelkie niezb dne
rodki w celu zapewnienia w procesie wytwarzania 

jednorodno ci ka dej wyprodukowanej partii. 

§ 28. 1. Producent powinien stosowa  niezb dne rodki, aby w procesie 
wytwarzania zbiornika zapewni  jednorodno  ka dej wyprodukowanej partii 
zbiorników.

Art. 11 ust. 3.2. Do partii do cza si wiadectwo badania typu WE, o 
którym mowa w art. 10 lub, je eli zbiorniki nie s  wytwarzane 
zgodnie z zatwierdzonym prototypem, dokumentacj
projektowo-wykonawcz , o której mowa w za czniku II pkt 3.

§ 28. 2. Producent, przedstawiaj c zbiornik do bada  w formie jednorodnych 
partii, do cza:  

1) certyfikat badania typu WE lub 
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W takim przypadku zatwierdzona jednostka bada t
dokumentacj  przed weryfikacj  WE w celu po wiadczenia jej 
zgodno ci.

2) dokumentacj  projektowo-wykonawcz  sprawdzan  przez jednostk
notyfikowan  przed przeprowadzeniem weryfikacji WE, w celu 
po wiadczenia jej zgodno ci, gdy zbiornik nie jest wytwarzany zgodnie z 
zatwierdzonym prototypem.

Art. 11 ust. 3.3. Je eli badana jest partia, jednostka inspekcyjna 
upewnia si , e zbiorniki zosta y wytworzone i sprawdzone 
zgodnie z dokumentacj  projektowo-wykonawcz  oraz 
przeprowadza prób  hydrauliczn  lub równowa n  prób
pneumatyczn  ka dego zbiornika z partii,  przy ci nieniu próby 
Ph równym 1,5 ci nienia obliczeniowego, w celu sprawdzenia 
jego wytrzyma o ci.

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

1) sprawdza, czy zbiorniki zosta y wytworzone i sprawdzone zgodnie z 
dokumentacj  projektowo-wykonawcz ;

2) przeprowadza prób  hydrauliczn  lub równowa n  prób  pneumatyczn
ka dego zbiornika z partii, przy ci nieniu próby Ph równym 1,5 ci nienia 
obliczeniowego, w celu sprawdzenia wytrzyma o ci zbiornika. 

Zasady przestrzegania bezpiecze stwa w trakcie 
przeprowadzania próby pneumatycznej podlegaj  akceptacji 
przez pa stwo cz onkowskie, w którym ta próba jest 
przeprowadzana. 

§ 29. 2. Zasady przestrzegania bezpiecze stwa podczas przeprowadzania próby 
pneumatycznej podlegaj  akceptacji przez organ w a ciwej jednostki dozoru 
technicznego, w rozumieniu przepisów ustawy z dnia 21 grudnia 2000 r. o 
dozorze technicznym (Dz. U. Nr 122, poz. 1321 oraz z 2002 r. Nr 74, poz. 676).

Ponadto, jednostka inspekcyjna przeprowadza badania próbek 
pobranych z reprezentatywnych produkcyjnych odcinków 
próbnych lub ze zbiornika, wed ug wyboru wytwórcy, w celu 
sprawdzenia jako ci z czy spawanych. Badania nale y
przeprowadzi  na spoinach wzd u nych. Je eli jednak 
zastosowano ró ne techniki spawania dla z czy spawanych 
wzd u nych i obwodowych, to próby nale y powtórzy  na 
z czach obwodowych. 

§ 29. 3. Jednostka notyfikowana, w celu sprawdzenia jako ci z czy 
spawanych, przeprowadza badania próbek, pobranych zgodnie ze wskazaniem 
producenta, z reprezentatywnych produkcyjnych odcinków próbnych lub ze 
zbiornika:

1) na z czach wzd u nych;

2) na z czach wzd u nych i z czach obwodowych, je eli dla z czy wzd u nych
i obwodowych zastosowano ró ne metody spawania. 

W przypadku zbiorników, o których mowa w za czniku I 
pkt 2.1.2, badania próbek zast puje si  prób  hydrauliczn
wykonywan  na pi ciu zbiornikach pobranych losowo z ka dej
partii w celu sprawdzenia, czy s  one zgodne z wymaganiami 

§ 29. 4. W przypadku zbiorników, w których iloczyn ci nienia roboczego i 
pojemno ci zbiornika jest nie wi kszy ni  3 000 barów x litr i których grubo
cianki ustalono w sposób okre lony w § 16 ust. 6, badania próbek, o których 

mowa w ust. 3, nale y zast pi  prób  hydrauliczn  wykonywan  na pi ciu 
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za cznika I pkt 2.1.2. zbiornikach pobranych losowo z ka dej partii, w celu sprawdzenia zgodno ci z 
tymi wymaganiami. 

Art. 11 ust. 3.4. W przypadku przyj cia partii zbiorników, zatwierdzona 
jednostka nanosi swój numer identyfikacyjny na ka dym
zbiorniku lub powoduje jego naniesienie, oraz wystawia 
pisemne wiadectwo zgodno ci dotycz ce przeprowadzonych 
prób.

§ 30. 1. Jednostka notyfikowana po zako czeniu bada  partii zbiorników i 
przyj ciu tej partii:  

1) umieszcza swój numer identyfikacyjny na ka dym zbiorniku lub powoduje 
jego umieszczenie;  

2) wystawia certyfikat zgodno ci dotycz cy przeprowadzonych prób.  

Wszystkie zbiorniki z przyj tej partii mog  by  umieszczone na 
rynku, z wyj tkiem tych, które nie przesz y pomy lnie próby 
hydraulicznej lub pneumatycznej. 

§ 30. 3. Do obrotu mog  by  wprowadzane zbiorniki z przyj tej partii, z 
wyj tkiem zbiorników, dla których próby hydrauliczne lub pneumatyczne da y
wynik negatywny. 

Je eli partia zosta a odrzucona, to jednostka notyfikowana lub 
kompetentny organ podejmuj  w a ciwe dzia ania w celu 
zapobie enia umieszczeniu tej partii na rynku. W przypadku 
cz stego odrzucania partii jednostka notyfikowana mo e
zawiesi  weryfikacj  statystyczn .

§ 30. 4. Je eli partia zbiorników zosta a odrzucona, jednostka notyfikowana 
albo organ sprawuj cy nadzór nad wyrobami wprowadzonymi do obrotu 
podejmuje dzia ania w celu zapobie enia wprowadzenia tej partii zbiorników do 
obrotu. W przypadku cz stego odrzucania partii zbiorników jednostka 
notyfikowana mo e zawiesi  stosowanie bada  wyrywkowych.

Wytwórca mo e, na odpowiedzialno  jednostki notyfikowanej, 
nanosi  jej numer identyfikacyjny podczas procesu 
wytwarzania. 

§ 30. 2. Producent mo e umie ci  na zbiorniku, podczas jego wytwarzania, 
numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej za jej zgod .

Art. 11 ust. 3.5. Wytwórca lub jego upowa niony przedstawiciel ma by
w stanie dostarczy  na danie wiadectwa zgodno ci, o 
których mowa w ust. 3.4, wystawione przez jednostk
zatwierdzon .” [2]

§ 31. Producent lub jego upowa niony przedstawiciel, na danie organu 
sprawuj cego nadzór nad wyrobami wprowadzonymi do obrotu, dostarcza 
certyfikaty zgodno ci, o których mowa w § 30 ust. 1 pkt 2. 
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Art. 12 [2] „ust. 1. Wytwórca wype niaj cy zobowi zania wynikaj ce z art. 
13 nanosi oznakowanie CE, przewidziane w art. 16, na zbiornikach, które 
wed ug jego deklaracji s  zgodne:

§ 32. 1. Deklarowanie zgodno ci WE jest procedur , przez któr  producent 
wype nia zobowi zania, o których mowa w § 34, oraz umieszcza oznakowanie 
CE na zbiornikach, dla których deklaruje, w wystawionej deklaracji zgodno ci,
e s  zgodne z:

 z dokumentacj  projektowo-wykonawcz , o której mowa w za czniku II pkt 
3, dla której wydano wiadectwo odpowiednio ci, lub 

1) dokumentacj  projektowo-wykonawcz , dla której wydano certyfikat 
odpowiednio ci, lub 
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  z zatwierdzonym prototypem.” [2] 2) zatwierdzonym prototypem zbiornika.

Wskutek zastosowania niniejszej procedury deklaracji zgodno ci WE, wytwórca 
zbiorników, w których iloczyn ci nienia roboczego PS i obj to ci V przekracza 
200 bar · litr, podlega nadzorowi WE.

