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2171
ROZPORZADZENIE MINISTRA GOSPODARKI"

z dnia 23 grudnia 2005 r.

w sprawie zasadniczych wymagan dla prostych zbiornikéw cisnieniowych?)

Na podstawie art. 9 ustawy z dnia 30 sierpnia
2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2004 r.
Nr 204, poz. 2087 oraz z 2005 r. Nr 64, poz. 565) zarza-
dza sie, co nastepuje:

Rozdziat 1
Przepisy ogdine
§ 1. Rozporzadzenie okresla:

1) zasadnicze wymagania dotyczace projektowania
oraz wytwarzania prostych zbiornikdw cisnienio-
wych produkowanych seryjnie;

2) procedury oceny zgodnosci;

1 Minister Gospodarki kieruje dziatem administracji rzado-
wej — gospodarka, na podstawie 8§ 1 ust. 2 pkt 1 rozporza-
dzenia Prezesa Rady Ministrow z dnia 31 pazdziernika
2005 r. w sprawie szczegotowego zakresu dziatania Mini-
stra Gospodarki (Dz. U. Nr 220, poz. 1888).

2 Przepisy niniejszego rozporzadzenia wdrazaja postano-
wienia dyrektywy Rady nr 87/404/EWG z dnia 25 czerwca
1987 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw Panstw
Cztonkowskich odnoszacych sie do prostych zbiornikow
ci$nieniowych (Dz. Urz. WE L 220 z 08.08.1987, str. 48,
z p6in. zm.; Dz. Urz. UE Polskie wydanie specjaine,
rozdz. 13, t. 8, str. 334).

3) sposéb oznakowania prostych zbiornikdw cisnie-
niowych;

4) wzér znaku CE.

§ 2. Przepisdw rozporzadzenia nie stosuje sie do
zbiornikow:

1} przeznaczonych do zastosowan w technice jadro-
wej, ktorych awaria moze spowodowaé emisje ra-
dioaktywng;

2) stanowiacych wyposazenie statkéw morskich i po-
wietrznych lub przeznaczonych do ich napedu;

3) gasnic.
§ 3. Uzyte w rozporzadzeniu okreslenia oznaczaja:

1) prosty zbiornik ci$nieniowy — produkowany seryj-
nie dowolny spawany, nieogrzewany ptomieniem
zbiornik podlegajacy nadcisnieniu wewnetrznemu
wiekszemu niz 0,5 bara, przeznaczony do przecho-
wywania powietrza lub azotu, spetniajacy tacznie
nastepujace warunki:

a) czesci i elementy majgce wptyw na wytrzyma-
tosé zbiornika poddawanego cisnieniu sg wyko-
nane ze stali jakosciowej niestopowej, alumi-
nium niestopowego lub ze stopow aluminium
nieutwardzajgcych sie przez starzenie,
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b) jest wykonany:

— z czesci walcowej o przekroju kofowym za-
mknietej dnami wypukiymi o wypukiosci
skierowanej na zewnatrz lub dnami ptaskimi
bedacymi figurami obrotowymi o tej samej
osi co 0$ czesci walcowej lub

— z dwdch den wypuktych o wypuktosci skiero-
wanej na zewnatrz i bedacych figurami obro-
towymi o tej samej osi,

c) najwyisze cisnienie robocze prostego zbiornika
cisnieniowego jest nie wigksze niz 30 bardw,
a iloczyn (PS x V) — najwyzszego cisnienia ro-
boczego, oznaczonego symbolem ,,PS”, wyra-
zonego w barach, i pojemnosci zbiornika, ozna-
czonej symbolem V", wyrazonej w litrach, jest
nie wiekszy niz 10 000 bar x litr,

d) najnizsza temperatura robocza prostego zbior-
nika cisnieniowego jest nie nizsza niz -50 °C,
a najwyzsza temperatura robocza zbiornika jest
nie wyzsza niz +300 °C w przypadku zbiornikow
stalowych albo +100 °C w przypadku zbiorni-
kéw z aluminium lub jego stopdw;

