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DYREKTYWA RADY
z dnia 25 czerwca 1987 r.

w sprawie harmonizacji ustawodawstw Panstw Czlonkowskich odnoszacych si¢ do prostych
zbiornikéw ci$nieniowych

(87/404/EWG)

RADA WSPOLNOT EUROPEJSKICH,

uwzgledniajgc  Traktat ustanawiajgcy Europejska Wspdlnote
Gospodarczg, w szczegdlnosci jego art. 100,

uwzgledniajgc wniosek Komisji (),

uwzgledniajac opini¢ Parlamentu Europejskiego (%),
uwzgledniajac opinie Komitetu Ekonomiczno-Spotecznego (),
a takze majgc na uwadze, co nastepuje:

Pafistwa Czlonkowskie s3 na swoim terytorium odpowiedzialne
za zapewnienie bezpieczefistwa osob, zwierzat domowych i
mienia przed zagrozeniami wynikajacymi z nieszczelnosci lub
rozerwania prostych zbiornikéw ci$nieniowych;

w kazdym Panstwie Czlonkowskim przepisy bezwzglednie
obowiagzujace okreSlaja w szczegdlnodci poziom bezpieczen-
stwa wymagany w stosunku do prostych zbiornikéw cisnienio-
wych przez wyszczegdlnienie parametréw obliczeniowych i
charakterystyk eksploatacyjnych, warunkéw instalowania i uzyt-
kowania oraz procedur kontroli przed i po wprowadzeniu do
obrotu; te przepisy bezwzglednie obowigzujace nie prowadza
koniecznie do réznic w poziomie bezpieczefistwa w poszcze-
g6lnych Panstwach Czlonkowskich, jednak rdéznice migdzy
nimi utrudniajg wymian¢ handlowa we Wspélnocie;

przepisy krajowe zapewniajace takie bezpieczeistwo muszg byé
zharmonizowane w celu zagwarantowania swobodnego prze-
plywu prostych zbiornikéw ci$nieniowych bez obnizania ist-
niejacego i uzasadnionego poziomu ochrony w Panstwach
Czlonkowskich;

obecnie obowigzujace prawodawstwo wspélnotowe przewiduje,
ze bez wzgledu na jedna z podstawowych zasad Wspdlnoty, a
mianowicie swobodnego przeplywu towaréw, przeszkody w
przeplywie wewnatrzwspdlnotowym wynikajace z réznic mig-
dzy ustawodawstwami krajowymi odnoszgcymi si¢ do obrotu
produktami powinny by¢ tolerowane w takim stopniu, w jakim
przepisy te moga by¢ uznane za niezbedne w celu wypelnienia
zasadniczych wymogéw; harmonizacja ustawodawstw powinna
by¢ zatem ograniczona do przepisow koniecznych w celu

() Dz.U. C 89 z 15.4.1986, str. 2.

() Opinia wydana dnia 19 czerwca 1987 r. (dotychczas nieopubliko-
wana w Dzienniku Urzgdowym).

() Dz.U. C 328 z 22.12.1986, str. 20.

spelnienia zasadniczych wymogéw bezpieczefistwa dla prostych
zbiornikéw ciSnieniowych; s3 one zasadnicze, wymogi te mu-
szg zastapi¢ odpowiadajace przepisy krajowe;

niniejsza dyrektywa zawiera zatem tylko zasadnicze wymogi
obowigzkowe i zasadnicze; w celu ulatwienia potwierdzania
zgodnosci z zasadniczymi wymogami konieczne jest ustano-
wienie norm zharmonizowanych na poziomie europejskim, w
szczegblnosci odnoszacych si¢ do projektowania, eksploatowa-
nia i instalowania prostych zbiornikéw ci$nieniowych, tak aby
mozna bylo domniemywaé zgodno$¢ produktéw im odpowia-
dajacych z wymogami bezpieczenistwa; normy te, zharmonizo-
wane na poziomie europejskim, s opracowywane przez insty-
tucje prywatne i powinny pozostaé niewigzace; w tym celu
Europejski Komitet Normalizacyjny (CEN) i Europejski Komitet
Normalizacyjny Elektrotechniki (CENELEC) zostaly uznane za
instytucje wlasciwe w zakresie przyjmowania norm zharmoni-
zowanych zgodnie z ogdlnymi wytycznymi w sprawie wspot-
pracy miedzy Komisja i tymi instytucjami, podpisanymi dnia
13 listopada 1984 r; do celéw niniejszej dyrektywy norma
zharmonizowana oznacza specyfikacje techniczng (norme euro-
pejska lub dokument harmonizacyjny) przyjeta przez jedna lub
obie te instytucje na podstawie upowaznienia Komisji, zgodnie
z przepisami dyrektywy Rady 83/189/EWG z dnia 28 marca
1983 r. ustanawiajacej procedure udzielania informacji w dzie-
dzinie norm i uregulowan technicznych () oraz wspomnianymi

wyzej ogblnymi wytycznymi;

kontrola zgodno$ci z odpowiednimi wymogami technicznymi
jest konieczna w celu zapewnienia skutecznej ochrony uzyt-
kownikéw i os6b trzecich; istniejace procedury kontroli sg
rézne w poszczeglnych Panstwach Czlonkowskich; w celu
uniknigcia wielokrotnych kontroli, ktére w rezultacie stanowiag
przeszkody dla swobodnego przeplywu zbiornikéw, nalezy
przyja¢ ustalenia stluzace wzajemnemu uznawaniu procedur
kontroli przez Panstwa Czlonkowskie; majac na celu ulatwienie
wzajemnego uznawania procedur kontroli, zaleca si¢ ustalenie
zharmonizowanej procedury wspélnotowej i zharmonizowanie
kryteriow wyznaczania jednostek odpowiedzialnych za prze-
prowadzanie testéw, nadzoru i weryfikacji;

() Dz.U.L 109 z 26.4.1983, str. 8.
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umieszczenie na prostym zbiorniku ci$nieniowym znaku WE
wskazuje, iz odpowiada on przepisom niniejszej dyrektywy i
dlatego nie jest konieczne, przy przywozie i oddawaniu zbior-
nika do uzytku, powtarzanie kontroli juz przeprowadzonych;
pomimo to proste zbiorniki ci§nieniowe mogg stwarzaé zagro-
zenie bezpieczenistwa; nalezy zatem ustanowi¢ przepisy doty-
czace procedury zmniejszajacej to zagrozenie,

PRZYJMUJE NINIEJSZA DYREKTYWE:

ROZDZIAL 1

Zakres, wprowadzenie do obrotu i swobodny przepltyw

Artykut 1

1. Niniejsza dyrektywa dotyczy prostych zbiornikéw cisnie-
niowych produkowanych seryjnie.

2. Do celéw niniejszej dyrektywy ,prosty zbiornik ci$nienio-
wy” oznacza dowolny zbiornik spawany podlegajacy nadcisnie-
niu wewnetrznemu wigkszemu niz 0,5 bara, przeznaczony do
przechowywania powietrza lub azotu i nieprzeznaczony do
ogrzewania plomieniem.