§ 32. 2. Producent zbiorników kategorii A2, stosuj cy procedur  deklarowania 
zgodno ci WE, zostaje obj ty nadzorem WE.

Art. 12 ust. 2. Celem nadzoru WE jest zapewnienie, zgodnie z wymaganiami 
art. 14 ust. 2, aby wytwórca w a ciwie wype nia  zobowi zania wynikaj ce z 
art. 13 ust. 2.  

§ 33. 1. Celem nadzoru WE jest upewnienie si , e producent w a ciwie 
wype nia zobowi zania, o których mowa w § 34 ust. 4.  

Nadzór przeprowadza ta zatwierdzona jednostka, która wystawi a wiadectwo 
badania typu WE, o którym mowa w art. 10, je eli zbiorniki zosta y wytworzone 
zgodnie z zatwierdzonym prototypem, 

§ 33. 2. Je eli zbiorniki zosta y wytworzone zgodnie z zatwierdzonym 
prototypem, nadzór WE przeprowadza jednostka notyfikowana, która wystawi a
certyfikat badania typu WE. 

a w pozosta ych przypadkach ta zatwierdzona jednostka, do której przes ano
dokumentacj  projektowo-wykonawcz , zgodnie z art. 8 ust. 1 lit. a), akapit 
pierwszy.

§ 33. 3. W przypadkach innych ni  okre lone w ust. 2 nadzór WE przeprowadza 
jednostka notyfikowana, która wystawi a certyfikat odpowiednio ci i do której 
przes ano dokumentacj  projektowo-wykonawcz .

Art. 13 ust. 1. Je eli wytwórca stosuje procedur  omówion  w art. 12, przed 
rozpocz ciem produkcji przesy a on zatwierdzonej jednostce, która wystawi a
wiadectwo badania typu WE lub wiadectwo odpowiednio ci WE, dokument 

opisuj cy procesy wytwarzania i wszystkie z góry ustalone systematyczne 
dzia ania podejmowane w celu zapewnienia zgodno ci zbiorników ci nieniowych 
z normami, o których mowa w art. 5 ust. 1 lub zatwierdzonym prototypem. 

§ 34. 1. Producent stosuj cy procedur  deklarowania zgodno ci WE, o której 
mowa w § 32, przed rozpocz ciem produkcji przesy a jednostce notyfikowanej, 
która wystawi a certyfikat badania typu WE lub certyfikat odpowiednio ci, o 
którym mowa w § 22 ust. 1 pkt 1, dokument opisuj cy proces wytwarzania i 
ustalone systematyczne dzia ania podejmowane w celu zapewnienia zgodno ci 
zbiorników z normami zharmonizowanymi lub zatwierdzonym prototypem. 

Dokument ten powinien zawiera : § 34. 2. Dokument, o którym mowa w ust. 1, powinien zawiera :
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((aa)) ooppiiss rrooddkkóóww wwyykkoorrzzyyssttyywwaannyycchh ddoo wwyyttwwaarrzzaanniiaa ii kkoonnttrroollii,,
ooddppoowwiieeddnniicchh ddoo kkoonnssttrruukkccjjii zzbbiioorrnniikkóóww;;

1) opis rodków wykorzystywanych do wytwarzania i kontroli odpowiednich do 
konstrukcji zbiorników;

((bb)) ppllaann kkoonnttrroollii ooppiissuujj ccyy ooddppoowwiieeddnniiee bbaaddaanniiaa ii pprróóbbyy,, kkttóórree
ppoowwiinnnnyy bbyy pprrzzeepprroowwaaddzzoonnee ww ttrraakkcciiee wwyyttwwaarrzzaanniiaa wwrraazz zz
ddoottyycczz ccyymmii iicchh pprroocceedduurraammii oorraazz cczz ssttoo ccii pprrzzeepprroowwaaddzzaanniiaa
ttyycchh bbaaddaa ii pprróóbb;;

2) plan kontroli opisuj cy badania i próby przewidywane podczas wytwarzania 
zbiornika wraz z procedurami i cz sto ci  ich przeprowadzania;

((cc)) zzoobboowwii zzaanniiee ddoo pprrzzeepprroowwaaddzzaanniiaa bbaaddaa ii pprróóbb zzggooddnniiee zz
wwyymmiieenniioonnyymm ppoowwyy eejj ppllaanneemm kkoonnttrroollii oorraazz ddoo pprrzzeepprroowwaaddzzaanniiaa
pprróóbbyy hhyyddrroossttaattyycczznneejj lluubb,, zzaa zzggoodd ppaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiieeggoo,,
pprróóbbyy ppnneeuummaattyycczznneejj nnaa kkaa ddyymm wwyyttwwoorrzzoonnyymm zzbbiioorrnniikkuu pprrzzyy
ccii nniieenniiuu rróówwnnyymm 11,,55 ccii nniieenniiaa oobblliicczzeenniioowweeggoo..

3) zobowi zanie do przeprowadzania bada  i prób, zgodnie z planem kontroli, 
oraz do przeprowadzania próby hydraulicznej lub, za zgod  organu 
w a ciwej jednostki dozoru technicznego, próby pneumatycznej na 
wytworzonym zbiorniku, przy ci nieniu równym 1,5 ci nienia obliczeniowego;

aa pprrzzeepprroowwaaddzzeenniiee ttyycchh bbaaddaa ii pprróóbb ooddppoowwiieeddzziiaallnnyy jjeesstt
wwyykkwwaalliiffiikkoowwaannyy ppeerrssoonneell,, wwyyssttaarrcczzaajj ccoo nniieezzaallee nnyy oodd
ppeerrssoonneelluu pprroodduukkccyyjjnneeggoo;; zz bbaaddaa ii pprróóbb nnaallee yy ssppoorrzz ddzzii
pprroottookkóó ;;

§ 34. 3. Badania i próby, o których mowa w ust. 2 pkt 3, przeprowadza 
wykwalifikowany personel, niezale ny od personelu produkcyjnego. Z 
przeprowadzonych bada  i prób nale y sporz dzi  protokó .

((dd)) aaddrreessyy mmiieejjsscc wwyyttwwaarrzzaanniiaa ii mmaaggaazzyynnoowwaanniiaa oorraazz ddaatt
rroozzppoocczz cciiaa wwyyttwwaarrzzaanniiaa..

§ 34. 2

4) wskazanie miejsc wytwarzania oraz magazynowania zbiorników i daty 
rozpocz cia wytwarzania.

AArrtt.. 1133 uusstt.. 22.. PPoonnaaddttoo,, ww pprrzzyyppaaddkkuu ggddyy iilloocczzyynn PPSS ii VV pprrzzeekkrraacczzaa
220000 bbaarr ·· lliittrr,, wwyyttwwóórrccyy mmaajj uummoo lliiwwii jjeeddnnoossttccee
ooddppoowwiieeddzziiaallnneejj zzaa nnaaddzzóórr WWEE ddoosstt pp ddoo wwyy eejj wwyymmiieenniioonnyycchh
mmiieejjsscc wwyyttwwaarrzzaanniiaa ii mmaaggaazzyynnoowwaanniiaa ww cceelluu pprrzzeepprroowwaaddzzeenniiaa
kkoonnttrroollii,, zzeezzwwoollii tteejj jjeeddnnoossttccee nnaa wwyybbrraanniiee zzbbiioorrnniikkóóww ddoo
bbaaddaa oorraazz ddoossttaarrcczzyy jjeejj wwsszzeellkkiicchh nniieezzbb ddnnyycchh iinnffoorrmmaaccjjii,, aa
ww sszzcczzeeggóóllnnoo ccii::

§ 34. 4. Producent zbiorników kategorii A2 umo liwia jednostkom 
odpowiedzialnym za przeprowadzenie nadzoru WE dost p, w celach kontroli, do 
miejsc wytwarzania i magazynowania zbiorników, wybranie zbiorników do 
bada  oraz dostarcza niezb dne informacje, w szczególno ci:
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 dokumentacj  projektowo-wykonawcz , 1) dokumentacj  projektowo-wykonawcz ;

sspprraawwoozzddaanniiee zz kkoonnttrroollii,, 2) sprawozdanie z kontroli, o którym mowa w § 35 ust. 3; 

ooddppoowwiieeddnniioo,, wwiiaaddeeccttwwoo bbaaddaanniiaa ttyyppuu WWEE lluubb wwiiaaddeeccttwwoo
ooddppoowwiieeddnniioo ccii,,

3) certyfikat badania typu WE lub certyfikat odpowiednio ci;

pprroottookkóó zz pprrzzeepprroowwaaddzzoonnyycchh bbaaddaa ii pprróóbb.. 4) protokó  przeprowadzonych bada  i prób. 

