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ROZPORZADZENIE MINISTRA GOSPODARKI, PRACY | POLITYKI SPOLECZNEJ"

z dnia 12 maja 2003 .

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. Nr 166,
poz. 1360 oraz z 2003 r. Nr 80, poz. 718) zarzadza sie,
co nastepuje:

Rozdziat 1
Przepisy ogodlne
8 1. Rozporzadzenie okresla:

1) zasadnicze wymagania w zakresie bezpieczenstwa
i ochrony zdrowia dotyczace projektowania oraz
wytwarzania prostych zbiornikéw cisnieniowych
produkowanych seryjnie;

2) warunki i tryb dokonywania oceny zgodnosci pro-
stych zbiornikéw cisnieniowych produkowanych
seryjnie;

3) procedury oceny zgodnosci;

4) minimalne kryteria, jakie powinny by¢ uwzglednio-
ne przy notyfikowaniu jednostek;

5) sposdb oznakowania prostych zbiornikéw cisnie-
niowych produkowanych seryjnie;

6) wzor oznakowania CE.

8 2. Przepiséw rozporzadzenia nie stosuje sie do
zbiornikow:

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

2) stanowigcych wyposazenie statkow, w tym statkéw
powietrznych lub przeznaczonych do ich napedu
lub rozruchu;

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

1) ,prosty zbiornik ci$nieniowy” — produkowany se-
ryjnie dowolny spawany, nieogrzewany ptomie-

1 Minister Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej kieruje
dziatem administracji rzadowej — gospodarka, na podsta-
wie 8 1 ust. 2 pkt 1 rozporzadzenia Prezesa Rady Ministrow
z dnia 7 stycznia 2003 r. w sprawie szczegoétowego zakresu
dziatania Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej
(Dz. U. Nr 1, poz. 5).

2) Przepisy niniejszego rozporzadzenia wdrazaja postanowie-
nia dyrektywy Rady 87/404/EWG z dnia 25 czerwca 1987 r.
w sprawie zblizenia prawa panstw cztonkowskich, dotycza-
cego prostych zbiornikdw cisnieniowych, zmienionej dy-
rektywami Rady 90/488/EWG z dnia 17 wrzesnia 1990 r.
i 93/68/EWG z dnia 22 lipca 1993 r.

niem zbiornik podlegajacy nadcisnieniu wewnetrz-
nemu wiekszemu niz 0,5 bara, przeznaczony do
przechowywania powietrza lub azotu, spetniajacy
tacznie nastepujace warunki:

a) czesci i elementy majace wptyw na wytrzyma-
tos¢ zbiornika poddawanego ci$nieniu sg wyko-
nane ze stali jakosciowej niestopowej, alumi-
nium niestopowego lub ze stopéw aluminium
nieutwardzajgcych sie przez starzenie,

b) sktada sie z czesci walcowej o przekroju koto-
wym, zamknietej dnami wypuktymi skierowany-
mi wypuktoscig na zewnatrz lub ptaskimi, przy
czym o$ walca powinna pokrywaé sie z osiami
symetrii den, lub z dwdéch potaczonych den wy-
puktych o wspdlnej osi symetrii,

c) najwyzsze cisnienie robocze zbiornika jest nie
wigksze niz 30 barow, a iloczyn (PS x V) — ci$nie-
nia roboczego, oznaczonego symbolem ,PS”,
wyrazonego w barach, i pojemnosci zbiornika,
oznaczonej symbolem ,V”, wyrazonej w litrach,
jest nie wiekszy niz 10 000 barow x litr,

d) najnizsza temperatura robocza zbiornika jest nie
nizsza niz -50°C, a najwyzsza temperatura robo-
cza zbiornika jest nie wyzsza niz +300°C w przy-
padku zbiornikéw stalowych albo +100°C
w przypadku zbiornikow z aluminium lub jego
stopow;

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

3) ,cisnienie robocze”, oznaczone symbolem ,PS” —
najwyzsze nadci$nienie, ktore moze powstac
w normalnych warunkach pracy zbiornika, wyrazo-
ne w barach;

4

~

~Najnizsza temperatura robocza”, oznaczona sym-
bolem ,T _..” — najnizsza ustalona temperatura
$cianki zbiornika w normalnych warunkach jego
pracy, wyrazona w °C;

b) ,najwyzsza temperatura robocza”, oznaczona sym-
bolem ,T_ ..~ — najwyzsza ustalona temperatura,
ktdra scianka zbiornika moze osiggnaé¢ w normal-
nych warunkach jego pracy, wyrazona w °C;