Ponadto,

— clementy i zespoly majace wplyw na wytrzymatos¢ zbior-
nika poddawanego ci$nieniu s3 wykonane ze stali jako$cio-
wej niestopowej lub z aluminium niestopowego, lub ze
stopoéw aluminium nieutwardzalnych przez starzenie,

— zbiornik jest wykonany:

— z czgSci walcowej o przekroju kolowym zamknigtej
dnami wypuklymi o wypuklosci skierowanej na zew-
natrz lub dnami plaskimi bedacymi figurami obrotowy-
mi o tej samej osi co 0§ czeSci walcowej, lub

— z dwdch den wypuklych o wypuklosci skierowanej na
zewnatrz i bedacych figurami obrotowymi o tej samej
osi,

— najwyzsze ci$nienie robocze zbiornika nie przekracza 30
bar oraz iloczyn ci$nienia roboczego i objetosci zbiornika
(PS. V) nie przekracza 10 000 baréwllitr,

— najnizsza temperatura robocza zbiornika nie jest nizsza niz
-50 °C, a najwyzsza temperatura robocza zbiornika nie jest
wyzsza niz 300 °C dla zbiornikéw stalowych oraz 100 °C
dla zbiornikéw z aluminium lub jego stopéw.

3. Z zakresu objetego niniejsza dyrektywa wylaczone sa
nastepujace zbiorniki:

— zbiorniki zaprojektowane specjalnie do zastosowari jadro-
wych, ktorych awaria moze spowodowaé emisj¢ radioak-

tywna,

— zbiorniki specjalnie przeznaczone do zainstalowania na
statkach morskich lub powietrznych, lub przeznaczone do
ich napedu,

— gasnice.

Artykut 2

1. Panstwa Czlonkowskie podejmuja wszelkie niezbedne
kroki w celu zapewnienia, ze zbiorniki, okreSlone w art. 1
zwane dalej ,zbiornikami”, moga by¢ wprowadzane do obrotu
i oddawane do uzytku tylko wtedy, gdy nie naruszaja bezpie-
czefistwa 0sob, zwierzat domowych i mienia, jesli s wlasciwie
zainstalowane i konserwowane oraz uzytkowane zgodnie z
przewidywanym zastosowanien.

2. Przepisy niniejszej dyrektywy nie naruszajg prawa Panstw
Czlonkowskich do ustanowienia, przy nalezytym przestrzega-
niu przepiséw Traktatu, wymogdw, ktore uwazajg za niezbedne
w celu zapewnienia bezpieczenstwa pracownikéw uzytkujacych
zbiorniki, pod warunkiem Zze nie oznacza to modyfikacji
zbiornikéw w sposob nieuregulowany w niniejszej dyrektywie.

Artykut 3

1. Zbiorniki, w ktérych iloczyn ci$nienia i pojemnosci prze-
kracza 50 bar6wllitr, musza spelnia¢ zasadnicze wymogi bez-
pieczenistwa wymienione w zalaczniku. L.

2. Zbiorniki, w ktérych iloczyn ci$nienia i pojemnosci jest
nie wigkszy niz 50 bardw/litr, muszg by¢ produkowane zgod-
nie z uznang praktyka inzynierska stosowang w danym Pan-
stwie Czlonkowskim oraz oznakowane w sposéb ustanowiony
w zalgczniku IT pkt 1 z wyjatkiem znaku WE, okreslonym w
art. 16.

Artykut 4

Pafistwa Czlonkowskie nie moga utrudnia¢ wprowadzania do
obrotu i oddawania do uzytku na ich terytorium zbiornikéw,
ktore spelniaja wymogi niniejszej dyrektywy.

Artykut 5

1. Panstwa Czlonkowskie zakladaja, ze zbiorniki spelniaja
zasadnicze wymogi bezpieczefistwa okre$lone w art. 3, jezeli
nosza one znak WE oznaczajacy zgodno$¢ zbiornikéw z
normami krajowymi wprowadzajacymi normy zharmonizowa-
ne, ktérych numery referencyjne zostaly opublikowane w
Dzienniku Urzedowym Wspdlnot Europejskich. Panistwa Czlonkow-
skie publikuja numery referencyjne takich norm krajowych.

2. Panstwa Czlonkowskie zakladaja, ze zbiorniki, w odnie-
sieniu do ktérych producent nie zastosowal norm okreslonych
w ust. 1 lub zastosowal je tylko czeSciowo, lub dla ktérych
takie normy nie istnieja, spelniajg zasadnicze wymogi okreslo-
ne w art. 3 w przypadku, gdy po otrzymaniu certyfikatu
badania typu EWG ich zgodno$¢ z zatwierdzonym modelem
zostala potwierdzona przez umieszczenie znaku WE.
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Artykut 6

1. W przypadku gdy Panstwo Czlonkowskie lub Komisja
uznaje, Ze normy zharmonizowane okreslone w art. 5 ust. 1
nie s3 w pelni zgodne z zasadniczymi wymogami, okreslonymi
w art. 3, Komisja lub zainteresowane Panstwo Czlonkowskie
przedklada sprawe Stalemu Komitetowi powolanemu na pod-
stawie dyrektywy 83/189/EWG, zwanemu dalej ,Komitetem”,
podajac swoje uzasadnienie. Komitet wydaje opini¢ bezzwlocz-
nie. W $wietle opinii Komitetu Komisja powiadamia Pafistwa
Czlonkowskie, czy zachodzi konieczno$¢ wycofania takich
norm z publikacji, okreslonych w art. 5 ust. 1.

Artykut 7

1. W przypadku gdy Pafistwo Czlonkowskie stwierdza, ze
zbiorniki noszace znak WE i uzytkowane zgodnie z ich
przewidywanym zastosowaniem moglyby zagrozi¢ bezpieczen-
stwu osob, zwierzagt domowych lub mienia, podejmuje ono
wszelkie wilasciwe Srodki w celu wycofania tych wyrobdéw z
rynku lub zakazuje lub ogranicza ich wprowadzanie do obrotu.