Art. 14 ust. 1. Zatwierdzona jednostka, która wystawi a wiadectwo badania 
typu WE lub wiadectwo odpowiednio ci, przed dat  rozpocz cia produkcji bada 
zarówno dokument, o którym mowa w art. 13 ust. 1, jak i dokumentacj
projektowo-wykonawcz , o której mowa w za czniku II ust. 3, w celu 
po wiadczenia ich zgodno ci w przypadku, gdy zbiorniki nie s  wytwarzane 
zgodnie z zatwierdzonym prototypem. 

§ 35. 1. Jednostka notyfikowana, która wyda a certyfikat badania typu WE lub 
certyfikat odpowiednio ci, bada przed rozpocz ciem produkcji dokument, o 
którym mowa w § 34 ust. 1, dokumentacj  projektowo-wykonawcz , w celu 
po wiadczenia ich zgodno ci, je eli zbiorniki nie s  wytwarzane zgodnie z 
zatwierdzonym prototypem.  
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AArrtt.. 1144 uusstt.. 22.. PPoonnaaddttoo,, ww pprrzzyyppaaddkkuu ggddyy iilloocczzyynn PPSS ii VV pprrzzeekkrraacczzaa
220000 bbaarr ·· lliittrr,, jjeeddnnoossttkkaa ttaa ppooddcczzaass wwyyttwwaarrzzaanniiaa::

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

uuppeewwnniiaa ssii ,, ee wwyyttwwóórrccaa iissttoottnniiee sspprraawwddzzaa sseerryyjjnniiee wwyyttwwaarrzzaannee
zzbbiioorrnniikkii zzggooddnniiee zz aarrtt.. 1133 uusstt.. 11 lliitt.. cc)),,

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

ppoobbiieerraa lloossoowwoo pprróóbbkkii ww mmiieejjssccuu wwyyttwwaarrzzaanniiaa lluubb ww mmiieejjssccuu
mmaaggaazzyynnoowwaanniiaa zzbbiioorrnniikkóóww ww cceelluu iicchh sskkoonnttrroolloowwaanniiaa..

2) pobiera losowo wybrane próbki w miejscu wytwarzania lub magazynowania 
zbiorników, w celu przeprowadzenia kontroli. 

JJeeddnnoossttkkaa ddoossttaarrcczzaa ppaa ssttwwuu cczz oonnkkoowwsskkiieemmuu,, kkttóórree jj zzaattwwiieerrddzzii oo,,
oorraazz nnaa ddaanniiee ppoozzoossttaa yymm zzaattwwiieerrddzzoonnyymm jjeeddnnoossttkkoomm,,
ppoozzoossttaa yymm ppaa ssttwwoomm cczz oonnkkoowwsskkiimm ii KKoommiissjjii kkooppiiee
sspprraawwoozzddaanniiaa zz kkoonnttrroollii..

§ 35. 3. Kopie sprawozdania z kontroli, o której mowa w ust. 2 pkt 2, jednostka 
notyfikowana przekazuje ministrowi, który jednostk  notyfikowa , oraz innym 
jednostkom notyfikowanym na ich danie. 
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Art. 15 [2] „Nie  naruszaj c postanowie  artyku u 7: 

a) je eli pa stwo cz onkowskie stwierdzi, e oznakowanie CE zosta o
naniesione bezpodstawnie, wytwórca lub jego upowa niony przedstawiciel 
ustanowiony we Wspólnocie jest zobowi zany do doprowadzenia wyrobu do 
zgodno ci z postanowieniami dotycz cymi oznakowania CE oraz do 
zaprzestania naruszania prawa na warunkach okre lonych przez pa stwo 
cz onkowskie;

bb)) jjee eellii nniieezzggooddnnoo zz wwyymmaaggaanniiaammii uuttrrzzyymmuujjee ssii ,, ppaa ssttwwoo
cczz oonnkkoowwsskkiiee ppooddeejjmmiiee wwsszzeellkkiiee ooddppoowwiieeddnniiee kkrrookkii ww cceelluu
ooggrraanniicczzeenniiaa lluubb uunniieemmoo lliiwwiieenniiaa uummiieesszzcczzaanniiaa nnaa rryynnkkuu ttaakkiicchh
wwyyrroobbóóww lluubb zzaappeewwnniieenniiaa iicchh uussuunnii cciiaa zz rryynnkkuu zzggooddnniiee zz
pprroocceedduurraammii ookkrree lloonnyymmii ww aarrtt.. 77..”” [[22]]

Art. 16 ust. 1. [2] „Oznakowanie CE” [2] oraz napisy przewidziane w 
za czniku II pkt 1 nale y nanosi  w widocznej, atwo czytelnej i nie cieralnej 
postaci na zbiorniku lub tabliczce znamionowej przymocowanej do zbiornika w 
taki sposób, aby nie mo na by o jej usun .

§ 37. 1. Na zbiorniku albo na tabliczce znamionowej, przymocowanej do 
zbiornika w sposób uniemo liwiaj cy jej usuni cie, powinny by  umieszczone w 
sposób widoczny, czytelny i trwa y oznakowanie CE oraz informacje, o których 
mowa w § 38 ust. 1.  

[[22]] „„OOzznnaakkoowwaanniiee zzggooddnnoo ccii CCEE sskk aaddaa ssii zz lliitteerr „„CCEE”” aa wwzzóórr
oozznnaakkoowwaanniiaa ppooddaannoo ww zzaa cczznniikkuu IIII..

§ 37. 4. Wzór oznakowania CE okre la za cznik do rozporz dzenia. 

Po oznakowaniu CE nast puje numer identyfikacyjny, o którym mowa w art. 9 
ust. 1, zatwierdzonej jednostki inspekcyjnej odpowiedzialnej za weryfikacj  WE 
lub nadzór WE.” [2]

§ 37. 2. Po prawej stronie oznakowania CE nale y umie ci  numer 
identyfikacyjny jednostki notyfikowanej odpowiedzialnej za weryfikacj  WE, o 
której mowa w § 26, lub za nadzór WE, o którym mowa w § 33. 
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[[22]] „„AArrtt.. 1166 uusstt.. 22.. UUmmiieesszzcczzaanniiee nnaa zzbbiioorrnniikkaacchh oozznnaakkoowwaa ,, kkttóórree
mmoogg yybbyy wwpprroowwaaddzzaa ww bb dd ssttrroonnyy ttrrzzeecciiee ccoo ddoo oozznnaakkoowwaanniiaa
CCEE ppoodd wwzzggll ddeemm zznnaacczzeenniiaa ii ffoorrmmyy,, jjeesstt zzaabbrroonniioonnee.. WWsszzeellkkiiee
iinnnnee oozznnaacczzeenniiaa mmoogg bbyy nnaannoosszzoonnee nnaa zzbbiioorrnniikkii lluubb ttaabblliicczzkkii
zznnaammiioonnoowwee ppoodd wwaarruunnkkiieemm,, ee nniiee ppoowwoodduujj zzmmnniieejjsszzeenniiaa
wwiiddoocczznnoo ccii ii cczzyytteellnnoo ccii oozznnaakkoowwaanniiaa CCEE..”” [[22]]

§ 37. 3. Na zbiorniku nie nale y umieszcza  oznakowa , które mog yby 
wprowadzi  w b d strony trzecie co do oznakowania CE pod wzgl dem 
znaczenia i formy. Wszelkie inne oznakowania mog  by  umieszczone na 
zbiorniku lub jego tabliczce znamionowej pod warunkiem, e nie spowoduj
ograniczenia widoczno ci i czytelno ci oznakowania CE. 

Art. 17. Ka da podj ta na podstawie niniejszej dyrektywy decyzja, 
która ogranicza umieszczanie na rynku i/lub oddawanie do u ytku 
zbiornika, powinna zawiera  dok adne uzasadnienie jej podj cia. 
Decyzj  tak  nale y niezw ocznie poda  do wiadomo ci stronie 
zainteresowanej, z jednoczesnym poinformowaniem jej o 
odwo awczych rodkach prawnych przys uguj cych zgodnie z 
prawami obowi zuj cymi w danym pa stwie cz onkowskim oraz o 
terminach, jakie obowi zuj  przy korzystaniu z tych rodków.
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AArrtt.. 1188 uusstt.. 11.. PPaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee pprrzzyyjjmm ii ooppuubblliikkuujj ,, nnaajjppóó nniieejj
ddoo 11 ssttyycczznniiaa 11999900 rr.. uussttaawwyy,, rroozzppoorrzz ddzzeenniiaa ii pprrzzeeppiissyy
aaddmmiinniissttrraaccyyjjnnee kkoonniieecczznnee ddoo uuzzyysskkaanniiaa zzggooddnnoo ccii zz nniinniieejjsszz
ddyyrreekkttyyww ii nniieezzww oocczznniiee ppoowwiiaaddoommii oo ttyymm KKoommiissjj ..