6) ,granica plastycznosci”, oznaczona symbolem
«Regr” — wartos¢ w najwyzszej temperaturze robo-

cz€j , T ax » Wyrazona w N/mm2:

a) gornej granicy plastycznosci, oznaczonej sym-
bolem ,R.," i wyrazonej w N/mmZ2, w przypad-
ku materiatu posiadajgcego gorna i dolng grani-
ce plastycznosci, lub
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b) umownej granicy plastycznosci przy wydtuzeniu
trwatym 0,2%, oznaczonej symbolem "Rp0,2"
i wyrazonej w N/mm?2, lub

¢) umownej granicy plastycznosci przy wydtuzeniu
trwatym 1%, oznaczonej symbolem ,,Rp1 o Twy-
razonej w N/mm2, w przypadku aluminium nie-
stopowego;

7

~

«~typoszereg” — rodzina zbiornikdw réznigcych sie
od prototypu $rednica, pod warunkiem spetnienia
wymagan, o ktérych mowa w 8 16 ust. 4 i 5 albo
w ust. 6, lub dtugosciag czesci walcowej, pod wa-
runkiem ze, gdy:

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

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

— przy czym zmiany dfugosci czesci walcowej, po-
wodujace konieczno$é modyfikacji otworéw kon-
trolnych lub wtazowych, powinny by¢ uwidocznio-
ne na rysunku;

8) ,partia zbiornikdw” — nie wiecej niz 3 000 zbiorni-
kéw tego samego typu;

9) ,produkcja seryjna” — produkcja wiecej niz jedne-
go zbiornika tego samego typu, wytwarzanego
w danym okresie, w ciggtym procesie produkcyj-
nym, na podstawie tego samego projektu i przy
stosowaniu tego samego procesu produkcyjnego;

10) ,typ” — wzorzec wyrobu reprezentatywny dla
przewidywanej produkciji.

§8 4. Ustala sie nastepujace kategorie prostych
zbiornikdw cisnieniowych produkowanych seryjnie,
zwanych dalej ,zbiornikami”:

1) kategorie A — do ktdrej zalicza sie zbiorniki, w kto-
rych iloczyn cisnienia roboczego i pojemnosci
zbiornika jest wiekszy niz 50 bardw x litr; w katego-
rii A wyrdznia sie nastepujace kategorie:

a) A1—do ktorej zalicza sie zbiorniki, w ktérych ilo-
czyn cisnienia roboczego i pojemnosci zbiornika
jest wiekszy niz 3 000 barow x litr,

b) A2 — do ktérej zalicza sie zbiorniki, w ktérych ilo-
czyn ci$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika
jest wiekszy niz 200 barow x litr, ale nie wiekszy
niz 3 000 baréw x litr,

c) A3 —do ktorej zalicza sie zbiorniki, w ktérych ilo-
czyn cisnienia roboczego i pojemnosci zbiornika
jest wiekszy niz 50 bardéw x litr, ale nie wiekszy
niz 200 baréw x litr;

2) kategorie B — do ktdrej zalicza sig zbiorniki, w kto-
rych iloczyn cisnienia roboczego i pojemnosci
zbiornika jest nie wiekszy niz 50 bardéw x litr.

8 5. Zbiorniki moga byé wprowadzane do obrotu
i oddawane do uzytku tylko wtedy, gdy przy prawidto-

wym zainstalowaniu, konserwowaniu oraz uzytkowa-
niu zgodnym z przeznaczeniem nie bedga stwarzaty za-
grozenia dla bezpieczenstwa i zdrowia osob, zwierzat
domowych lub mienia.

8 6. 1. Zbiorniki kategorii A, o ktérych mowa w 8§ 4
pkt 1, wprowadzane do obrotu i oddawane do uzytku,
powinny spetniaé¢ zasadnicze wymagania bezpieczen-
stwa okreslone w rozdziale 2.

2. Zbiorniki kategorii B, o ktérych mowa w § 4
pkt 2, powinny byé wytwarzane zgodnie z uznanag
praktyka inzynierska oraz oznaczone w sposob okreslo-
ny w 8 38, bez umieszczania oznakowania CE, o ktérym
mowa w 8§ 37.

8 7. Zbiorniki, na ktérych naniesiono oznakowanie
CE, przyjmuje sie za zgodne z wymaganiami okreslo-
nymi w rozporzadzeniu.