Zainteresowane Panistwo Czlonkowskie niezwlocznie powiada-
mia Komisje o wszelkich podjetych $rodkach, podajac uzasad-
nienie swojej decyzji, w szczegdlnosci wskazujgc, czy niezgod-
nos¢ jest spowodowana:

a) niespelnieniem zasadniczych wymogéw okreslonych w
art. 3, jezeli zbiornik nie jest zgodny z normami okreslo-
nymi w art. 5 ust. 1;

b) niewlasciwym stosowaniem norm okre$lonych w art. 5
ust. 1;

¢) niedoskonatoicia norm okreslonych w art. 5 ust. 1.

2. Komisja konsultuje si¢ z zainteresowanymi stronami w
mozliwie najkrotszym czasie. W przypadku gdy po konsultacji
Komisja stwierdza, ze ktorykolwiek Srodek okreslony w ust. 1
jest uzasadniony, bezzwlocznie powiadamia o tym Panstwo
Czlonkowskie, ktére podjelo dzialanie i inne Panstwa Czlon-
kowskie. W przypadku gdy decyzja okreSlona w ust. 1 przy-
pisana jest niedoskonato$ci norm, Komisja, po konsultacji z
zainteresowanymi stronami, przedstawia sprawe Komitetowi w
terminie dwdch miesigey, jezeli Pafstwo Czlonkowskie, ktore
podjeto Srodki, ma zamiar je podtrzymac i rozpoczyna poste-
powanie okreSlone w art. 6.

3. W przypadku gdy zbiornik niezgodny z wymogami nosi
znak WE, wlasciwe Panstwo Czlonkowskie podejmuje odpo-
wiednie dzialania przeciw temu, kto umiescil znak, oraz po-
wiadamia o tym Komisje i pozostale Panistwa Czlonkowskie.

4. Komisja zapewnia, by Panstwa Czlonkowskie byly infor-
mowane o postepach i wyniku tej procedury.

ROZDZIAL 1I

Procedury certyfikacyjne

Artykut 8

1. Przed rozpoczeciem produkgji zbiornikéw cisnieniowych,
w ktorych iloczyn ci$nienia i pojemnosci przekracza 50 ba-
réw/litr, produkowanych:

a) zgodnie z normami okre$lonymi w art. 5 ust. 1, producent
lub jego upowazniony przedstawiciel prowadzacy dziatal-
no$¢ gospodarczg na terytorium Wspdlnoty, zgodnie z
wlasnym wyborem:

— zawiadamia zatwierdzong jednostke kontrolujaca okres-
long w art. 9, ktéra po zbadaniu projektu i schematu
produkcyjnego, okreslonych w zalgczniku II pkt 3, wy-
stawia certyfikat odpowiednio$ci zaswiadczajacy, ze do-
kumentacja ta jest zadowalajaca, albo

— poddaje prototyp zbiornika badaniu typu WE okreslone-
mu w art. 10;

b) niezgodnie lub czg$ciowo niezgodnie z normami okreslony-
mi w art. 5 ust. 1 producent lub jego upowazniony
przedstawiciel prowadzacy dzialalno$¢ gospodarczg na tery-
torium Wspélnoty poddaje prototyp zbiornika badaniu typu
WE okreslonemu w art. 10.

2. Zbiorniki produkowane zgodnie z normami okre$lonymi
w art. 5 ust. 1 lub zgodnie z zatwierdzonym prototypem
przed umieszczeniem ich na rynku s3 poddawane:

a) weryfikacji WE okreslonej w art. 11, jezeli iloczyn ci$nienia
roboczego PS i objetosci V przekracza 3000 bardwllitr;

b) zgodnie z wyborem producenta, jezeli iloczyn ci$nienia
roboczego PS i objetosci V nie przekracza 3000 baréwlitr,
ale przekracza 50 bardw/litr:

— deklaracji zgodnosci z typem WE okreSlonej w art. 12,
albo

— weryfikacji WE okreslonej w art. 11.

3. Zapisy i korespondencja dotyczace procedur certyfikacyj-
nych okreslonych w ust. 1 i 2 s3 sporzadzone w jezyku
urzedowym Panstwa Czlonkowskiego, w ktérym ustanowiona
jest zatwierdzona jednostka, lub w jezyku przyjetym przez te
jednostke.

Artykut 9

1. Panstwa Czlonkowskie zglaszajg Komisji i pozostalym
Pafistwom Czlonkowskim zatwierdzone jednostki wyznaczone
przez nie do przeprowadzania procedur certyfikacyjnych okres-
lonych w art. 8 ust. 1 i 2. Komisja publikuje, do celow
informacyjnych, wykaz zatwierdzonych jednostek i numeréw
identyfikacyjnych, ktére im przyznala, w Dzienniku Urzgdowym
Wspdlnot Europejskich i zapewnia aktualizacje tego wykazu.
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2. Zalgcznik I okresla minimalne kryteria, ktére Panstwa
Czlonkowskie musza uwzgledni¢ przy zatwierdzaniu tych
jednostek.

3. Panstwo Czlonkowskie, ktére zatwierdzilo jednostke, wy-
cofuje zatwierdzenie, jezeli stwierdzi, ze jednostka ta nie spel-
nia juz kryteriéw wymienionych w zalaczniku III, i niezwlocz-
nie informuje o tym Komisj¢ i inne Panstwa Czlonkowskie.

Badanie typu WE

Artykut 10

1. Badanie typu WE jest to procedura, w ramach ktorej
zatwierdzona jednostka kontrolujgca upewnia si¢ i poswiadcza,
ze prototyp zbiornika spelnia majace do niego zastosowanie

wymogi niniejszej dyrektywy.

2. Wniosek o badanie typu WE dotyczacy prototypu zbior-
nika lub prototypu reprezentujacego typoszereg zbiornikéw,
zostaje przedlozony przez producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela zatwierdzonej jednostce kontrolujacej. Upowaz-
nionym przedstawicielem moze by¢ tylko podmiot prowadzacy
dzialalno$¢ gospodarcza na terytorium Wspdlnoty.

Whiosek zawiera:

— nazwe i adres producenta lub jego upowaznionego przed-
stawiciela oraz miejsce produkcji zbiornikéw,

— projekt i schemat produkcyjny okreslone w zalgczniku II
pkt 3.