PPrrzzeeppiissyy ttee ppoowwiinnnnyy wweejj ww yycciiee zz ddnniieemm 11 cczzeerrwwccaa 11999900 rr..

[[11]] „„PPaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee ddoo ddnniiaa 11 lliippccaa 11999922 rr.. zzeezzwwooll nnaa
uummiieesszzcczzaanniiee nnaa rryynnkkuu ii//lluubb ooddddaawwaanniiee ddoo uu yyttkkuu zzbbiioorrnniikkóóww
zzggooddnnyycchh zz wwyymmaaggaanniiaammii pprrzzeeppiissóóww oobboowwii zzuujj ccyycchh nnaa iicchh
tteerryyttoorriiaacchh pprrzzeedd ddnniieemm oobboowwii zzyywwaanniiaa nniinniieejjsszzeejj
ddyyrreekkttyywwyy..”” [[11]]

AArrtt.. 1188 uusstt.. 22.. PPaa ssttwwaa cczz oonnkkoowwsskkiiee pprrzzeekkaa KKoommiissjjii tteekkssttyy
pprrzzeeppiissóóww pprraawwaa kkrraajjoowweeggoo pprrzzyyjj ttyycchh nnaa oobbsszzaarrzzee
rreegguulloowwaannyymm pprrzzeezz nniinniieejjsszz ddyyrreekkttyyww ..

AArrtt.. 1199.. NNiinniieejjsszzaa ddyyrreekkttyywwaa sskkiieerroowwaannaa jjeesstt ddoo ppaa ssttww
cczz oonnkkoowwsskkiicchh..

Z.I. 1. Materia y powinny by  dobrane zgodnie z przewidywanym 
zastosowaniem zbiorników i zgodnie z pkt 1.1  1.4. 

§ 10. Materia y przeznaczone do wytwarzania zbiorników powinny by  dobrane 
zgodnie z przewidywanym zastosowaniem zbiornika i spe nia  wymagania, o 
których mowa w § 11-14. 

Z.I. 1.1. Materia y, o których mowa w art. 1, stosowane do wytwarzania 
elementów ci nieniowych powinny by :

§ 11. 1. Materia y stosowane do wytwarzania elementów ci nieniowych 
powinny by :

 spawalne, 1) spawalne; 

 plastyczne i odporne na obci enia dynamiczne, tak aby rozerwanie w 
najni szej temperaturze roboczej nie powodowa o fragmentacji zbiornika ani 
kruchych p kni ,

2) plastyczne i odporne na obci enia dynamiczne, aby rozerwanie w najni szej 
temperaturze roboczej nie powodowa o fragmentacji zbiornika lub kruchych 
p kni ;
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  odporne na starzenie. 3) odporne na starzenie. 

W przypadku zbiorników stalowych materia y powinny dodatkowo spe nia
wymagania ustalone w pkt 1.1.1, 

§ 11. 2. Materia y przeznaczone do wytwarzania zbiorników stalowych, oprócz 
wymaga , o których mowa w ust. 1, powinny spe nia  wymagania okre lone dla 
stali jako ciowej niestopowej, okre lone w § 12 ust. 1. 

a w przypadku zbiorników aluminiowych lub ze stopów aluminium – wymagania 
pkt 1.1.2. 

§ 11. 3. Materia y przeznaczone do wytwarzania zbiorników aluminiowych lub 
ze stopów aluminium, oprócz wymaga , o których mowa w ust. 1, powinny 
spe nia  wymagania okre lone dla aluminium niestopowego, okre lone w § 13.

Do materia ów powinien by  do czony atest sporz dzony przez wytwórc
materia u, opisany w za czniku II. 

§ 11. 4. Wytwórca materia u do cza do materia ów przeznaczonych do 
wytwarzania zbiorników stalowych i aluminiowych atest, o którym mowa w § 17 
ust. 4 pkt 3.

Z.I. 1.1.1. Stale jako ciowe niestopowe powinny spe nia  nast puj ce
wymagania: 

§ 12. 1. Stale jako ciowe niestopowe przeznaczone do wytwarzania zbiorników 
stalowych powinny:  

a) powinny by  uspokojone i dostarczane w stanie normalizowanym lub w 
stanie równowa nym;

1) by  uspokojone i dostarczane w stanie normalizowanym lub równowa nym;

b) zawarto  w gla w wyrobie powinna by  mniejsza ni  0,25%, a siarki i 
fosforu mniejsza ni  0,05% dla ka dego z  tych sk adników,

2) mie  zawarto  w gla w wyrobie poni ej 0,25%, siarki i fosforu poni ej 
0,05% - dla ka dego z tych sk adników. 

c) powinny mie  nast puj ce w a ciwo ci wytrzyma o ciowe: § 12. 2. Zbiorniki wykonane ze stali jako ciowej niestopowej powinny posiada
nast puj ce w a ciwo ci wytrzyma o ciowe: 

 najwi ksza wytrzyma o  na rozci ganie Rm,max powinna by  mniejsza ni
580 N/mm2,

1) najwi ksz  warto  wytrzyma o ci na rozci ganie, oznaczon  symbolem Rm

max, mniejsz  ni  580 N/mm2;

 wyd u enie po zerwaniu powinno wynosi : 2) wyd u enie po zerwaniu, wyra one w %, oznaczone symbolem A przy 

oo S65,5L  lub symbolem A80 mm przy Lo= 80 mm, spe niaj ce

nast puj ce warunki: 

- je eli próbki s  pobrane równolegle do kierunku walcowania: a) je eli próbki s  pobrane równolegle do kierunku walcowania:  
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grubo  3 mm: A  22 %, 

grubo  < 3 mm: A80mm  17 %, 

 dla grubo ci � 3 mm: A � 22%,  

 dla grubo ci < 3 mm: A80 mm � 17%, 

- je eli próbki s  pobrane poprzecznie do kierunku walcowania: 

grubo  3 mm: A  20 %, 

grubo  < 3 mm: A80mm  15 %, 

b) je eli próbki s  pobrane poprzecznie do kierunku walcowania:  

 dla grubo ci � 3 mm: A � 20%,  

 dla grubo ci < 3 mm: A80 mm � 15%; 

rednia udarno  KCV w najni szej temperaturze roboczej, dla trzech 
próbek pobranych równolegle w kierunku walcowania powinna wynosi
nie mniej ni  35 J/cm2. Najwy ej jeden wynik z tych trzech prób mo e
by  ni szy ni  35 J/cm2,  ale nie ni szy ni  25 J/cm2.

3) redni  udarno , oznaczon  symbolem KCV i wyra on  w J/cm2, w 
najni szej temperaturze roboczej, okre lonej na podstawie trzech próbek 
pobranych równolegle do kierunku walcowania, wynosz c  nie mniej ni  35 
J/cm2.  Najwy ej jeden wynik z tych trzech prób mo e by  ni szy ni  35 
J/cm2, ale nie ni szy ni  25 J/cm2.

W przypadku stali stosowanych do wytwarzania zbiorników, których 
najni sza temperatura robocza jest ni sza od minus 10 C i których 
grubo cianki wynosi wi cej ni  5 mm, sprawdzenie tej w a ciwo ci jest 
konieczne.

§ 12. 3. W przypadku stali stosowanych do wytwarzania zbiorników, których 
najni sza temperatura robocza jest ni sza od -10°C i grubo cianki wynosi 
wi cej ni  5 mm, nale y sprawdzi  udarno .

Z.I. 1.1.2. Aluminium niestopowe powinno zawiera  nie mniej ni  99.5% 
czystego aluminium, a stopy o których mowa w art. 1 ust. 2 powinny 
wykazywa  odpowiedni  odporno  na korozj  mi dzykrystaliczn  w najwy szej 
temperaturze roboczej. 

§ 13. 1. Aluminium niestopowe, przeznaczone do wytwarzania zbiorników 
aluminiowych, powinno zawiera  nie mniej ni  99,5% czystego aluminium; 
stopy aluminium nieutwardzaj ce si , przez starzenie powinny wykazywa
odpowiedni  odporno  na korozj  mi dzykrystaliczn  w najwy szej 
temperaturze roboczej.  