2) cisnienie obliczeniowe, oznaczone symbolem ,,P”
-— nadcisnienie przyjete przez producenta i stoso-
wane w celu okreslenia grubosci scianki elemen-
tow cisnieniowych, wyrazone w barach;

3) najwyisze ci$nienie robocze, oznaczone symbo-
lem ,,PS” — najwyzsze nadcis$nienie, ktére moze
powsta¢ w normalnych warunkach pracy proste-
go zbiornika cisnieniowego, wyrazone w barach;

4) najnizsza temperatura robocza, oznaczona sym-
bolem ,T_..,” — najnizszg ustabilizowang tem-
perature scianki prostego zbiornika ci$nieniowe-
go w normalinych warunkach jego pracy, wyrazo-
na w °C;

5) najwyZsza temperatura robocza, oznaczona sym-
bolem ,T . " — najwyzsza ustabilizowana tempe-
rature, ktora scianka prostego zbiornika cisnienio-
wego moze osiggnaé w normalnych warunkach

jego pracy, wyrazong w °C;

6) granica plastycznosci, oznaczona symbolem ,Rc1"
— wartos¢ w najwyzszej temperaturze roboczej

wTmax + Wyrazona w N/mm?:

a) gérnej granicy plastycznoséci, oznaczonej sym-
bolem ,R,,"” i wyrazonej w N/mm?, w przypad-
ku materiatu posiadajacego gorng i dolna grani-
ce plastycznosci lub

b) umownej granicy plastycznosci przy wydtuze-
niu trwatym 0,2 %, oznaczonej symbolem
wRpo2” | Wyrazonej w N/mm?, lub

c) umownej granicy plastycznosci przy wydtuze-
niu trwvatym 1 %, oznaczonej symbolem ,,Rp1 o
i wyrazonej w N/mm?2, w przypadku aluminium
niestopowego;

7) typoszereg — rodzine prostych zbiornikéw cisnie-
niowych roznigcych sie od prototypu zbiornika

srednica, o ile spetnione zostang wymagania,
o ktérych mowa w 8 16 ust. 4 i 5 lub 6, lub dtugo-
$cig czesci walcowej, pod warunkiem, ze gdy:

a) prototyp ma jedno dzwono lub wigcej oraz dna,
warianty w typoszeregu powinny mie¢ co naj-
mniej jedno dzwono,

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

— przy czym zmiany dtugosci czesci walcowej,
powodujgce koniecznos¢ modyfikacji otwo-
réow kontrolnych lub wtazowych, powinny
by¢ uwidocznione na rysunku;

8) partia prostych zbiornikéow ci$nieniowych — pro-
ste zbiorniki cisnieniowe tego samego typu w licz-
bie nie wigkszej niz 3 000 sztuk;

9) produkcja seryjna — produkcje wiecej niz jednego
prostego zbiornika cisnieniowego tego samego
typu, wytwarzanego w danym okresie, w ciggtym
procesie produkcyjnym, na podstawie tego same-
go projektu i przy stosowaniu tego samego proce-
su produkcyjnego.

§ 4. Ustala sie nastepujace kategorie prostych
zbiornikéw cisnieniowych produkowanych seryjnie:

1) kategorie A — do ktorej zalicza sig proste zbiorniki
cisnieniowe, dla ktérych iloczyn PS x V jest wigk-
szy niz 50 bar x litr; w kategorii A wyrdznia sig na-
stepujace kategorie:

a) A1 — do ktdrej zalicza sig zbiorniki, dla ktérych
iloczyn PS x V jest wiekszy niz 3 000 bar x litr,

b) A2 — do ktoérej zalicza sie zbiorniki, dla ktérych
iloczyn PS x V jest wiekszy niz 200 bar x litr, ale
nie wiekszy niz 3 000 bar x litr,

¢} A3 — do ktdrej zalicza sie zbiorniki, dla ktérych
iloczyn PS x V jest wigkszy niz 50 bar x litr, ale
nie wigkszy niz 200 bar x litr;

2) kategorie B — do ktdrej zalicza sie zbiorniki,
dla ktorych iloczyn PS x V jest nie wigkszy niz
50 bar x litr.