Whioskowi towarzyszy zbiornik, ktéry jest reprezentatywny
dla planowanej produkgji.

3. Zatwierdzona jednostka przeprowadza badanie typu WE
w sposOb opisany ponizej.

Bada ona nie tylko projekt i schemat produkcyjny w celu
sprawdzenia jej zgodnosci, ale réwniez przedlozony zbiornik.

Podczas badania zbiornika jednostka:

a) weryfikuje, czy zbiornik zostal wytworzony zgodnie z pro-
jektem i schematem produkcyjnym i czy moze on by¢
bezpiecznie uzytkowany w przewidywanych warunkach pra-

cy;

b) przeprowadza odpowiednie badania i testy w celu spraw-
dzenia, czy zbiornik spelnia dotyczace go wymogi zasadni-
cze.

4. Jezeli prototyp jest zgodny z majacymi do niego zastoso-
wanie wymogami, jednostka wystawia certyfikat badania typu
WE, ktéry zostaje przekazany wnioskodawcy. Certyfikat ten
zawiera wnioski z badania, wskazuje wszelkie warunki, pod
ktorymi zostal wydany, dolacza si¢ do niego opisy i rysunki
konieczne do identyfikacji zatwierdzonego prototypu.

Komisja, inne zatwierdzone jednostki i inne Pafstwa Czlon-
kowskie moga na wniosek uzyska¢ kopi¢ certyfikatu oraz, na
uzasadniony wniosek, kopi¢ projektu i schematu produkcyjne-
go oraz sprawozdania z przeprowadzonych badan i testéw.

5. Jednostka, ktéra odmawia wydania certyfikatu badania
typu WE, powiadamia inne zatwierdzone jednostki. Jednostka,
ktora wycofuje certyfikat badania typu WE, powiadamia Pai-
stwo Czlonkowskie, ktore go zatwierdzilo. Dane Pafstwo
Czlonkowskie przekazuje t¢ informacje pozostalym Pafstwom
Czlonkowskim, wraz z uzasadnieniem podjetej decyzji.

Weryfikacja WE

Artykut 11

1. Celem weryfikacji WE jest sprawdzenie i potwierdzenie,
ze zbiorniki spelniajg normy okreslone w art. 5 ust. 1 lub sg
zgodne z zatwierdzonym prototypem. Weryfikacj¢ przeprowa-
dza zatwierdzona jednostka kontrolujaca, na podstawie przepi-
sow okreSlonych ponizej. Jednostka ta wystawia certyfikat
weryfikacji WE i umieszcza znak zgodnosci okreslony w
art. 16.

2. Weryfikacje przeprowadza si¢ na partiach zbiornikéw
dostarczonych przez producenta lub przez jego upowaznione-
go przedstawiciela prowadzacego dziatalno$¢ gospodarcza na
terytorium Wspdlnoty. Do partii tych dolaczony jest certyfikat
badania typu WE, okreSlony w art. 10, lub, jesli zbiorniki te
produkuje si¢ zgodnie z zatwierdzonym prototypem, projekt i
schemat produkcyjny okreslone w zalaczniku II pkt 3. W
takim przypadku zatwierdzona jednostka, przed przystapieniem
do weryfikacji WE, bada projekt i schemat w celu potwierdze-
nia ich zgodnosci.

3. W przypadku poddawania badaniom partii jednostka
kontrolujgca upewnia sie, ze zbiorniki zostaly wyprodukowane
i sprawdzone zgodnie z projektem i schematem produkcyjnym,
oraz przeprowadza test hydrostatyczny lub test pneumatyczny
o réwnowaznym skutku, w stosunku do kazdego zbiornika z
partii, przy ciSnieniu prébnym Ph réwnym 1,5 ci$nienia ob-
liczeniowego, w celu sprawdzenia jego wytrzymalosci. Zasady
zachowania bezpieczefistwa w trakcie przeprowadzania testu
pneumatycznego podlegaja  zatwierdzeniu przez Pafstwo
Czlonkowskie, w ktérym test jest przeprowadzany. Ponadto
jednostka kontrolujaca przeprowadza testy na prébkach pobra-
nych z reprezentatywnych probek produkcyjnych lub ze zbior-
nika, wedtug wyboru producenta, w celu sprawdzenia jakosci
spoin. Testy sa przeprowadzone na spoinach wzdluznych.
Jezeli jednak zastosowano rézne techniki spawania dla spoin
wzdluznych i obwodowych, to testy sa powtarzane na spoi-
nach obwodowych.
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4. Dla zbiornikéw okreslonych w zalaczniku I ppkt 2.1.2
testy probek zastgpuje si¢ testem hydrostatycznym na pigciu
zbiornikach pobranych losowo z kazdej partii w celu spraw-
dzenia, czy s3 one zgodne z wymogami zalacznika I ppkt
2.1.2.

Deklaracja zgodnosci WE

Artykut 12

1. Producent wypelniajacy zobowigzania wynikajace z
art. 13 umieszcza znak WE okreSlony w art. 16 na zbiorni-
kach, ktore wedtug jego o$wiadczenia s3 zgodne z normami
okreslonymi w art. 5 ust. 1 lub z zatwierdzonym prototypem.
W wyniku przyjecia procedury deklaracji zgodnosci WE pro-
ducent zbiornikéw, w ktérych iloczyn ci$nienia roboczego PS i
objetosci V przekracza 200 baréwllitr, podlega nadzorowi WE.

2. Celem nadzoru WE jest upewnienie si¢, zgodnie z wy-
mogami art. 14 ust. 2, ze producent nalezycie wypelnia
zobowigzania wynikajace z art. 13 ust. 2. Nadzor jest prowa-
dzony przez zatwierdzong jednostke, ktora wydala certyfikat
badania typu WE okreslony w art. 10, jesli zbiorniki zostaly
wytworzone zgodnie z zatwierdzonym prototypem, a W po-
zostalych przypadkach przez zatwierdzona jednostke, do ktorej
przestano projekt i schemat produkcyjny, zgodnie z art. 8
ust. 1 lit. a) tiret pierwsze.

Artykut 13

1. Producent stosujacy procedure okreslong w art. 12 przed
rozpoczeciem produkcji wysyla zatwierdzonej jednostce, ktora
wydala certyfikat badania typu WE lub certyfikat odpowied-
niosci, sprawozdanie okreslajace procesy produkcji i wszystkie
systematyczne $rodki podejmowane w celu zapewnienia zgod-
nosci zbiornikéw ci$nieniowych z normami okreslonymi w
art. 5 ust. 1 lub zatwierdzonym prototypem.