§ 8. W przypadku gdy producent podczas wytwa-
rzania zbiornika nie zastosowat norm zharmonizowa-
nych dotyczacych zbiornikéw albo zastosowat je cze-
$sciowo lub gdy takich norm nie ma, przyjmuje sie, ze
zbiornik zostat wytworzony zgodnie z zasadniczymi
wymaganiami bezpieczenstwa i ochrony zdrowia, jeze-
li po otrzymaniu certyfikatu badania typu WE, o ktérym
mowa w 8§ 25 ust. 2, zgodnosé zbiornika z zatwierdzo-
nym prototypem zostata potwierdzona przez naniesie-
nie oznakowania CE.

8 9. 1. Jezeli do zbiornikdw maja zastosowanie tak-
ze odrebne przepisy, ktére przewidujg umieszczenie
oznakowania CE, oznakowanie to moze by¢ umieszczo-
ne pod warunkiem, ze zbiorniki spetniajg réwniez wy-
magania okreslone w tych przepisach.

2. Jezeli co najmniej jeden z przepisdw, o ktérych
mowa w ust. 1, pozwala producentowi, w okresie przej-
sciowym okreslonym w tych przepisach, na wyboér in-
nych przepiséw, oznakowanie CE powinno wskazywaé
zgodnosé zbiornikéw tylko z tymi przepisami, ktore za-
stosowat producent zbiornika.

3. W przypadku, o ktérym mowa w ust. 2, podaje
sie szczegotowe dane o zastosowanych przepisach
w dotgczanych do zbiornikow dokumentach, ostrzeze-
niach lub instrukcjach, wymaganych przez te przepisy.

Rozdziat 2

Zasadnicze wymagania w zakresie bezpieczenstwa
i ochrony zdrowia dotyczace projektowania oraz wy-
twarzania zbiornikow

8 10. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbior-
nikow powinny by¢é dobrane zgodnie z przewidywa-
nym zastosowaniem zbiornika i spetnia¢ wymagania,
o ktérych mowa w 8 11—14.

8 11. 1. Materiaty stosowane do wytwarzania ele-
mentow cisnieniowych powinny byé:

1) spawalne;
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2) plastyczne i odporne na obcigzenia dynamiczne,
aby rozerwanie w najnizszej temperaturze roboczej
nie powodowato fragmentacji zbiornika lub kru-
chych peknieé;

3) odporne na starzenie.

2. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiorni-
koéw stalowych, oprécz wymagan, o ktéorych mowa
w ust. 1, powinny spetnia¢ wymagania okreslone dla
stali jakosciowej niestopowej, okreslone w 8§ 12 ust. 1.

3. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiorni-
kéw aluminiowych lub ze stopéw aluminium, oprécz
wymagan, o ktérych mowa w ust. 1, powinny spetniac¢
wymagania okres$lone dla aluminium niestopowego,
okreslone w & 13.

4. Wytwérca materiatu dotacza do materiatéw
przeznaczonych do wytwarzania zbiornikéw stalowych
i aluminiowych atest, o ktérym mowa w 8 17 ust. 4
pkt 3.

8 12. 1. Stale jakosciowe niestopowe przeznaczone
do wytwarzania zbiornikéw stalowych powinny:

1) byé 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
sktadnikow.

2. Zbiorniki wykonane ze stali jakosciowej niesto-
powej powinny posiadac¢ nastepujace wtasciwosci wy-
trzymatosciowe:

1) najwiekszg warto$¢ wytrzymatosci na rozcigganie,
oznaczong symbolem R mniejsza niz
580 N/mm?Z;

m max’

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

a) jezeli prébki sg pobrane rownolegle do kierunku
walcowania:

— dla grubosci =3 mm: A = 22%,
2 17%,

b) jezeli probki sg pobrane poprzecznie do kierun-
ku walcowania:

— dla grubosci 23 mm: A = 20%,
— dla grubosci < 3 mm: Ag, . = 15%;

— dla grubosci < 3 mm: Ay,

3) $rednig udarnos$é, oznaczong symbolem KCV i wy-
razong w J/cm?2, w najnizszej temperaturze robo-
czej, okreslonej na podstawie trzech probek pobra-
nych réwnolegle do kierunku walcowania, wyno-
szgcg nie mniej niz 35 J/cm?2. Najwyzej jeden wynik
z tych trzech prob moze byé nizszy niz 35 J/cm?, ale
nie nizszy niz 25 J/cmZ.