8 5. Proste zbiorniki cisnieniowe moga byé wpro-
wadzane do obrotu i oddawane do uzytku tylko wtedy,
gdy przy prawidiowym zainstalowaniu, konserwowa-
niu oraz uzytkowaniu zgodnym z przeznaczeniem nie
beda stwarzaty zagrozenia dla bezpieczeristwa i zdro-
wia osdb, zwierzat domowych lub mienia.

& 6. 1. Proste zbiorniki cisnieniowe kategorii A,
wprowadzane do obrotu i oddawane do uzytku, po-
winny spetnia¢ zasadnicze wymagania okreslone
w rozdziale 2.

2. Proste zbiorniki ci$nieniowe kategorii B powin-
ny by¢ wytwarzane zgodnie z uznang praktyka inzy-
nierskg oraz oznaczone w sposob okreslony w 8§ 37,
bez umieszczania oznakowania CE, o ktérym mowa
w § 36.
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§ 7. Proste zbiorniki cisnieniowe, na ktérych
umieszczono oznakowanie CE, przyjmuje sig za zgod-
ne z wymaganiami okres$lonymi w rozporzadzeniu.

§ 8. W przypadku gdy producent podczas wytwa-
rzania prostego zbiornika cisnieniowego nie zastoso-
wat norm zharmonizowanych dotyczacych zbiornikéw
albo zastosowat je czesciowo lub gdy takich norm nie
ma, przyjmuje sig, ze zostal on wytworzony zgodnie
z zasadniczymi wymaganiami, jezeli po otrzymaniu cer-
tyfikatu badania typu WE, o ktérym mowa w § 24 ust. 2,
jego zgodnosé z zatwierdzonym prototypem zostafa
potwierdzona przez umieszczenie oznakowania CE.

8 9. 1. Jezeli do prostych zbiornikéw cisnienio-
wych maja zastosowanie takze odrebne przepisy, kto-
re przewiduja umieszczenie oznakowania CE, oznako-
wanie to moze by¢ umieszczone pod warunkiem, ze
spetniaja one réwniez wymagania okreslone w tych
przepisach.

2. Jezeli co najmniej jeden z przepiséw, o ktérych
mowa w ust. 1, pozwala producentowi, w okresie
przejsciowym okreslonym w tych przepisach, na wy-
bor innych przepiséw, oznakowanie CE powinno
wskazywac¢ zgodnosé prostych zbiornikéw cisnienio-
wych tylko z tymi przepisami, ktére zastosowat produ-
cent zbiornika.

3. W przypadku, o ktérym mowa w ust. 2, podaje
sig szczegotowe dane o zastosowanych przepisach
w dotaczanych do prostych zbiornikow cisnieniowych
dokumentach, ostrzezeniach lub instrukcjach, wyma-
ganych przez te przepisy.

Rozdziat 2

Zasadnicze wymagania dotyczace projektowania
oraz wytwarzania prostych zbiornikéw
cisnieniowych

§ 10. Materialy przeznaczone do wytwarzania pro-
stych zbiornikéw cisnieniowych powinny byé¢ dobrane
zgodnie z przewidywanym zastosowaniem tych zbior-
nikébw i spetnia¢ wymagania, o ktorych mowa
w8 11—14.

8 11. 1. Materiaty stosowane do wytwarzania ele-
mentéw cisnieniowych prostego zbiornika cisnienio-
wego powinny byé:

1} spawalne;

2) plastyczne i odporne na obciagzenia dynamiczne,
aby rozerwanie w najnizszej temperaturze robo-
czej nie powodowato fragmentacji zbiornika lub
kruchych peknieé;

3) odporne na starzenie.

2. Materiaty przeznaczone do wytwarzania pro-
stych zbiornikéw cisnieniowych stalowych, oprocz
wymagan, o ktdrych mowa w ust. 1, powinny spetniaé
wymagania okreslone dia stali jakoSciowej niestopo-
wej okreslonej w 8 12 ust. 1.

3. Materiaty przeznaczone do wytwarzania pro-
stych zbiornikéw cisnieniowych aluminiowych Ilub
prostych zbiornikéw cisnieniowych ze stopéw alumi-
nium, oprécz wymagan, o ktérych mowa w ust. 1, po-
winny spetnia¢ wymagania dotyczace aluminium nie-
stopowego okreslone w § 13.