Sprawozdanie takie obejmuje:

a) opis $rodkéw wykorzystywanych do produkeji i kontroli,
odpowiednich do konstrukeji zbiornikéw:

b) plan kontroli opisujacy odpowiednie badania i testy, kt6re
zostaja przeprowadzone podczas produkeji, acznie z doty-
czacymi ich procedurami, oraz czgstotliwo$¢ przeprowadza-
nia tych badan i testow;

¢) zobowigzanie do przeprowadzania badan i testéw zgodnie z
wymienionym powyzej planem kontroli oraz do przeprowa-

dzania testu hydrostatycznego lub, za zgodg Pafistwa Czlon-
kowskiego, testu pneumatycznego na kazdym wytworzo-
nym zbiorniku przy ci$nieniu réwnym 1,5 ci$nienia obli-
czeniowego.

Za przeprowadzenie tych badan i testow odpowiedzialny
jest wykwalifikowany personel, wystarczajaco niezalezny od
personelu produkcyjnego. Badania te s3 przedmiotem spra-
wozdania;

d) adresy miejsc produkdji i sktadowania oraz date rozpoczecia
produkdji.

2. Ponadto, w przypadku gdy iloczyn PS i V przekracza
200 baréwllitr, producent umozliwi jednostce odpowiedzialnej
za nadzér WE dostgp do wyzej wymienionych miejsc pro-
dukgji i sktadowania w celu przeprowadzenia kontroli, zezwoli
tej jednostce na wybdr probek zbiornikéw oraz dostarczy jej
wszelkich niezbednych informacji, co w szczegdlnosci obejmu-
je:

— projekt i schemat produkcyjny,
— sprawozdanie z kontroli,

— odpowiednio, certyfikat badania typu WE lub certyfikat
odpowiedniosci,

— sprawozdanie z przeprowadzonych badan i testéw.

Artykut 14

1. Zatwierdzona jednostka, ktéra wydala certyfikat badania
typu WE lub certyfikat odpowiedniosci, przed datg rozpoczecia
produkgji, bada zaréwno sprawozdanie okreSlone w art. 13
ust. 1, jak i projekt i schemat produkcyjny okreslone w
zalaczniku I pkt 3 w celu po$wiadczenia ich zgodnosci w
przypadku, g¢dy zbiorniki nie sg produkowane zgodnie z
zatwierdzonym prototypem.

2. Ponadto, w przypadku gdy iloczyn PS i V przekracza
200 baréwlitr, jednostka ta podczas produkcji:

— zapewnia, ze producent faktycznie sprawdza seryjnie pro-
dukowane zbiorniki zgodnie z art. 13 ust. 1 lit. ¢),

— pobiera losowo probki w miejscu produkgji lub w miejscu
skfadowania zbiornikéw do celéw kontroli.

Jednostka dorgcza Panstwu Czlonkowskiemu, ktére ja zatwier-
dzilo, oraz na wniosek innym zatwierdzonym jednostkom,
innym Panstwom Czlonkowskim i Komisji kopie sprawozdan
z kontroli.
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ROZDZIAL 1l

Znak WE

Artykut 15

W przypadku stwierdzenia, ze znak WE zostal niestusznie
umieszczony na zbiornikach, poniewaz:

— nie s3 one zgodne z zatwierdzonym prototypem,

— s3 one zgodne z zatwierdzonym prototypem, ktdéry nie
spetnia zasadniczych wymogéw okre$lonych w art. 3,

— nie s3 zgodne, w przypadku zbiornikéw okreslonych w
art. 8 ust. 1 lit. a), z wlaSciwymi normami okreslonymi w
art. 5 ust. 1.

— producent nie wypelnia swoich obowiazkéow okreslonych w
art. 13,

jednostka odpowiedzialna za nadzér WE przedstawia sprawoz-
danie zainteresowanemu Panstwu Czlonkowskiemu i jezeli
sytuacja tego wymaga, wycofuje certyfikat badania typu WE.

Artykut 16

1. Znak WE oraz napisy przewidziane w zalaczniku II pkt 1
sa umieszczone na zbiorniku lub na tabliczce znamionowej
przymocowanej do zbiornika, tak aby byly one wyrazne, latwe
do odczytania i nieusuwalne.

Znak zgodnosci WE sklada si¢ z symbolu CE:, ostatnich
dwoch cyfr roku, w ktérym znak zostal umieszczony, oraz
okreslonego w art. 9 ust. 1 numeru identyfikacyjnego zatwier-
dzonej jednostki kontrolujacej odpowiedzialnej za weryfikacje
WE lub nadzér WE.

2. Umieszczanie na zbiornikach znakéw lub napiséw, ktore
moga zostaC pomylone ze znakiem WE, jest zabronione.

ROZDZIAL 1V

Przepisy koficowe

Artykut 17

Kazda decyzja podjeta na podstawie niniejszej dyrektywy, ktora
skutkuje ograniczeniem we wprowadzaniu do obrotu i/lub
oddawania do uzytku zbiornikéw, zawiera dokladne uzasadnie-
nie. Decyzja taka jest niezwlocznie oglaszana zainteresowanej
stronie, ktéra zostaje jednoczesnie poinformowana o dostep-
nych dla niej Srodkach prawnych na mocy prawa obowigzujg-
cego w danym Panstwie Czlonkowskim oraz o terminach,
ktérym podlegaja takie $rodki.

Artykut 18

1. Panstwa Czlonkowskie wprowadzaja w zycie przepisy
ustawowe, wykonawcze i administracyjne niezbedne do wyko-
nania niniejszej dyrektywy przed dniem 1 stycznia 1990 r. i
niezwlocznie powiadamiajg o tym Komisje.

Panstwa Czlonkowskie stosuja te przepisy od dnia 1 lipca
1990 .

2. Panstwa Czlonkowskie przekazuja Komisji teksty podsta-
wowych przepiséw prawa krajowego, przyjetych w dziedzinach
objetych niniejsza dyrektywa.

Artykut 19

Niniejsza dyrektywa skierowana jest do Panstw Czlonkowskich.

Sporzadzono w Luksemburgu, dnia 25 czerwca 1987 r.

W imieniu Rady
H. DE CROO

Przewodniczgcy
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ZALACZNIK 1

Zasadnicze wymogi bezpieczenstwa dotyczace zbiornikéw okreslone sa ponizej:

1.1.