3. W przypadku stali stosowanych do wytwarzania
zbiornikdw, ktérych najnizsza temperatura robocza jest

nizsza od -10°C i grubos$é scianki wynosi wiecej niz
5 mm, nalezy sprawdzi¢ udarnosc.

8 13. 1. Aluminium niestopowe, przeznaczone do
wytwarzania zbiornikdw aluminiowych, powinno za-
wieraé¢ nie mniej niz 99,5% czystego aluminium; stopy
aluminium nieutwardzajace sige, przez starzenie powin-
ny wykazywaé¢ odpowiednig odpornosé na korozje
miedzykrystaliczng w najwyzszej temperaturze robo-
czej.

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

2) posiadaé nastepujgce wtasciwosci wytrzymato-
sciowe w wyrobie:

a) najwieksza wytrzymatos$é na rozcigganie, nie
wieksza niz 350 N/mm?,

b) wydtuzenie po zerwaniu:

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

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

8 14. 1. Materiaty spawalnicze stosowane do wyko-
nania spoin zbiornika lub na zbiorniku powinny by¢ od-
powiednie do materiatéw spawanych, o wtasciwo-
sciach zgodnych z wtasciwos$ciami tych materiatéw.

2. Elementy wptywajgce na wytrzymatosé zbiorni-
ka, w szczegolnosci sruby, nakretki, powinny by¢é wy-
konane z materiatéw, o ktérych mowa w § 11—13, lub
innych rodzajéw stali, aluminium lub odpowiednich
stopow aluminium zgodnych pod wzgledem wtasci-
wosci z materiatami zastosowanymi do wytwarzania
elementéw cisnieniowych.

3. Materiaty inne niz wymienione w § 11—13, sto-
sowane do wykonania elementéw wptywajgcych na
wytrzymatosé zbiornika, powinny wykazywaé, w naj-
nizszej temperaturze roboczej, odpowiednie wydtuze-
nie przy rozerwaniu i udarnoscé.

4. Elementy niecisnieniowe zbiornikéw spawanych
powinny by¢é wykonane z materiatéw o wtasciwo-
$ciach zgodnych z materiatami elementdéw, z ktérymi
sg tgczone podczas spawania.

8 15. 1. Producent, projektujac zbiorniki, okresla ich
zastosowanie, przyjmujac:
1) najnizsza temperature robocza, T ;.

2) najwyzszg temperature robocza, T, .;

3) najwyzsze ci$nienie robocze, PS.

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

3. Producent, projektujagc zbiorniki, powinien za-
pewnié:
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1) mozliwos¢ ogledzin jego wnetrza oraz odwadnia-
nia;

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

3) odpowiednie zabezpieczenie przed korozjg,
z uwzglednieniem przewidywanego zastosowania
zbiornikdéw.

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

1) zbiorniki nie byty poddawane naprezeniom wpty-
wajacym niekorzystnie na ich bezpieczna prace;

2) cisnienie wewnatrz zbiornikéw nie przekraczato
trwale najwyzszego cisnienia roboczego; dopusz-
cza sie chwilowe przekroczenie cisnienia robocze-
go nie wiecej niz o0 10%.

5. Ztacza obwodowe i wzdtuzne powinny byé wy-
konane przy uzyciu spoin z petnym przetopem lub in-
nych spoin zapewniajgcych réwnowazng niezawod-
nos$¢ ztagcza. Dna wypukte, z wyjatkiem kulistych, po-
winny mie¢ czes¢ walcowa.

8 16. 1. W przypadku zbiornikéw, w ktérych iloczyn
ci$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest nie
wiekszy niz 3 000 baréw x litr, producent okresla gru-
bos¢ ich scianek na podstawie jednej z metod, o kto-
rych mowa w ust. 4—6.

2. W przypadku zbiornikdow, w ktérych iloczyn
ci$nienia roboczego i pojemnosci jest wigkszy niz
3 000 baréw x litr lub gdy najwyzsza temperatura ro-
bocza przekracza + 100°C, grubos$¢ scianek zbiornikéw
nalezy okresli¢, stosujagc metody, o ktérych mowa
w ust. 4 5.

3. Rzeczywista grubos¢ scianek czesci walcowej
i den zbiornikéw wykonanych ze stali powinna wyno-
si¢ co najmniej 2 mm, a z aluminium lub stopéw alu-
minium co najmniej 3 mm.