4. Wytwodrca materiatu dotgcza do materiatéw
przeznaczonych do wytwarzania prostych zbiornikéw
cis$nieniowych stalowych i aluminiowych dokument
kontroli, o ktérym mowa w 8 17 ust. 4 pkt 3.

§ 12. 1. Stale jakosciowe niestopowe stosowane
do wytwarzania prostych zbiornikdw ci$nieniowych
stalowych powinny:

1) by¢ uspokojone i dostarczane w stanie normalizo-
wanym lub réwnowaznym;

2) mieé zawartos¢ wegla w wyrobie ponizej 0,25 %,
siarki i fosforu ponizej 0,05 % — dla kazdego
z tych sktadnikéw.

2. Proste zbiorniki cisnieniowe wykonane ze stali
jakosciowej niestopowej powinny posiada¢ nastepu-
jace wiasciwosci wytrzymatosciowe:

1) najwieksza warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie,
oznaczong symbolem R mniejszg niz
580 N/mm?;

m,max,’

2) wydtuzenie po zerwaniu, wyrazone w %, oznaczo-
ne symbolem A przy L = 5,65VS_ lub symbolem
Ago mm Przy L, = 80 mm, spetniajace nastgpujace
warunki:

a) jezeli probki sg pobrane rownolegle do kierun-
ku walcowania:

— dla grubosci 2 3 mm: A = 22 %,
217 %,

— dla grubosci <3 mm: Ag, =2

b} jezeli prébki sa pobrane poprzecznie do kierun-
ku walcowania:

— dla grubosci =3 mm: A = 20 %,
=215 %;

— dla grubosci <3 mm: Agy >

3) srednig udarnosé, oznaczong symbolem KCV i wy-
razong w J/cm?, w najnizszej temperaturze robo-
czej, okreslonej na podstawie trzech prébek po-
branych réwnolegle do kierunku walcowania, wy-
noszaca nie mniej niz 35 J/cm?; najwyzej jeden
wynik z tych trzech préb moze byé nizszy niz
35 J/em?Z, ale nie nizszy niz 25 J/cm?2,

3. W przypadku stali stosowanych do wytwarzania
prostych zbiornikéw cisnieniowych, ktérych najnizsza
temperatura robocza jest nizsza od -10 °C i grubos¢
$cianki wynosi wigcej niz 5 mm, nalezy sprawdzi¢
udarnosé.

§ 13. 1. Aluminium niestopowe, stosowane do wy-
twarzania prostych zbiornikow cisnieniowych alumi-
niowych, powinno zawiera¢ nie mniej niz 99,5 % czy-
stego aluminium; stopy aluminium nieutwardzajgce
sie przez starzenie powinny wykazywaé odpowiednia
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odporno$é na korozje miedzykrystaliczng w najwyz-
szej temperaturze roboczej.

2. Aluminium niestopowe powinno:
1) by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym;

2) posiadaé¢ nastepujace wiasciwosci wytrzymato-
$ciowe w wyrobie:

a) najwiekszg wytrzymato$¢ na rozcigganie

R max: Ni€ Wigksza niz 350 N/mm?,

b) wydtuzenie po zerwaniu, wyrazone w %, ozna-
czone symbolem A przy: L = 5,65VS :

— A > 16 % — dla prébek pobranych réwnole-
gle do kierunku walcowania,

— A =214 % — dla probek pobranych poprzecz-
nie do kierunku walcowania.

8 14. 1. Materialy spawalnicze stosowane do wy-
konania spoin prostego zbiornika cisnieniowego lub
na tym zbiorniku powinny by¢ odpowiednie do mate-
riatow spawanych, o wtasciwosciach zgodnych z wita-
sciwosciami tych materiatéw.

2. Elementy wplywajace na wytrzymatosé proste-
go zbiornika cisnieniowego, w szczegolnosci sruby,
nakretki, powinny by¢ wykonane z materiatéw, o ktoé-
rych mowa w 8 11—13, lub innych rodzajow stali, alu-
minium lub odpowiednich stopéw aluminium zgod-
nych pod wzgledem wiasciwosci z materiatami zasto-
sowanymi do wytwarzania elementdw cisnieniowych.