Ponadto, materia y te powinny spe nia  nast puj ce wymagania: § 13. 2. Aluminium niestopowe powinno: 

a) powinny by  dostarczane w stanie wy arzonym oraz 1) by  dostarczane w stanie wy arzonym;

b) powinny mie  nast puj ce w a ciwo ci wytrzyma o ciowe w wyrobie: 2) posiada  nast puj ce w a ciwo ci wytrzyma o ciowe w wyrobie: 
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 najwi ksza wytrzyma o  na rozci ganie Rm, max nie powinna by  wi ksza 
ni  350 N/mm2,

a) najwi ksz  wytrzyma o  na rozci ganie, nie wi ksz  ni  350 N/mm2,

 wyd u enie po zerwaniu powinno wynosi : b) wyd u enie po zerwaniu: 

- A  16 % dla próbek pobranych równolegle do kierunku walcowania,  A � 16%  dla próbek pobranych równolegle do kierunku walcowania, 

- A  14 % dla próbek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania.  A � 14%  dla próbek pobranych poprzecznie do kierunku 
walcowania.

Z.I. 1.2. Materia y spawalnicze stosowane do wykonywania spoin zbiornika lub 
na zbiorniku powinny by  odpowiednie do materia ów spawanych i zgodne z 
nimi pod wzgl dem w a ciwo ci.

§ 14. 1. Materia y spawalnicze stosowane do wykonania spoin zbiornika lub na 
zbiorniku powinny by  odpowiednie do materia ów spawanych, o 
w a ciwo ciach zgodnych z w a ciwo ciami tych materia ów.  

Z.I. 1.3. Elementy te  (np.  ruby  i nakr tki) powinny by  wykonane z 
materia u, o którym mowa w pkt 1.1 lub z innych rodzajów stali, aluminium lub 
odpowiedniego stopu aluminium, zgodnych pod wzgl dem w a ciwo ci z 
materia ami zastosowanymi do wytwarzania elementów ci nieniowych. 

§ 14. 2. Elementy wp ywaj ce na wytrzyma o  zbiornika, w szczególno ci 
ruby, nakr tki, powinny by  wykonane z materia ów, o których mowa w § 11-

13, lub innych rodzajów stali, aluminium lub odpowiednich stopów aluminium 
zgodnych pod wzgl dem w a ciwo ci z materia ami zastosowanymi do 
wytwarzania elementów ci nieniowych.

Te inne rodzaje materia ów powinny wykazywa  w najni szej temperaturze 
roboczej odpowiednie wyd u enie po rozerwaniu i odpowiedni  udarno .

§ 14. 3. Materia y inne ni  wymienione w § 11-13, stosowane do wykonania 
elementów wp ywaj cych na wytrzyma o  zbiornika, powinny wykazywa , w 
najni szej temperaturze roboczej, odpowiednie wyd u enie przy rozerwaniu i 
udarno .

Z.I. 1.4. Wszelkie elementy nieci nieniowe zbiorników spawanych powinny by
wykonane z materia ów o w a ciwo ciach zgodnych z materia ami elementów, z 
którymi s czone przy pomocy spawania. 

§ 14. 4. Elementy nieci nieniowe zbiorników spawanych powinny by
wykonane z materia ów o w a ciwo ciach zgodnych z materia ami elementów, z 
którymi s czone podczas spawania.

Z.I. 2. Projektuj c zbiornik wytwórca powinien okre li  jego zastosowanie i 
dobra :

§ 15. 1. Producent, projektuj c zbiorniki, okre la ich zastosowanie, przyjmuj c:
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 najni sz  temperatur  robocz   Tmin, 1) najni sz  temperatur  robocz , Tmin;

 najwy sz  temperatur  robocz   Tmax, 2) najwy sz  temperatur  robocz , Tmax;

 najwy sze ci nienie robocze  PS. 3) najwy sze ci nienie robocze, PS. 

Mimo za o enia najni szej temperatury roboczej wy szej ni 10 C, wymagania 
jako ciowe w stosunku do materia ów powinny by  spe nione w temperaturze 
10 C.

§ 15. 2. W przypadku przyj cia najni szej temperatury roboczej wy szej ni  -
10°C, wymagania jako ciowe w stosunku do materia ów powinny by  spe nione 
w temperaturze -10°C. 

Wytwórca powinien poza tym uwzgl dni  nast puj ce wymagania: § 15. 3. Producent, projektuj c zbiorniki, powinien zapewni :

 powinna istnie  mo liwo  kontroli wn trza zbiorników, 1) mo liwo  ogl dzin jego wn trza oraz odwadniania; 

 powinna istnie  mo liwo  odwadniania zbiorników, 

 w a ciwo ci wytrzyma o ciowe zbiorników powinny by  zachowane przez 
ca y okres ich u ytkowania zgodnego z zamierzonym przeznaczeniem, 

2) zachowanie w a ciwo ci wytrzyma o ciowych przez okres u ytkowania, 
zgodnie z zamierzonym przeznaczeniem; 

 zbiorniki powinny by , uwzgl dniaj c ich przewidywane zastosowanie, 
odpowiednio zabezpieczone przed korozj ,

3) odpowiednie zabezpieczenie przed korozj , z uwzgl dnieniem 
przewidywanego zastosowania zbiorników. 

oraz fakt, e w przewidywanych warunkach u ytkowania: § 15. 4. Producent powinien zapewni  tak e, aby w przewidywanych 
warunkach u ytkowania:

 zbiorniki nie b d  poddawane napr eniom mog cym niekorzystnie wp ywa
na ich bezpieczn  prac ,

1) zbiorniki nie by y poddawane napr eniom wp ywaj cym niekorzystnie na 
ich bezpieczn  prac ;

 ci nienie wewn trzne nie b dzie trwale przekracza  najwy szego ci nienia 
roboczego PS; dopuszcza si  jednak chwilowe jego przekroczenie o nie 
wi cej ni  10%. 

2) ci nienie wewn trz zbiorników nie przekracza o trwale najwy szego ci nienia 
roboczego; dopuszcza si  chwilowe przekroczenie ci nienia roboczego nie 
wi cej ni  o 10%.

Z cza obwodowe i wzd u ne powinny by  wykonane przy zastosowaniu spoin z § 15. 5. Z cza obwodowe i wzd u ne powinny by  wykonane przy u yciu spoin 
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pe nym przetopem lub innych zapewniaj cych równowa n  niezawodno . Dna 
wypuk e inne ni  kuliste powinny mie  cz  walcow .

z pe nym przetopem lub innych spoin zapewniaj cych równowa n
niezawodno  z cza. Dna wypuk e, z wyj tkiem kulistych, powinny mie  cz
walcow .

Z.I. 2.1. W przypadku zbiorników o iloczynie PS · V nie wi kszym ni  3 000 bar 
· litr, wytwórca powinien  okre li grubo cianki  zbiornika  na  podstawie  
jednej  z metod podanych w pkt 2.1.1 i 2.1.2;  

§ 16. 1. W przypadku zbiorników, w których iloczyn ci nienia roboczego i 
pojemno ci zbiornika jest nie wi kszy ni  3 000 barów x litr, producent okre la
grubo  ich cianek na podstawie jednej z metod, o których mowa w ust. 4-6.  

w przypadku zbiornika o iloczynie PS · V wi kszym ni  3 000 bar · litr lub, gdy 
najwy sza temperatura robocza przekracza 100 C, grubo cianki zbiornika 
nale y okre li  metod  opisan  w pkt 2.1.1. 

§ 16. 2. W przypadku zbiorników, w których iloczyn ci nienia roboczego i 
pojemno ci jest wi kszy ni  3 000 barów x litr lub gdy najwy sza temperatura 
robocza przekracza +100°C, grubo cianek zbiorników nale y okre li ,
stosuj c metody, o których mowa w ust. 4 i 5.

Rzeczywista grubo cianki cz ci walcowej i den zbiornika wykonanego ze 
stali powinna  wynosi   co  najmniej  2  mm,  a  z aluminium lub stopów 
aluminium - co najmniej 3 mm. 

§ 16. 3. Rzeczywista grubo cianek cz ci walcowej i den zbiorników 
wykonanych ze stali powinna wynosi  co najmniej 2 mm, a z aluminium lub 
stopów aluminium co najmniej 3 mm.

Z.I. 2.1.1. Najmniejsza grubo cianki elementów ci nieniowych powinna by
obliczana z uwzgl dnieniem wielko ci napr e  oraz nast puj cych wymaga :

§ 16. 4. Stosuj c metod  obliczeniow , najmniejsz  grubo cianek 
elementów ci nieniowych oblicza si  z uwzgl dnieniem wielko ci wyst puj cych 
napr e  oraz nast puj cych wymaga :

 przyj te ci nienie obliczeniowe nie powinno by  ni sze ni  przyj te 
najwy sze ci nienie robocze, 

1) przyj te ci nienie obliczeniowe nie powinno by  ni sze ni  przyj te 
najwy sze ci nienie robocze;

 dopuszczalne napr enie b onowe nie powinno przekracza  mniejszej z dwu 
warto ci 0,6 RET lub 0,3 Rm. W celu okre lenia napr enia dopuszczalnego, 
wytwórca powinien przyj  najmniejsze warto ci RET i Rm gwarantowane 
przez wytwórc  materia u.