4. Stosujgc metode obliczeniowa, najmniejszg gru-
bos$¢ scianek elementow cisnieniowych oblicza sie
z uwzglednieniem wielkos$ci wystepujacych naprezen
oraz nastepujacych wymagan:

1) przyjete cisnienie obliczeniowe nie powinno by¢
nizsze 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 naprezenia dopuszczal-
nego przyjmuje sie najmniejsze wartosci granicy
plastycznosci oraz wytrzymatosci na rozcigganie
gwarantowane przez producenta materiatu.

5. W przypadku gdy w czesci walcowej zbiornika
wykonano jedno lub wiecej spawanych ztgczy wzdtuz-
nych w procesie spawania nieautomatycznego, gru-
bos¢ Scianki obliczong w sposob, o ktérym mowa
w ust. 4, nalezy pomnozy¢ przez wspoétczynnik 1,15.

6. Stosujac metode doswiadczalng, grubosé scian-
ki nalezy ustali¢ tak, aby w temperaturze otoczenia
zbiornik wytrzymat cisnienie réwne co najmniej piecio-
krotnemu najwyzszemu cisnieniu roboczemu, przy
trwatym odksztatceniu obwodowym nie wigkszym niz
1%.

8 17. 1. Zbiorniki powinny by¢ wytwarzane i podda-
wane kontroli podczas wytwarzania, zgodnie z doku-
mentacja projektowo-wykonawczg.

2. Dokumentacja projektowo-wykonawcza zbiorni-
ka powinna zawieraé opis przyjetych metod i czynno-
$ci zapewniajacych spetnienie zasadniczych wymagan
lub norm zharmonizowanych, zastosowanych materia-
tow, procesdéw spawania oraz badan i kontroli, ktore
beda wykonane, a takze istotne szczegoty dotyczace
konstrukcji zbiornika.

3. Do dokumentacji projektowo-wykonawczej nale-
zy dotaczyé szczegodtowy rysunek wykonawczy danego
typu zbiornika oraz instrukcje, o ktérych mowa w 8§ 18.

4. W przypadku stosowania procedur oceny zgod-
nosci, o ktorych mowa w 8§ 25—34, do dokumentac;ji
projektowo-wykonawczej powinny by¢ dotgczone:

1) protokoty uznania zastosowanych technologii spa-
wania;

2) zaswiadczenia kwalifikacyjne spawaczy lub opera-
toréw spawalniczych;

3) atest materiatéw zastosowanych do wytwarzania
czesci i zespotédw wptywajgcych na wytrzymatosé
zbiornika;

4) protokot przeprowadzonych badan i prob lub opis
planowanych kontroli.

5. Atest, o ktérym mowa w ust. 4 pkt 3, jest doku-
mentem, w ktérym producent poswiadcza, ze dostar-
czone wyroby spetniajg wymagania okreslone w za-
mowieniu. W dokumencie tym producent zamieszcza
wyniki planowo przeprowadzonej kontroli wewnetrz-
nej, w szczegolnosci wyniki badan sktadu chemiczne-
go i wtasciwosci wytrzymatosciowych wyrobow wy-
tworzonych w tym samym procesie produkcyjnym co
dostawa; badania te nie muszg byé wykonane na do-
starczonych wyrobach.

8 18. 1. Dotgczone do dokumentacji projektowo-
-wykonawczej instrukcje powinny zawierac:

1) informacje, o ktérych mowa w § 38, z wyjatkiem nu-
meru fabrycznego zbiornika;

2) przewidywane zastosowanie zbiornika;

3) wymagania bezpieczenstwa dotyczace konserwacji
i instalacji zbiornika.

2. Instrukcje powinny byé sporzadzone w jezyku
polskim; moga tez by¢ sporzgdzane w jezykach urzedo-
wych kraju przeznaczenia zbiornika.
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8 19. 1. Przygotowanie elementéw sktadowych
zbiornika, takie jak: ksztattowanie oraz ukosowanie kra-
wedzi, nie powinno powodowac¢ powstawania wad po-
wierzchniowych lub peknigé ani zmian wtasciwosci
wytrzymatosciowych majacych niekorzystny wptyw na
bezpieczenstwo.

2. Spoiny elementéw 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 wptywacé na bezpieczehstwo zbiornika.

3. Ztagcza spawane elementéw ci$nieniowych po-
winny by¢ wykonywane przez spawaczy lub operato-
row spawalniczych posiadajagcych odpowiednie
uprawnienia wydane przez jednostke notyfikowana,
zgodnie z uznanymi przez te jednostke technologiami
spawania.