MATERIALY

Materialy muszg by¢ dobrane zgodnie z przewidywanym zastosowaniem zbiornikéw i zgodnie z ppkt 1.1-1.4.

Elementy ci$nieniowe

Materialy okreslone w art. 1 stosowane do produkgji elementéw ci$nieniowych muszg by¢:
— spawalne,

— ciagliwe i odporne na obcigzenia udarowe, tak aby peknigcia wystepujace w najnizszej temperaturze roboczej
nie powodowaly fragmentacji zbiornika ani nie mialy charakteru kruchego,

— odporne na starzenie.

W przypadku zbiornikéw stalowych materialy musza dodatkowo spelnia¢ wymogi wymienione w ppkt 1.1.1, a
w przypadku zbiornikéw aluminiowych lub ze stopéw aluminium — wymogi wymienione w ppkt 1.1.2.

Do materialéw nalezy dofaczy¢ karte kontroli sporzadzong przez producenta materialu okreslong w zalaczniku
1L

. Zbiorniki stalowe

Stale jakoSciowe niestopowe spelniajg nastepujace wymogi:
a) musza by¢ uspokojone i dostarczone po obrébce normalizujacej lub w réwnowaznym stanie obrébki cieplnej;

b) zawarto$¢ wegla w produkcie musi by¢ mniejsza niz 0,25 %, a siarki i fosforu mniejsza niz 0,05 % dla
kazdego z tych skladnikéw;

¢) kazdy wyréb musi mie¢ nastepujace whasnosci wytrzymatosciowe:

— najwicksza wytrzymato$¢ na rozcigganie R musi by¢ mniejsza niz 580 N/mm?,

— wydluzenie po zerwaniu musi wynosic:
— jezeli probki sg pobrane réwnolegle do kierunku walcowania:
grubo$¢ > 3 mm: A > 22 %,

grubo$¢ < 3 mm: A 17 %,

[\

80 mm
— jezeli probki sg pobrane poprzecznie do kierunku walcowania:
grubo$¢ > 3 mm: A > 20 %,
grubo$¢ < 3 mm: A - =15 %,
— $rednia udarno$¢ KCV w najnizszej temperaturze roboczej dla trzech prébek podtuznych musi wynosic co
najmniej 35 J/em?. Najwyzej jeden wynik z tych trzech préb moze by¢ nizszy niz 35 J/em? ale nie
2

nizszy niz 25 Jjem

W przypadku stali stosowanych do produkgji zbiornikéw, dla ktérych najnizsza temperatura robocza jest
nizsza -10 °C i ktérych grubos¢ Scianki jest wigksza niz 5 mm, sprawdzenie tej wlasnosci jest konieczne.

1.1.2. Zbiorniki aluminiowe

Aluminium niestopowe musi zawiera¢ co najmniej 99.5 % czystego aluminium, a stopy okreslone w art. 1
ust. 2 muszg wykazywaé odpowiednia odporno$¢ na korozje miedzykrystaliczng w najwyzszej temperaturze
roboczej.

Ponadto materialy te musza spetniaé nastgpujace wymogi:
a) musza by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym; oraz
b) musza mie¢ nastgpujgce wlasnosci wytrzymalosciowe w wyrobie:

— najwicksza wytrzymato$¢ na rozcigganie R nie musi by¢ wigksza niz 350 N/mm?,

— wydluzenie po zerwaniu musi wynosic:
— A > 16 % dla prébek pobranych réwnolegle do kierunku walcowania,

— A

v

14 % dla probek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania.
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1.2.

1.3.

1.4.

2.1

Materialy spawalnicze

Materialy spawalnicze stosowane do wykonywania spoin zbiornika lub na zbiorniku musza by¢ odpowiednie do
materialéw spawanych i by¢ z nimi zgodne pod wzgledem wiasnosci.

Pozostale elementy wplywajace na wytrzymatos$é zbiornika

Elementy te (np. $ruby i nakretki) musza by¢ wykonane z materialu wymienionego w ppkt 1.1 lub z innych
rodzajéow stali, aluminium lub odpowiedniego stopu aluminium, zgodnych pod wzgledem wlasnosci z materia-
fami zastosowanymi do produkgji elementéw ci$nieniowych.

Inne materialy muszg przy najnizszej temperaturze roboczej wykazywaé odpowiednie wydluzenie po rozerwaniu
oraz odpornos§¢ na obcigzenia udarowe.

Elementy nieci$nieniowe

Wszelkie elementy nieci$nieniowe zbiornikéw spawanych musza by¢ wykonane z materialéw o wlasnosciach
zgodnych z tymi dla materialéw na elementy, z ktérymi sa laczone za pomoca spawania.

PROJEKT ZBIORNIKA

Projektujac zbiornik, producent musi okresli¢ zastosowanie i nastgpujace parametry jego pracy:
— najnizszg temperatur¢ robocza T

min’

— najwyzsza temperature roboczg T

max’

— najwyzsze ci$nienie robocze PS.

Mimo zalozenia najnizszej temperatury roboczej wyzszej niz -10 °C wymogi jakoSciowe w stosunku dla
materialéw musza by¢ spelnione w temperaturze -10 °C.

Producent musi uwzgledni¢ poza tym nastgpujace wymogi:
— musi istnie¢ mozliwo$¢ ogledzin wnetrza zbiornikéw,
— musi istnie¢ mozliwo$¢ oprézniania zbiornikéw,

— wiasnosci wytrzymalosciowe zbiornikéw musza by¢ zachowane przez caly okres ich uzytkowania zgodnego z
zamierzonym przeznaczeniem,

— zbiorniki s3, uwzgledniajac ich przewidywane zastosowanie, odpowiednio zabezpieczone przed korozjg,
ponadto, w przewidywanych warunkach zastosowania
— zbiorniki nie musza by¢ poddawane naprezeniom mogacym niekorzystnie wplywaé na ich bezpieczng prace,

— ci$nienie wewnetrzne w czasie pracy nie moze trwale przekraczal najwyzszego cisnienia roboczego PS;
dopuszcza si¢ jednak chwilowe jego przekroczenie do 10 %.

Zlacza obwodowe i wzdluzne musza by¢ wykonane przy zastosowaniu spoin z pelnym przetopem lub innych
zapewniajacych réwnowazng niezawodno$¢. Dna wypukle inne niz kuliste musza mie¢ czg$¢ walcowa.