2) dopuszczalne napr enie b onowe nie powinno przekracza  mniejszej z dwu 
warto ci: 0,6 RET lub 0,3 Rm; w celu okre lenia napr enia dopuszczalnego 
przyjmuje si  najmniejsze warto ci granicy plastyczno ci oraz wytrzyma o ci
na rozci ganie gwarantowane przez producenta materia u.

W przypadku, gdy w cz ci walcowej zbiornika wykonano jedno lub wi cej 
spawanych z czy wzd u nych wykonanych w procesie spawania 
nieautomatycznego, obliczon  w powy szy sposób grubo cianki nale y
pomno y  przez wspó czynnik 1,15.  

§ 16. 5. W przypadku gdy w cz ci walcowej zbiornika wykonano jedno lub 
wi cej spawanych z czy wzd u nych w procesie spawania nieautomatycznego, 
grubo cianki obliczon  w sposób, o którym mowa w ust. 4, nale y pomno y
przez wspó czynnik 1,15.
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Z.I. 2.2.1. Grubo cianki nale y ustali  tak, aby zbiornik wytrzyma  w 
temperaturze otoczenia ci nienie równe co najmniej pi ciokrotnemu 
najwy szemu ci nieniu roboczemu, przy trwa ym odkszta ceniu obwodowym nie 
wi kszym ni  1%. 

§ 16. 6. Stosuj c metod  do wiadczaln , grubo cianki nale y ustali  tak, aby 
w temperaturze otoczenia zbiornik wytrzyma  ci nienie równe co najmniej 
pi ciokrotnemu najwy szemu ci nieniu roboczemu, przy trwa ym odkszta ceniu 
obwodowym nie wi kszym ni  1%.

Z.I. 3. Zbiorniki powinny by  wytwarzane i poddawane kontroli w czasie 
wytwarzania zgodnie z dokumentacj  projektowo-wykonawcz , o której mowa 
w za czniku II pkt 3. 

§ 17. 1. Zbiorniki powinny by  wytwarzane i poddawane kontroli podczas 
wytwarzania, zgodnie z dokumentacj  projektowo-wykonawcz .

Z.I. 3.1. Przygotowanie elementów sk adowych (np. kszta towanie, ukosowanie 
kraw dzi) nie powinno powodowa  powstawania adnych wad 
powierzchniowych lub p kni , ani zmian w a ciwo ci wytrzyma o ciowych, 
które mog  mie  niekorzystny wp yw na bezpiecze stwo zbiorników. 

§ 19. 1. Przygotowanie elementów sk adowych zbiornika, takie jak: 
kszta towanie oraz ukosowanie kraw dzi, nie powinno powodowa  powstawania 
wad powierzchniowych lub p kni  ani zmian w a ciwo ci wytrzyma o ciowych 
maj cych niekorzystny wp yw na bezpiecze stwo.  

Z.I. 3.2. Spoiny i przyleg e do nich strefy powinny wykazywa  podobne 
w a ciwo ci co materia  spawany oraz nie  powinny mie  niezgodno ci
zewn trznych i wewn trznych niekorzystnie wp ywaj cych na bezpiecze stwo 
zbiorników.

§ 19. 2. Spoiny elementów ci nieniowych i przyleg e do nich strefy powinny 
wykazywa  podobne w a ciwo ci jak materia  spawany oraz nie powinny mie
niezgodno ci zewn trznych i wewn trznych, które mog yby niekorzystnie 
wp ywa  na bezpiecze stwo zbiornika. 

Z cza powinny by  wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy lub 
operatorów maj cych odpowiedni zakres umiej tno ci, zgodnie z uznanymi 
technologiami spawania. Uznawanie to oraz egzaminowanie spawaczy powinno 
by  przeprowadzane przez zatwierdzone jednostki inspekcyjne. 

§ 19. 3. Z cza spawane elementów ci nieniowych powinny by  wykonywane 
przez spawaczy lub operatorów spawalniczych posiadaj cych odpowiednie 
uprawnienia wydane przez jednostk  notyfikowan , zgodnie z uznanymi przez 
t  jednostk  technologiami spawania. 

Wytwórca powinien równie , podczas wytwarzania, zapewni  sta  jako
spawania przez przeprowadzanie odpowiednich bada  wed ug stosownych 
procedur. Z bada  tych powinny by  sporz dzane protoko y. 

§ 19. 4. Producent podczas wytwarzania zbiornika powinien zapewni  sta
jako  spawania, przeprowadzaj c w tym celu odpowiednie badania na 
podstawie odpowiednich procedur. Z przeprowadzonych bada  powinny by
sporz dzane protoko y.

Z.I. 4. Do zbiorników powinna by  do czana instrukcja sporz dzona przez 
wytwórc , o której mowa w za czniku II pkt 2. 

§ 20. Producent sporz dza i do cza do zbiornika instrukcje, o których mowa w 
§ 18. 

[2] „

Z.R.
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Z.II. 1 (a) 

 Oznakowanie zgodno ci CE sk ada si  z liter „CE” o poni szym kszta cie:

Oznakowanie CE sk ada si  z liter "CE" o poni szych kszta tach: 

 Je li oznakowanie CE jest zmniejszane lub powi kszane, nale y zachowa
proporcje podane na powy szym rysunku.

W przypadku pomniejszania lub powi kszania oznakowania CE nale y zachowa
proporcje podane na powy szym rysunku. 

 Ró ne elementy oznakowania CE powinny mie  z zasady t  sam  wysoko ,
która nie mo e by  mniejsza ni  5 mm.

Elementy oznakowania CE powinny mie  t  sam  wysoko , która nie mo e by
mniejsza ni  5 mm.

Z.II. 1 (b) Na zbiorniku lub tabliczce znamionowej powinny by  podane co 
najmniej nast puj ce informacje:

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

 najwy sze ci nienie robocze (PS w barach), 1) najwy sze ci nienie robocze, PS;

 najwy sza temperatura robocza (Tmax w C), 2) najwy sz  temperatur  robocz , Tmax;

 najni sza temperatura robocza (Tmin w C), 3) najni sz  temperatur  robocz , Tmin;

 pojemno  zbiornika (V w litrach), 4) pojemno , V;

 nazwa lub znak wytwórcy, 5) nazw  lub znak producenta;

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

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

W przypadku stosowania tabliczki znamionowej, nale y j  tak zaprojektowa ,
aby nie mo na jej by o ponownie u y  oraz aby zawiera a wolne miejsce na 
inne informacje. ” [2]

§ 38. 2. Tabliczka znamionowa przymocowana do zbiornika powinna by
zaprojektowana w taki sposób, aby nie mog a by  ponownie u ywana oraz 
zawiera a wolne miejsce na inne informacje ni  wymienione w ust. 1.

Z.II. 2. Instrukcje powinny zawiera  nast puj ce informacje: § 18. 1. Do czone do dokumentacji projektowo-wykonawczej instrukcje 
powinny zawiera :
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 dane okre lone w pkt 1 z wyj tkiem numeru fabrycznego, 1) informacje, o których mowa w § 38, z wyj tkiem numeru fabrycznego 
zbiornika;

 przewidywane zastosowanie zbiornika, 2) przewidywane zastosowanie zbiornika;

 wymagania dotycz ce konserwacji i instalowania zbiornika wp ywaj ce na 
jego bezpiecze stwo.

3) wymagania bezpiecze stwa dotycz ce konserwacji i instalacji zbiornika.

Instrukcje powinny by  sporz dzone w j zyku lub j zykach urz dowych kraju 
przeznaczenia.

§ 18. 2. Instrukcje powinny by  sporz dzone w j zyku polskim; mog  te  by
sporz dzane w j zykach urz dowych kraju przeznaczenia zbiornika.

Z.II. 3. Dokumentacja projektowo-wykonawcza powinna zawiera  opis 
przyj tych metod i czynno ci zapewniaj cych spe nienie zasadniczych 
wymaga , o których mowa w art. 3 lub norm, o których mowa w art. 5 ust. 1, a 
w szczególno ci:

§ 17. 2. Dokumentacja projektowo-wykonawcza zbiornika powinna zawiera
opis przyj tych metod i czynno ci zapewniaj cych spe nienie zasadniczych 
wymaga  lub norm zharmonizowanych, zastosowanych materia ów, procesów 
spawania oraz bada  i kontroli, które b d  wykonane, a tak e istotne szczegó y
dotycz ce konstrukcji zbiornika. 