3. Materiaty inne niz wymienione w 8 11—13, sto-
sowane do wykonania elementédw wptywajgcych na
wytrzymatos$c¢ prostego zbiornika cisnieniowego, po-
winny wykazywad, w najnizszej temperaturze roboczej,
odpowiednie wydtuzenie przy rozerwaniu i udarnosé.

4. Elementy nieci$nieniowe prostych zbiornikéw ci-
s$nieniowych spawanych powinny byé wykonane z ma-
teriatow o wtasciwosciach zgodnych z materiatami ele-
mentdéw, z ktorymi sg taczone podczas spawania.

8 15. 1. Producent, projektujac proste zbiorniki ci-
$nieniowe, okresla ich zastosowanie, przyjmujac:

1) najnizszg temperature robocza, T, ./

2) najwyzsza temperature robocza, T, .

3) najwyzsze cisnienie robocze, PS.

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

3. Producent, projektujac proste zbiorniki cisnie-
niowe, powinien zapewnic:

1) mozliwosé ogledzin ich wnetrza oraz odwadniania;

2) zachowanie wiasciwoséci wytrzymatosciowych
przez okres ich uzytkowania, zgodnie z zamierzo-
nym przeznaczeniem,;

3) odpowiednie zabezpieczenie przed korozja,
z uwzglednieniem przewidywanego zastosowa-
nia tych zbiornikéw.

4. Producent powinien zapewnic takze, aby w prze-
widywanych warunkach uzytkowania:

1) proste zbiorniki cisnieniowe nie byly poddawane
naprezeniom wplywajacym niekorzystnie na ich
bezpieczna prace;

2) cis$nienie wewnatrz prostych zbiornikow cisnienio-
wych nie przekraczato trwale najwyzszego cisnie-
nia roboczego; dopuszcza sie chwilowe przekro-
czenie najwyzszego ci$nienia roboczego nie wie-
cej nizo 10 %.

5. Ztacza obwodowe i wzdtuzne powinny by¢ wy-
konane przy uzyciu spoin z petnym przetopem lub in-
nych spoin zapewniajacych réwnowazng niezawod-
nos$é ztgcza. Dna wypukte, z wyjatkiem kulistych, po-
winny mieé czes$¢ walcowa.

8 16. 1. W przypadku prostych zbiornikdw cisnie-
niowych, dla ktérych iloczyn PS x V jest nie wiekszy
niz 3 000 bar x litr, producent okresla grubos¢ ich Scia-
nek na podstawie jednej z metod, o ktérych mowa
w ust. 4—6.

2. W przypadku prostych zbiornikow cisnieniowych,
dla ktérych iloczyn PS x V jest wigkszy niz 3 000 bar
x litr lub gdy najwyzsza temperatura robocza przekra-
cza +100 °C, grubosé scianek zbiornikéw nalezy okre-
sli¢, stosujac metody, o ktérych mowa w ust. 4 i 5.

3. Rzeczywista grubosé scianek czesci walcowej
i den prostych zbiornikdéw cisnieniowych wykonanych
ze stali powinna wynosi¢ co najmniej 2 mm, a z alumi-
nium lub stopow aluminium co najmniej 3 mm.

4. Stosujgc metode obliczeniowa, najmniejszg gru-
bosé scianek elementéw cisnieniowych oblicza sig
z uwzglednieniem wielkosci wystepujacych naprezen
oraz nastepujacych wymagan:

1) przyjete cisnienie obliczeniowe nie moze byé niz-
sze niz przyjete najwyzsze cisnienie robocze;

2) dopuszczalne naprezenie btonowe nie powinno
przekracza¢ mniejszej z dwu wartosci: 0,6 Rgy lub
0.3 R, w celu okreslenia dopuszczalnego napre-
zenia blonowego przyjmuje sie najmniejsze war-
tosci granicy plastycznosci oraz wytrzymatosci na
rozcigganie gwarantowane przez producenta ma-
teriatu.