4. Producent podczas wytwarzania zbiornika powi-
nien zapewni¢ statag jakos$¢ spawania, przeprowadzajac
w tym celu odpowiednie badania na podstawie odpo-
wiednich procedur. Z przeprowadzonych badan po-
winny by¢ sporzadzane protokoty.

§ 20. Producent sporzadza i dotacza do zbiornika in-
strukcje, o ktorych mowa w § 18.

Rozdziat 3
Procedury oceny zgodnosci

§ 21. Producent, przed rozpoczeciem produkcji se-
ryjnej zbiornikow kategorii A, powinien uzyskac:

1) certyfikat potwierdzajacy, zwany ,certyfikatem od-
powiedniosci”, lub

2) certyfikat badania typu WE.

§ 22. 1. Jezeli zbiorniki bedg wytwarzane zgodnie
z odpowiednimi normami zharmonizowanymi, produ-
cent lub jego upowazniony przedstawiciel:

1) powiadamia jednostke notyfikowang, ktéra po zba-
daniu dokumentacji projektowo-wykonawczej, wy-
stawia certyfikat odpowiedniosci potwierdzajacy,
ze dokumentacja jest wtasciwa, albo

2) poddaje prototyp zbiornika procedurze badania ty-
pu WE, o ktérej mowa w § 24.

2. Jezeli zbiorniki bedg wytwarzane niezgodnie lub
czesciowo niezgodnie z normami zharmonizowanymi,
producent lub jego upowazniony przedstawiciel pod-
daje prototyp zbiornika procedurze badania typu WE.

3. Zbiornik wytwarzany zgodnie z normami zhar-
monizowanymi lub zgodnie z zatwierdzonym prototy-
pem powinien by¢ poddany, w przypadku zbiornika za-
liczanego do:

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

2) kategorii A2 lub A3, w zaleznosci od wyboru produ-
centa — procedurze:

a) deklarowania zgodnosci WE, o ktérej mowa
w 8 32, albo

b) weryfikacji WE.

§ 23. Adnotacje i korespondencja dotyczgce proce-
dur oceny zgodnosci, o ktérych mowa w 8§ 21i 22, na-
lezy sporzadzaé w jezyku polskim; moga tez byé spo-
rzgdzane w jezyku akceptowanym przez jednostke no-
tyfikowana.

8 24. 1. Przez badanie typu WE jednostka notyfiko-
wana sprawdza i poswiadcza, ze przedstawiony proto-
typ zbiornika spetnia wymagania okreslone w rozpo-
rzadzeniu, dotyczace tego zbiornika.

2. Producent lub jego upowazniony przedstawiciel
sktada w jednej jednostce notyfikowanej wniosek
o przeprowadzenie badania typu WE prototypu zbior-
nika lub prototypu reprezentujgcego typoszereg zbior-
nikow.

3. Wniosek, o ktérym mowa w ust. 2, powinien za-
wierac:

1) nazwe i adres producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela;

2) miejsce wyprodukowania zbiornika;

3) dokumentacje projektowo-wykonawcza.

4. Sktadajgc wniosek, o ktérym mowa w ust. 2, na-
lezy przedstawié zbiornik reprezentatywny dla plano-
wanej produkgji.

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

1) sprawdza dokumentacje projektowo-wykonawcza
w celu stwierdzenia jej zgodnosci oraz bada przed-
stawiony zbiornik;

2) podczas badania zbiornika:

a) sprawdza, czy zostat wytworzony zgodnie z do-
kumentacja projektowo-wykonawczg i moze byé
bezpiecznie uzytkowany, w przewidywanych dla
zbiornika warunkach pracy,

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

2. Jezeli prototyp zbiornika spetnia wymagania,
o ktérych mowa w ust. 1, jednostka notyfikowana spo-
rzgdza certyfikat badania typu WE i przesyta wniosko-
dawcy.

3. Certyfikat badania typu WE powinien zawieraé
whnioski z badah oraz warunki jego waznosci. Do certy-
fikatu nalezy dotaczyé opisy i rysunki niezbedne do
identyfikacji zatwierdzonego prototypu zbiornika.