(a) szczegó owy rysunek wykonawczy danego typu zbiornika, 

(b) instrukcje, 

§ 17. 3. Do dokumentacji projektowo-wykonawczej nale y do czy
szczegó owy rysunek wykonawczy danego typu zbiornika oraz instrukcje, o 
których mowa w § 18. 

(c) dokument opisuj cy:

 zastosowane materia y, Patrz § 17. ust. 2.

 zastosowane procesy spawania, Patrz § 17. ust. 2.

 badania i kontrole, które maj  by  przeprowadzane, Patrz § 17. ust. 2.

 istotne szczegó y dotycz ce konstrukcji zbiornika. Patrz § 17. ust. 2.

Je eli stosowane s  procedury ustanowione w art. 11  14, dokumentacja § 17. 4. W przypadku stosowania procedur oceny zgodno ci, o których mowa w 
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powinna równie  zawiera : § 25-34, do dokumentacji projektowo-wykonawczej powinny by  do czone:

(i)  protoko y uznania zastosowanych technologii spawania i  1) protoko y uznania zastosowanych technologii spawania;

i za wiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub operatorów spawalniczych, 2) za wiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub operatorów spawalniczych;

(ii) atest materia ów zastosowanych do wytwarzania cz ci i zespo ów
maj cych wp yw na wytrzyma o  zbiornika ci nieniowego, 

3) atest materia ów zastosowanych do wytwarzania cz ci i zespo ów
wp ywaj cych na wytrzyma o  zbiornika;

(iii) protokó  z przeprowadzonych bada  i prób lub opis planowanych kontroli. 4) protokó  przeprowadzonych bada  i prób lub opis planowanych kontroli.

Z.II 4.1. (a) Ci nienie obliczeniowe „P” jest nadci nieniem przyj tym przez 
wytwórc  i stosowanym w celu okre lenia grubo ci cianki 
elementów ci nieniowych.

§ 3. 2) „ci nienie obliczeniowe”, oznaczone symbolem „P”  nadci nienie 
przyj te przez producenta i stosowane w celu okre lenia grubo ci
cianki elementów ci nieniowych, wyra one w barach;

Z.II 4.1. (b) Najwy sze ci nienie robocze „PS” jest najwy szym 
nadci nieniem, które mo e powsta  w normalnych warunkach 
u ytkowania.

§ 3. 3) „ci nienie robocze”, oznaczone symbolem „PS”  najwy sze 
nadci nienie, które mo e powsta  w normalnych warunkach pracy 
zbiornika, wyra one w barach; 

Z.II 4.1. (c) Najni sza temperatura robocza Tmin jest najni sz  ustalon
temperatur cianki zbiornika w normalnych warunkach 
u ytkowania zbiornika. 

§ 3. 4) „najni sza temperatura robocza”, oznaczona symbolem „Tmin”
najni sza ustalona temperatura cianki zbiornika w normalnych 
warunkach jego pracy, wyra ona w °C; 

Z.II 4.1. (d)  Najwy sza temperatura robocza Tmax jest najwy sz  ustalon
temperatur , któr cianka zbiornika mo e osi gn  w normalnych 
warunkach u ytkowania zbiornika. 

§ 3. 5) „najwy sza temperatura robocza”, oznaczona symbolem „Tmax”
najwy sza ustalona temperatura, któr cianka zbiornika mo e osi gn
w normalnych warunkach jego pracy, wyra ona w °C; 

Z.II 4.1. (e) Granica plastyczno ci „RET” jest warto ci  w najwy szej 
temperaturze roboczej Tmax:

§ 3. 6) „granica plastyczno ci”, oznaczona symbolem „RET”  warto  w 
najwy szej temperaturze roboczej „Tmax”, wyra ona w N/mm2:

 górnej granicy plastyczno ci ReH dla materia u posiadaj cego
górn  i doln  granic  plastyczno ci, lub 

a) górnej granicy plastyczno ci, oznaczonej symbolem „ReH” i 
wyra onej w N/mm2, w przypadku materia u posiadaj cego górn  i 
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doln  granic  plastyczno ci, lub 

 umownej granicy plastyczno ci Rp0,2, b) umownej granicy plastyczno ci przy wyd u eniu trwa ym 0,2%, 
oznaczonej symbolem „Rp0,2” i wyra onej w N/mm2, lub  

 lub umownej granicy plastyczno ci Rp1,0 dla aluminium 
niestopowego.

c) umownej granicy plastyczno ci przy wyd u eniu trwa ym 1%, 
oznaczonej symbolem „Rp1,0” i wyra onej w N/mm2, w przypadku 
aluminium niestopowego; 

Z.II 4.1. (f) Typoszeregi zbiorników: 

Zbiorniki tworz  typoszereg, o ile ró ni  si  od prototypu jedynie rednic , pod 
warunkiem, e spe niaj  wymagania za cznika I pkt 2.1.1 lub 2.1.2, i/lub 
d ugo ci  ich cz ci walcowej przy nast puj cych ograniczeniach: 

§ 3. 7) „typoszereg”  rodzina zbiorników ró ni cych si  od prototypu rednic ,
pod warunkiem spe nienia wymaga , o których mowa w § 16 ust. 4 i 5 
albo w ust. 6, lub d ugo ci  cz ci walcowej, pod warunkiem e, gdy:  

 je eli prototyp ma jedno dzwono lub wi cej oraz dna, warianty w 
typoszeregu powinny mie  przynajmniej jedno dzwono,

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

 je eli prototyp ma tylko dwa dna wypuk e, warianty w typoszeregu nie 
powinny mie adnego dzwona.

b) prototyp ma tylko dwa dna wypuk e, warianty w typoszeregu nie 
powinny mie adnego dzwona

Warianty d ugo ciowe wymagaj ce modyfikacji otworów kontrolnych i/lub 
w azowych powinny by  uwidocznione na rysunku ka dego wariantu.

 przy czym zmiany d ugo ci cz ci walcowej, powoduj ce 
konieczno  modyfikacji otworów kontrolnych lub w azowych, 
powinny by  uwidocznione na rysunku;

Z.II 4.1. (g)  Partia zbiorników mo e liczy  najwy ej 3 000 zbiorników tego 
samego typu. 

§ 3. 8) „partia zbiorników”  nie wi cej ni  3 000 zbiorników tego samego 
typu;

Z.II 4.1. (h) Produkcja seryjna w rozumieniu niniejszej dyrektywy ma 
miejsce, gdy wi cej ni  jeden zbiornik tego samego typu jest 
wytwarzany podczas danego okresu w ci g ym procesie 
produkcyjnym wed ug wspólnego projektu i przy zastosowaniu 
tego samego procesu produkcyjnego. 

§ 3. 9) „produkcja seryjna” – produkcja wi cej ni  jednego zbiornika tego 
samego typu, wytwarzanego w danym okresie, w ci g ym procesie 
produkcyjnym, na podstawie tego samego projektu i przy stosowaniu 
tego samego procesu produkcyjnego; 



93

Wymagania dyrektywy 87/404/EWG Wymagania rozporz dzenia

Z.II 4.1. (i) Atest: dokument, w którym wytwórca po wiadcza, e dostarczone 
wyroby spe niaj  wymagania zamówienia i podaje wyniki 
rutynowych bada  kontrolnych w zak adzie, w szczególno ci bada
sk adu chemicznego i w a ciwo ci wytrzyma o ciowych
przeprowadzonych na wyrobach wytworzonych w tym samym 
procesie produkcyjnym co dostawa, ale niekoniecznie na wyrobach 
dostarczonych.

§ 17. 5. Atest, o którym mowa w ust. 4 pkt 3, jest dokumentem, w którym 
producent po wiadcza, e dostarczone wyroby spe niaj  wymagania okre lone 
w zamówieniu. W dokumencie tym producent zamieszcza wyniki planowo 
przeprowadzonej kontroli wewn trznej, w szczególno ci wyniki bada  sk adu
chemicznego i w a ciwo ci wytrzyma o ciowych wyrobów wytworzonych w tym 
samym procesie produkcyjnym co dostawa; badania te nie musz  by
wykonane na dostarczonych wyrobach. 

Z.II 4.2. A – wyd u enie po zerwaniu (Lo = 5,65 oS  ) [%] Patrz § 12 ust. 2 pkt 2.

Z.II 4.2. A80 mm – wyd u enie po zerwaniu (Lo  = 80 mm) [%] Patrz § 12 ust. 2 pkt 2.

Z.II 4.2. KCV – Udarno  [J/cm2] Patrz § 12 ust. 2 pkt 3.

Z.II 4.2. P – ci nienie obliczeniowe [bar] Patrz § 3 pkt 2.