5. W przypadku gdy w czesci walcowej prostego
zbiornika cisnieniowego wykonano jedno lub wiecej
spawanych ztaczy wzdiuznych w procesie spawania
nieautomatycznego, grubosé scianki obliczong w spo-
s6b, o ktdrym mowa w ust. 4, nalezy pomnozy¢ przez
wspodtczynnik 1,15.

6. Stosujac metode doswiadczaing, grubosé scian-
ki nalezy ustali¢ tak, aby prosty zbiornik ci$nieniowy
wytrzymywat w temperaturze otoczenia cidnienie
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rowne co najmniej pieciokrotnemu najwyzszemu ci-
$nieniu roboczemu, przy trwalym odksztatceniu ob-
wodowym nie wiekszym niz 1 %.

§ 17. 1. Prosty zbiornik ci$énieniowy powinien by¢
wytwarzany i poddawany kontroli podczas jego wy-
twarzania, zgodnie z dokumentacja projektowo-wyko-
nawczg zbiornika.

2. Dokumentacja projektowo-wykonawcza proste-
go zbiornika cisnieniowego powinna zawiera¢ opis
przyjetych metod i czynnosci zapewniajacych spetnie-
nie zasadniczych wymagan lub norm zharmonizowa-
nych, zastosowanych materiatéw, proceséw spawania
oraz badan i kontroli, ktére beda wykonane, a takze
istotne szczegdty dotyczace jego konstrukge;ji.

3. Do dokumentaciji projektowo-wykonawczej pro-
stego zbiornika cisnieniowego nalezy dotaczyé¢ szcze-
gotowy rysunek wykonawczy danego jego typu oraz
instrukcje, o ktérej mowa w 8 18.

4. W przypadku stosowania procedur oceny zgod-
nosci, o ktérych mowa w 8 23—33, do dokumentacji
projektowo-wykonawczej prostego zbiornika cisnie-
niowego dotacza sie:

1) protokoty uznania zastosowanych technologii spa-
wania;

2) zaswiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub opera-
torow spawalniczych;

3) dokument kontroli materiatéw zastosowanych do
wytwarzania czesci i zespoldw wplywajacych na
wytrzymatosé tego zbiornika;

4) protokét przeprowadzonych badar i préb lub opis
planowanych kontroli.

5. Dokument kontroli, o ktérym mowa w ust. 4
pkt 3, jest dokumentem, w ktérym producent po-
swiadcza, ze dostarczone wyroby spetniaja wymaga-
nia okreslone w zamdéwieniu. W dokumencie tym pro-
ducent zamieszcza wyniki planowo przeprowadzonej
kontroli wewnetrznej, w szczegdlnosci wyniki badan
sktadu chemicznego i wiasciwosci wytrzymatoscio-
wych wyrobdéw wytworzonych w tym samym procesie
produkcyjnym co dostawa; badania te nie musza by¢
wykonane na dostarczonych wyrobach.

§ 18. 1. Producent sporzadza i dotgcza do prostego
zbiornika ci$nieniowego instrukcje zawierajaca:

1) dane, o ktérych mowa w 8 37, z wyjatkiem nume-
ru fabrycznego prostego zbiornika cisnieniowego;

2) informacje o:

a) przewidywanym zastosowaniu prostego zbior-
nika cisnieniowego,

b) wymaganiach dotyczacych konserwaciji i insta-
lacji prostego zbiornika cisnieniowego, wpty-
wajacych na bezpieczenstwo przy jego uzytko-
waniu.

2. Instrukcja powinna by¢ sporzadzona w jezyku
polskim; moze tez byé sporzadzona w jezyku urzedo-
wym kraju przeznaczenia zbiornika.

§ 19. 1. Przygotowanie elementéw sktadowych
prostego zbiornika cisnieniowego, takich jak: ksztatto-
wanie oraz ukosowanie krawedzi, nie powinno powo-
dowaé powstawania wad powierzchniowych lub pek-
nieé ani zmian wfasciwosci wytrzymatosciowych ma-
jacych niekorzystny wptyw na bezpieczenstwo.