Grubos$é Scianki

W przypadku zbiornikéw o iloczynie PS. V nie wigkszym niz 3000 baréw/litr producent musi okresli¢ grubosé
$cianki zbiornika na podstawie jednej z metod podanych w ppkt 2.1.1 i 2.1.2; w przypadku zbiornika o
iloczynie PS. V wigkszym niz 3000 baréw/litr lub gdy najwyzsza temperatura robocza przekracza 100 °C,
grubo$¢ Scianki zbiornika nalezy okresli¢ metoda okreslona w ppkt 2.1.1.

Rzeczywista grubo$¢ Scianki czesci walcowej i den zbiornika wykonanego ze stali musi wynosi¢ co najmniej
2 mm, a z aluminium lub stopéw aluminium — co najmniej 3 mm.
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2.1.1.

3.1.

3.2.

Metoda obliczeniowa

Najmniejsza grubo$¢ Scianek elementéw ci$nieniowych musi by¢ obliczana z uwzglednieniem wystepujacych
naprezen oraz nastgpujacych wymogéw:

— przyjete cisnienie obliczeniowe nie moze by¢ nizsze niz przyjete najwyzsze ci$nienie robocze,

— dopuszczalne naprezenie blonowe nie musi przekracza¢ mniejszej z dwu wartosci 0,6 R, i 0,3 R . W celu

okreslenia dopuszczalnego naprezenia producent musi przyja¢ najmnicjsze wartosci R, i R~ gwarantowane
przez producenta materialu.

W przypadku gdy w cze$ci walcowej zbiornika wykonano jedno lub wigcej spawanych zlgczy wzdluznych
wykonanych w procesie spawania nieautomatycznego, obliczong w powyzszy sposob grubo$¢ Scianki nalezy
pomnozy¢ przez wspotezynnik 1,15.

. Metoda doswiadczalna

Grubo$¢ $cianki nalezy wyznaczy¢ w ten sposéb, aby zbiornik wytrzymal w temperaturze otoczenia ci$nienie
réwne co najmniej pigciokrotnemu najwyzszemu ci$nieniu roboczemu, przy trwatym odksztalceniu obwodowym
nie wickszym niz 1 %.

PROCESY PRODUKC]JI

Zbiorniki s3 produkowane i poddawane kontroli podczas produkeji zgodnie z projektem i schematem produk-
cyjnym okreslonymi w zalgczniku II pkt 3.

Przygotowanie elementéw sktadowych

Przygotowanie elementéw skladowych (np. formowanie, ukosowanie krawedzi) nie moze powodowaé powstawa-
nia zadnych wad powierzchniowych lub peknigé, ani zmian wlasnosci wytrzymato$ciowych, ktére moga mie¢
niekorzystny wplyw na bezpieczenstwo zbiornikow.

Spoiny na elementach ci$nieniowych

Spoiny i przylegle do nich strefy musza wykazywaé podobne wlasnosci co material spawany i s3 pozbawione
niezgodnosci zewnetrznych i wewnetrznych niekorzystnie wplywajacych na bezpieczefistwo zbiornikéw.

Spoiny musza by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy lub operatoréw o odpowiednim poziomie
kompetencji, zgodnie z uznanymi procesami spawania. Uznawanie to oraz egzaminowanie spawaczy musi by¢
przeprowadzane przez zatwierdzone jednostki kontrolujace.

Producent musi réwniez, podczas produkeji, zapewni¢ stalg jako§¢ spawania przez przeprowadzanie odpowied-
nich testéw wedlug stosownych procedur. Z testow tych sporzadzane jest sprawozdanie.

ODDAWANIE ZBIORNIKOW DO UZYTKU

Do zbiornikéw dolaczana jest sporzadzona przez producenta instrukcja, okre§lona w zalaczniku II pkt 2.
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ZALACZNIK 11

ZNAK WE I NAPISY

Na zbiorniku lub na tabliczce znamionowej umieszcza si¢ znak WE, przewidziany w art. 16, oraz co najmniej
nastepujace informacje:

— najwyzsze ci$nienie robocze (PS w barach)
— najwyzsza temperature roboczg (T, w°0
— najnizszg temperature robocza (T, w°Q
— pojemno$¢ zbiornika (V w litrach)

— nazwa lub znak producenta

— oznakowanie typu, numer seryjny lub numer partii zbiornikéw.

Tabliczk¢ znamionowg nalezy tak zaprojektowaé, aby niemozliwe byto jej powtorne wykorzystanie, musi ona takze
zawiera¢ wolne miejsce na dodatkowe informagje.

INSTRUKCJE

Instrukcje musza zawieral nastgpujace informacje:
— dane okre$lone powyzej w pkt 1 z wyjatkiem numeru seryjnego zbiornika,
— przeznaczenie zbiornika,

— wymogi dotyczace konserwagji i instalowania zbiornika wplywajace na jego bezpieczenistwo.

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

PROJEKT I SCHEMAT PRODUKCYJNY

Projekt i schemat produkcyjny zawieraja opis przyjetych metod i czynnosci zapewniajacych spelnienie zasadniczych
wymogow okreslonych w art. 3 lub norm okreslonych w art. 5 ust. 1, w szczeg6lnosci:

a) szczegdlowy rysunek wykonawczy typu zbiornika;
b) instrukgje;
¢) dokument opisujacy:
— dobrane materialy,
— zastosowane procesy spawarnia,
— badania i kontrole, ktére maja by¢ przeprowadzane,

— istotne szczegbly dotyczace konstrukgji zbiornika.

Jezeli stosowane sg procedury ustanowione w art. 11-14 dokumentacja musi réwniez zawieraé:
i) $wiadectwa uznania zastosowanych technologii spawania i kwalifikacji spawaczy lub operatoréw spawalniczych;

ii) karte badafi materialéw zastosowanych do produkcji czesci i zespoléw majacych wplyw na wytrzymatosé
zbiornika ci$nieniowego;

iii) sprawozdanie z przeprowadzonych badan i testéw lub opis planowanych kontroli.
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4.1.

4.2.

DEFINICJE I OZNACZENIA

Definicje
a) CiSnienie obliczeniowe ,P” jest nadci$nieniem pomiarowym przyjetym przez producenta i stosowanym w celu
okreslenia grubosci Scianki elementéw ci$nieniowych.

b) Najwyzsze ci$nienie robocze ,PS” jest najwyzszym nadci$nieniem, ktére moze powstaé w normalnych warun-
kach uzytkowania.