4. Jednostka notyfikowana, ktéra wydata certyfikat
badania typu WE, moze przestaé kopie certyfikatu Ko-
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misji Europejskiej, innym jednostkom notyfikowanym
i wtasciwym organom panstw cztonkowskich Unii Eu-
ropejskiej oraz, na uzasadniony ich wniosek, dokumen-
tacje projektowo-wykonawczg i protokoty przeprowa-
dzonych badan i prob.

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

6. Jednostka notyfikowana, ktéra wycofa certyfikat
badania typu WE, powiadamia ministra, ktéry jg noty-
fikowat, Komisje Europejska i inne jednostki notyfiko-
wane, uzasadniajac podjeta decyzje.

8 26. 1. Przez procedure weryfikacji WE producent
lub jego upowazniony przedstawiciel zapewnia i dekla-
ruje, ze zbiorniki sprawdzone w sposdb okreslony
w 8 27—30 sg zgodne z typem opisanym w certyfika-
cie badania typu WE lub z dokumentacja projektowo-
-wykonawczg, ktdra uzyskata certyfikat odpowiednio-
Sci.

2. Producent powinien zastosowaé w procesie wy-
twarzania niezbedne $rodki w celu zapewnienia zgod-
nosci zbiornika z typem opisanym w certyfikacie bada-
nia typu WE lub z dokumentacjg projektowo-wykonaw-
cza.

§ 27. W ramach procedury weryfikacji jednostka
notyfikowana przeprowadza odpowiednie badania
i proby zbiornikéw w celu sprawdzenia ich zgodnosci
zwymaganiami okreslonymi w rozporzadzeniu, w spo-
sOb okreslony w § 28—30.

§ 28. 1. Producent powinien stosowac¢ niezbedne
srodki, aby w procesie wytwarzania zbiornika zapew-
ni¢ jednorodnos$é kazdej wyprodukowanej partii zbior-
nikow.

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

1) certyfikat badania typu WE lub

2) dokumentacje projektowo-wykonawczg sprawdza-
na przez jednostke notyfikowang przed przeprowa-
dzeniem weryfikacji WE, w celu poswiadczenia jej
zgodnosci, gdy zbiornik nie jest wytwarzany zgod-
nie z zatwierdzonym prototypem.

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

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

2) przeprowadza prébe hydrauliczng lub rownowazna
probe pneumatyczng kazdego zbiornika z partii,
przy cisnieniu préby Ph rownym 1,5 cisnienia obli-
czeniowego, w celu sprawdzenia wytrzymatosci
zbiornika.

2. Zasady przestrzegania bezpieczenstwa podczas
przeprowadzania préby pneumatycznej podlegajg ak-

ceptacji przez organ wtasciwej jednostki dozoru tech-
nicznego, w rozumieniu przepisow ustawy z dnia
21 grudnia 2000 r. o dozorze technicznym (Dz. U.
Nr 122, poz. 1321 oraz z 2002 r. Nr 74, poz. 676).

3. Jednostka notyfikowana, w celu sprawdzenia ja-
kosci ztaczy spawanych, przeprowadza badania pro-
bek, pobranych zgodnie ze wskazaniem producenta,
z reprezentatywnych produkcyjnych odcinkéw préob-
nych lub ze zbiornika:

1) na ztgczach wzdtuznych;

2) na ztgczach wzdtuznych i ztgczach obwodowych, je-
zeli dla ztagczy wzdtuznych i obwodowych zastoso-
wano rézne metody spawania.

4. W przypadku zbiornikéw, w ktorych iloczyn ci-
$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest nie wiek-
szy niz 3 000 barow x litr i ktérych grubosé Scianki
ustalono w sposdb okreslony w § 16 ust. 6, badania
préobek, o ktérych mowa w ust. 3, nalezy zastgpi¢ pro-
ba hydrauliczng wykonywang na pieciu zbiornikach
pobranych losowo z kazdej partii, w celu sprawdzenia
zgodnosci z tymi wymaganiami.

&8 30. 1. Jednostka notyfikowana po zakonczeniu
badan partii zbiornikdw i przyjeciu tej partii:

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

2) wystawia certyfikat zgodnosci dotyczacy przepro-
wadzonych proéb.

2. Producent moze umiesci¢ na zbiorniku, podczas
jego wytwarzania, numer identyfikacyjny jednostki no-
tyfikowanej za jej zgoda.

3. Do obrotu moga byé wprowadzane zbiorniki
z przyjetej partii, z wyjatkiem zbiornikéw, dla ktérych
préby hydrauliczne lub pneumatyczne daty wynik ne-
gatywny.