2. Spoiny elementow cisnieniowych i przylegte do
nich strefy powinny wykazywaé¢ podobne wtasciwosci
jak materiat spawany oraz nie powinny mie¢ niezgod-
nosci zewnetrznych i wewnetrznych, ktére mogtyby
niekorzystnie wplywac¢ na bezpieczefistwo prostego
zbiornika cisnieniowego.

3. Ztacza spawane elementow cisnieniowych po-
winny byé wykonywane przez spawaczy lub operato-
row spawalniczych posiadajacych odpowiednie
uprawnienia wydane przez jednostke notyfikowana,
zgodnie z uznanymi przez te jednostke technologiami
spawania.

4. Producent podczas wytwarzania prostego zbior-
nika ci$nieniowego powinien zapewnié¢ statg jakos¢
spawania, przeprowadzajac w tym celu odpowiednie
badania na podstawie odpowiednich procedur. Z prze-
prowadzonych badan powinny by¢ sporzadzane pro-
tokoty.

Rozdziat 3
Procedury oceny zgodnosci

§ 20. Producent przed rozpoczeciem produkcji se-
ryinej prostych zbiornikéw cisnieniowych katego-
rii A powinien uzyskad:

1) certyfikat potwierdzajacy, zwany dalej ,certyfika-
tem odpowiedniosci”, lub

2) certyfikat badania typu WE.

& 21. 1. Jezeli proste zbiorniki ci$nieniowe beda
wytwarzane zgodnie z odpowiednimi normami zhar-
monizowanymi, producent lub jego upowaziniony
przedstawiciel:

1) powiadamia jednostke notyfikowana, ktéra po zba-
daniu dokumentacji projektowo-wykonawczej
prostego zbiornika ci$énieniowego wystawia certy-
fikat odpowiedniosci potwierdzajacy, ze dokumen-
tacja jest wtasciwa albo

2) poddaje prototyp prostego zbiornika ci$nieniowe-
go procedurze badania typu WE, o ktérej mowa
w 8§ 23 ust. 1.

2. Jezeli proste zbiorniki cisnieniowe beda wytwa-
rzane niezgodnie lub cze$ciowo niezgodnie z normami
zharmonizowanymi, producent lub jego upowazniony
przedstawiciel poddaje prototyp prostego zbiornika ci-
Snieniowego procedurze badania typu WE.
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3. Prosty zbiornik ci$nieniowy wytwarzany zgod-
nie z normami zharmonizowanymi lub z zatwierdzo-
nym prototypem powinien by¢ poddany, w przypadku
gdy jest zaliczany do:

1) kategorii A1 — weryfikacji WE, o ktorej mowa
w 8 25 ust. 1;

2) kategorii A2 lub A3, w zaleznoséci od wyboru pro-
ducenta — procedurze:

a) deklarowania zgodnosci WE, o ktérej mowa
w § 31, albo

b) weryfikacji WE, o ktorej mowa w § 25 ust. 1.

§ 22. Adnotacje i karespondencje dotyczace proce-
dur oceny zgodnosci, o ktorych mowa w § 20 21, na-
lezy sporzadza¢ w jezyku polskim; moga tez by¢ spo-
rzgdzane w jezyku akceptowanym przez jednostke no-
tyfikowana.

§ 23. 1. Przez badanie typu WE jednostka notyfiko-
wana sprawdza i poswiadcza, ze przedstawiony proto-
typ prostego zbiornika cisnieniowego spetnia wyma-
gania okreslone w rozporzadzeniu, dotyczace tego
zbiornika.

2. Producent lub jego upowazniony przedstawiciel
sktada w jednej jednostce notyfikowanej wniosek
0 przeprowadzenie badania typu WE prototypu pro-
stego zbiornika cisnieniowego lub prototypu repre-
zentujgcego typoszereg tych zbiornikow.

3. Wniosek, o ktorym mowa w ust. 2, powinien za-
wieragé:

1) nazwe i adres producenta lub jego upowaznione-
go przedstawiciela;

2) miejsce wyprodukowania prostego zbiornika ci-
$nieniowego;

3) dokumentacje projektowo-wykonawczg prostego
zbiornika cisnieniowego.