Z.II 4.2. PS – ci nienie robocze [bar] Patrz § 3 pkt 3.

Z.II 4.2. Ph – ci nienie próby hydraulicznej lub pneumatycznej [bar] Patrz § 29 ust. 1 pkt 2.

Z.II 4.2. Rp0,2 – umowna granica plastyczno ci przy wyd u eniu 0,2 % 
[N/mm2]

Patrz § 3 pkt 6 lit. b.

Z.II 4.2. RET – granica plastyczno ci w najwy szej temperaturze roboczej 
[N/mm2]

Patrz §3  pkt 6.

Z.II 4.2. ReH – górna granica plastyczno ci [N/mm2] Patrz § 3 pkt 6 lit. a.

Z.II 4.2. Rm – wytrzyma o  na rozci ganie [N/mm2] Patrz § 16 ust. 4 pkt 2.

Z.II 4.2. Tmax –  najwy sza temperatura robocza [ C] Patrz § 3 pkt 5.

Z.II 4.2. Tmin – najni sza temperatura robocza [ C] Patrz § 3 pkt 4.
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Z.II 4.2. V – pojemno  zbiornika [L] Patrz § 1 lit. c.

Z.II 4.2. Rm, max – najwi ksza warto  wytrzyma o ci na rozci ganie [N/mm2] Patrz § 12 ust. 2 pkt 1.

Z.II 4.2. Rp1,0 – umowna granica plastyczno ci przy wyd u eniu 1 % [N/mm2] Patrz § 3 pkt 6 lit. c.

Z.III. 1. Jednostka, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za 
przeprowadzanie bada  weryfikacyjnych nie powinni by  projektantami, 
wytwórcami, dostawcami ani instalatorami zbiorników, które kontroluj , ani te
upowa nionymi przedstawicielami adnej z tych stron. Nie mog  oni by
zaanga owani bezpo rednio w projektowanie, wytwarzanie, sprzeda  lub 
konserwacj  zbiorników, oraz nie powinni by  przedstawicielami stron 
przeprowadzaj cych te czynno ci.  

§ 36. 1. Jednostka notyfikowana, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za 
przeprowadzanie oceny zgodno ci nie powinni by  projektantami, 
producentami, dostawcami ani instalatorami zbiorników, które oceniaj , ani ich 
upowa nionymi przedstawicielami. Nie powinni by  bezpo rednio zaanga owani 
w projektowanie, wytwarzanie, sprzeda  i konserwacj  zbiorników ani 
przedstawicielami stron przeprowadzaj cych te czynno ci.

Ograniczenia te nie wykluczaj  mo liwo ci wymiany informacji technicznych 
mi dzy wytwórc  a jednostk  inspekcyjn .

§ 36. 2. Przepis ust. 1 nie wy cza mo liwo ci wymiany informacji technicznych 
mi dzy producentem a jednostk  notyfikowan .

Z.III. 2. Jednostka inspekcyjna i jej pracownicy powinni przeprowadza
badania weryfikacyjne wykazuj c najwy szy stopie  rzetelno ci zawodowej i 
kompetencji technicznej oraz nie powinni podlega adnym naciskom czy 
bod com, w szczególno ci natury finansowej, które mog yby mie  wp yw na ich 
os d lub wyniki kontroli, pochodz cym zw aszcza od osób lub grup osób 
zainteresowanych wynikami weryfikacji.

§ 36. 3. Jednostka notyfikowana i jej personel powinni przeprowadza  ocen
zgodno ci, wykazuj c najwy szy stopie  rzetelno ci zawodowej i kompetencji 
technicznej. Nie powinni podlega adnym naciskom czy bod com, w 
szczególno ci natury finansowej, które mog yby mie  wp yw na wyniki kontroli, 
pochodz cym zw aszcza od osób lub grup osób zainteresowanych wynikami 
oceny.

Z.III. 3. Jednostka powinna mie  do dyspozycji niezb dny personel i 
odpowiednie wyposa enie, umo liwiaj ce w a ciwe przeprowadzanie zada
administracyjnych i technicznych zwi zanych z weryfikacj ; jednostka powinna 
mie  równie  dost p do sprz tu wymaganego do weryfikacji specjalnej. 

§ 36. 5. Jednostka notyfikowana powinna mie  do dyspozycji niezb dny 
personel i odpowiednie wyposa enie, umo liwiaj ce w a ciwe wykonanie zada
administracyjnych i technicznych zwi zanych z ocen  zgodno ci, a tak e dost p
do sprz tu wymaganego do bada  specjalistycznych. 

Z.III. 4. Pracownicy odpowiedzialni za kontrol  powinni mie :

 gruntowne przeszkolenie techniczne i zawodowe, 

§ 36. 6. Pracownicy jednostki notyfikowanej odpowiedzialni za dokonywanie 
oceny zgodno ci powinni odby  przeszkolenie w tym zakresie, a tak e posiada :
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 zadowalaj c  znajomo  wymaga  zwi zanych z badaniami, które 
przeprowadzaj  i odpowiednie do wiadczenie w przeprowadzaniu takich 
bada ,

1) wiedz  oraz odpowiednie do wiadczenie, niezb dne do przeprowadzania 
bada ;

 umiej tno  sporz dzania wiadectw, zapisów i sprawozda  wymaganych w 
celu uwierzytelnienia przeprowadzonych bada .

2) umiej tno  sporz dzania certyfikatów, protoko ów i sprawozda
wymaganych w celu uwierzytelnienia przeprowadzonych bada ;

Z.III. 5. Nale y zapewni  bezstronno  pracowników przeprowadzaj cych 
kontrole.

§ 36. 7. Jednostka notyfikowana powinna:  

1) zapewnia  bezstronno  pracowników przeprowadzaj cych ocen  zgodno ci;

Ich wynagrodzenie nie powinno zale e  od liczby przeprowadzonych bada  ani 
od wyników tych bada .

—

Z.III. 6. Jednostka inspekcyjna powinna by  ubezpieczona od 
odpowiedzialno ci, z wyj tkiem przypadków, gdy odpowiedzialno  ta jest 
ponoszona przez pa stwo zgodnie z postanowieniami prawa krajowego lub je li 
pa stwo cz onkowskie jest bezpo rednio odpowiedzialne za badania. 

—

Z.III. 7. Pracownicy jednostki inspekcyjnej s  zobowi zani do przestrzegania 
tajemnicy zawodowej w odniesieniu do wszelkich informacji pozyskanych 
podczas wykonywania swoich zada  (z wyj tkiem wspó pracy z kompetentnymi 
w adzami administracyjnymi pa stwa, w którym te czynno ci s
przeprowadzane) w ramach realizacji postanowie  niniejszej dyrektywy lub 
wszelkich postanowie  prawa krajowego j  wdra aj cych.

§ 36. 7.

2) zapewnia  ochron  informacji zawodowych uzyskanych przez pracowników 
podczas wykonywania zada  okre lonych w rozporz dzeniu; nie wy cza to 
wspó pracy z kompetentnymi organami administracji pa stwowej; 

— § 36. 4. Pracownicy jednostki notyfikowanej powinni podejmowa  dzia ania w 
sposób niezale ny, bezstronny i przestrzega  zasady równoprawnego 
traktowania podmiotów uczestnicz cych w procesie oceny zgodno ci. 

— § 36. 6

3) mo liwo  skutecznego dzia ania w zakresie spraw wymagaj cych 
znajomo ci j zyków obcych. 
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— § 36. 7.

3) uczestniczy  w pracach normalizacyjnych i wspó pracowa  z innymi 
jednostkami notyfikowanymi;  

4) gwarantowa  zachowanie jako ci wiadczonych us ug w warunkach 
konkurencji rynkowej. 

Uwagi:

1. Za postanowienia dyrektywy 87/404/EWG przyj to jej t umaczenie z dnia 7 grudnia 2001 r. przygotowane przez Urz d Dozoru Technicznego. 
2. Odniesieniem do postanowie  dyrektywy 87/404/EWG s  jednoznaczne przepisy rozporz dzenia wdra aj cego t  dyrektyw .
3. Uzupe nieniem przepisów rozporz dzenia wdra aj cego dyrektyw  87/404/EWG s  przepisy ustawy z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny 

zgodno ci (Dz. U. Nr 166, poz. 1360). 
4. W niniejszym zestawieniu nie uj to preambu y do dyrektywy, poniewa  jej zapisy nie maj  odniesie  w przepisach rozporz dzenia.
5. Oznaczenia ZI, ZII, ZIII i Z.R. oznaczaj  odpowiednio za cznik I, za cznik II i za cznik III do dyrektywy 87/404/EWG oraz za cznik do 

rozporz dze