¢) Najnizsza temperatura robocza T jest najnizsza ustalong temperaturg Scianki zbiornika w normalnych
warunkach uzytkowania zbiornika.

d) Najwyzsza temperatura robocza T_  jest najwyzszg ustalona temperaturg, ktérg $cianka zbiornika moze
osiggna¢ w normalnych warunkach uzytkowania zbiornika.

e) Granica plastycznosci ,R,,” jest warto$cig w najwyzszej temperaturze roboczej T
— gbrnej granicy plastycznosci ReH dla materialu posiadajacego gorng i dolng granice plastycznosci, lub
— umownej granicy plastycznosci R 02,

— lub umownej granicy plastycznosci R 1,0 dla aluminium niestopowego.

f) Typoszeregi zbiornikéw:

Zbiorniki tworzg typoszereg, o ile réznig si¢ od prototypu jedynie Srednica, pod warunkiem Ze spelniaja
wymogi ppkt 2.1.1 lub 2.1.2 zalgcznika I lub dlugoscig ich czesci walcowej przy nastepujacych ograniczeniach:

— jezeli prototyp ma jedno dzwono plaszcza lub wigcej oraz dna, warianty w typoszeregu musza mieé
przynajmniej jedno dzwono plaszcza,

— jezeli prototyp ma tylko dwa dna wypukle, warianty w typoszeregu nie mogg mie¢ zadnego dzwona
plaszcza.

Warianty dlugo$ciowe wymagajace modyfikacji otworéw kontrolnych lub wlazowych musza by¢ uwidocznione
na rysunku kazdego wariantu.

g) Partia zbiornikéw moze liczy¢ najwyzej 3000 zbiornikéw tego samego typu.

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

i) Karta kontroli: dokument, w ktérym producent po$wiadcza, ze dostarczone wyroby spelniaja wymagania
zaméwienia, i podaje wyniki rutynowych badan kontrolnych w zakladzie, w szczegélnosci badan skladu
chemicznego i wilasnosci mechanicznych przeprowadzonych na wyrobach wytworzonych w tym samym
procesie produkcyjnym co dostawa, ale niekoniecznie na wyrobach dostarczonych.

Oznaczenia

A Wydluzenie po zerwaniu (L, = 5,65 v/So) %

A 80 mm Wydluzenie po zerwaniu (L, = 80 mm) %
KCV Udarno§¢ JJem?
P Ci$nienie obliczeniowe bar

PS Ci$nienie robocze bar

P, Ci$nienie testu hydrostatycznego lub pneumatycznego bar

R 0,2 Umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu 0,2 % N/mm?
R, Granica plastyczno$ci w najwyzszej temperaturze roboczej N/mm?
R, Goérna granica plastycznodci N/mm?
R Wytrzymalo$¢ na rozciaganie N/mm?
T . Najwyzsza temperatura robocza °C

T. Najnizsza temperatura robocza °C

\% Pojemno$¢ zbiornika L

R Najwicksza warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie N/mm?
R 1,0 Umowna granica plastycznosci przy wydtuzeniu 1,0 % N/mm?
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ZALACZNIK I

MINIMALNE KRYTERIA, KTORE POWINNY ZOSTAC WZIETE POD UWAGE PRZEZ PANSTWA
CZLONKOWSKIE PRZY WYZNACZANIU JEDNOSTEK KONTROLUJACYCH

1. Jednostka kontrolujaca, jej kierownik i pracownicy odpowiedzialni za przeprowadzanie testéw weryfikacyjnych nie sa
projektantami, producentami, dostawcami ani instalatorami zbiornikéw, ktére kontroluja, ani tez upowaznionymi
przedstawicielami Zadnej z tych oséb. Nie moga oni by¢ zaangazowani bezposrednio w projektowanie, produkgje,
sprzedaz lub konserwacj¢ zbiornikéw oraz nie sa przedstawicielami stron przeprowadzajacych te czynnosci.
Ograniczenia te nie wykluczajg mozliwosci wymiany informagji technicznych migdzy producentem a jednostka
kontrolujaca.

2. Jednostka kontrolujgca i jej pracownicy musza przeprowadzal testy weryfikacyjne, wykazujac najwyzszy stopief
rzetelnodci zawodowej i kompetengji technicznej, oraz nie moga podlegaé zadnym naciskom czy bodzcom, w
szczegdlnosci natury finansowej, ktore moglyby mie¢ wplyw na ich osad lub rezultaty kontroli, pochodzacym w
szczegdlnosei od oséb lub grup oséb zainteresowanych wynikami weryfikacji.

3. Jednostka kontrolujgca musi dysponowaé niezbednym personelem i odpowiednim wyposazeniem, umozliwiajacym
wlasciwe przeprowadzanie zadai administracyjnych i technicznych zwigzanych z weryfikacja. Jednostka ma réwniez
dostep do sprz¢tu wymaganego do weryfikacji specjalne;j.

4. Pracownicy odpowiedzialni za kontrol¢ musza posiadac:

— gruntowne przeszkolenie techniczne i zawodowe,

— zadowalajacg znajomos$¢ wymagan zwigzanych z testami, ktdre przeprowadzaja i odpowiednie do$wiadczenie w
przeprowadzaniu takich testow.

— umiejetno$¢ sporzadzania certyfikatéw, rejestrow i sprawozdan wymaganych w celu uwierzytelnienia przeprowa-
dzonych testow.

5. Nalezy zapewni¢ bezstronno$¢ pracownikow przeprowadzajacych kontrole. Ich wynagrodzenie nie moze zaleze¢ od
liczby przeprowadzonych testéw ani od wynikéw tych testow.

6. Jednostka kontrolujgca musi by¢ ubezpieczona od odpowiedzialnosci, z wyjatkiem przypadkéw, gdy odpowiedzial-
no$¢ zgodnie z prawem krajowym ponosi panstwo lub jesli Paristwo Czlonkowskie jest bezposrednio odpowiedzialne
za testy.

7. Pracownicy jednostki kontrolujacej sa zobowigzani do przestrzegania tajemnicy zawodowej w odniesieniu do
wszelkich informacji pozyskanych podczas wykonywania swoich zadan (z wylaczeniem wspélpracy z whasciwymi
wiladzami administracyjnymi Pafistwa, w ktérym te czynnoSci sa przeprowadzane) w ramach wykonywania
przepiséw niniejszej dyrektywy lub wszelkich przepiséw prawa krajowego wprowadzajacych ja w zycie.