4. Sktadajac wniosek, o ktérym mowa w ust. 2, na-
lezy przedstawic prosty zbiornik ci$nieniowy reprezen-
tatywny dla planowanej produkgji.

§ 24. 1. Jednostka notyfikowana przeprowadza ba-
danie typu WE w nastepujacy sposob:

1) sprawdza dokumentacje projektowo-wykonawcza
prostego zbiornika cis$nieniowego w celu stwier-
dzenia jej zgodnosci oraz bada przedstawiony
zbiornik;

2) podczas badania prostego zbiornika cisnieniowego:

a) sprawdza, czy zostat wytworzony zgodnie z do-
kumentacja projektowo-wykonawczg zbiornika
i moze by¢ bezpiecznie uzytkowany, w przewi-
dywanych dla niego warunkach pracy,

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

2. Jezeli prototyp prostego zbiornika cisnieniowe-
go spefnia wymagania, o ktérych mowa w ust. 1, jed-
nostka notyfikowana sporzadza certyfikat badania ty-
pu WE i przesyta wnioskodawcy.

3. Certyfikat badania typu WE powinien zawiera¢
wnioski z badan oraz warunki jego waznosci. Do cer-
tyfikatu nalezy dotaczyé opisy i rysunki niezbedne do
identyfikacji zatwierdzonego prototypu prostego
zbiornika cisnieniowego.

4, Jednostka notyfikowana, ktéra wydata certyfikat
badania typu WE, moze przestaé jego kopie Komisji
Europejskiej, innym jednostkom notyfikowanym i wta-
sciwym organom panstw cztonkowskich Unii Europej-
skiej oraz, na uzasadniony ich wniosek, dokumentacje
projektowo-wykonawcza prostego zbiornika ci$nienio-
wego i protokoty przeprowadzonych badan i prob.

5. Jednostka notyfikowana, ktora odmowi wyda-
nia certyfikatu badania typu WE, powiadamia o tym
inne jednostki notyfikowane.

6. Jednostka notyfikowana, ktéra wycofa certyfikat
badania typu WE, powiadamia o tym ministra, ktéry ja
notyfikowat, Komisje Europejska i inne jednostki noty-
fikowane, uzasadniajac podjetg decyzje.

§ 25. 1. Przez procedure weryfikacji WE producent
fub jego upowazniony przedstawiciel zapewnia i de-
klaruje, ze proste zbiorniki ci$énieniowe sprawdzone
w sposob okreslony w 8 26—29 sg zgodne z wzorcem
reprezentatywnym dla przewidywanej produkcji, zwa-
nym dalej ,,typem” opisanym w certyfikacie badania
typu WE lub z dokumentacja projektowo-wykonawcza
zbiornika, ktora uzyskata certyfikat odpowiedniosci.

2. Producent powinien zastosowaé w procesie wy-
twarzania niezbedne $rodki w celu zapewnienia zgod-
nosci prostego zbiornika cisnieniowego z typem opi-
sanym w certyfikacie badania typu WE lub z jego do-
kumentacijag projektowo-wykonawcza.

§ 26. W ramach procedury weryfikacji WE jednost-
ka notyfikowana przeprowadza odpowiednie badania
i proby prostych zbiornikéw cisnieniowych, w celu
sprawdzenia ich zgodnosci z wymaganiami okreslony-
mi w rozporzadzeniu, w sposob okreslony w § 27—29.

§ 27. 1. Producent powinien stosowaé niezbedne
Srodki, aby w procesie wytwarzania prostego zbiorni-
ka cisnieniowego zapewnic jednorodnosé wyproduko-
wanej partii zbiornikéw.

2. Producent, przedstawiajac prosty zbiornik cisnie-
niowy do badan w formie jednorodnych partii, dofacza:

1) certyfikat badania typu WE lub

2) dokumentacje projektowo-wykonawcza prostego
zbiornika ci$nieniowego sprawdzang przez jed-
nostke notyfikowana przed przeprowadzeniem
weryfikacji WE, w celu poswiadczenia jej zgodno-
sci, gdy ten zbiornik nie jest wytwarzany zgodnie
z zatwierdzonym prototypem.