4. Jezeli partia zbiornikdw zostata odrzucona, jed-
nostka notyfikowana albo organ sprawujgcy nadzor
nad wyrobami wprowadzonymi do obrotu podejmuje
dziatania w celu zapobiezenia wprowadzenia tej partii
zbiornikow do obrotu. W przypadku czestego odrzuca-
nia partii zbiornikdw jednostka notyfikowana moze za-
wiesi¢ stosowanie badan wyrywkowych.

8 31. Producent lub jego upowazniony przedstawi-
ciel, na zadanie organu sprawujgcego nadzéor nad wy-
robami wprowadzonymi do obrotu, dostarcza certyfi-
katy zgodnosci, o ktorych mowa w 8§ 30 ust. 1 pkt 2.

& 32. 1. Deklarowanie zgodnosci WE jest procedu-
ra, przez ktérg producent wypetnia zobowigzania,
o ktérych mowa w § 34, oraz umieszcza oznakowanie
CE na zbiornikach, dla ktéorych deklaruje, w wystawio-
nej deklaracji zgodnosci, ze sg zgodne z:

1) dokumentacjg projektowo-wykonawcza, dla ktorej
wydano certyfikat odpowiedniosci, lub

2) zatwierdzonym prototypem zbiornika.
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2. Producent zbiornikdw kategorii A2, stosujacy
procedure deklarowania zgodnosci WE, zostaje objety
nadzorem WE.

§ 33. 1. Celem nadzoru WE jest upewnienie sig, ze
producent wtasciwie wypetnia zobowigzania, o kté-
rych mowa w 8§ 34 ust. 4.

2. Jezeli zbiorniki zostaty wytworzone zgodnie z za-
twierdzonym prototypem, nadzér WE przeprowadza
jednostka notyfikowana, ktéra wystawita certyfikat ba-
dania typu WE.

3. W przypadkach innych niz okre$lone w ust. 2
nadzoér WE przeprowadza jednostka notyfikowana, kto-
ra wystawita certyfikat odpowiedniosci i do ktérej prze-
stano dokumentacje projektowo-wykonawcza.

8 34. 1. Producent stosujacy procedure deklarowa-
nia zgodnosci WE, o ktérej mowa w 8 32, przed rozpo-
czeciem produkcji przesyta jednostce notyfikowanej,
ktora wystawita certyfikat badania typu WE lub certyfi-
kat odpowiedniosci, o ktérym mowa w 8§ 22 ust. 1
pkt 1, dokument opisujgcy proces wytwarzania i usta-
lone systematyczne dziatania podejmowane w celu za-
pewnienia zgodnosci zbiornikdw z normami zharmoni-
zowanymi lub zatwierdzonym prototypem.

2. Dokument, o ktérym mowa w ust. 1, powinien za-
wierag:

1) opis srodkow wykorzystywanych do wytwarzania
i kontroli odpowiednich do konstrukcji zbiornikéw;

2) plan kontroli opisujacy badania i préby przewidy-
wane podczas wytwarzania zbiornika wraz z proce-
durami i czestoscia ich przeprowadzania;

3) zobowigzanie do przeprowadzania badan i préb,
zgodnie z planem kontroli, oraz do przeprowadza-
nia préby hydraulicznej lub, za zgoda organu wta-
sciwej jednostki dozoru technicznego, préby pneu-
matycznej na wytworzonym zbiorniku, przy cisnie-
niu rownym 1,5 ci$nienia obliczeniowego;

4) wskazanie miejsc wytwarzania oraz magazynowa-
nia zbiornikéw i daty rozpoczecia wytwarzania.

3. Badania i préby, o ktérych mowa w ust. 2 pkt 3,
przeprowadza wykwalifikowany personel, niezalezny
od personelu produkcyjnego. Z przeprowadzonych ba-
dan i préb nalezy sporzadzié protokét.

4. Producent zbiornikéw kategorii A2 umozliwia
jednostkom odpowiedzialnym za przeprowadzenie
nadzoru WE dostep, w celach kontroli, do miejsc wy-
twarzania i magazynowania zbiornikéw, wybranie
zbiornikdw do badan oraz dostarcza niezbedne infor-
macje, w szczegolnosci:

1) dokumentacje projektowo-wykonawczg;

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

3) certyfikat badania typu WE lub certyfikat odpo-
wiedniosci;

4) protokdt przeprowadzonych badan i préb.

8 35. 1. Jednostka notyfikowana, ktdra wydata cer-
tyfikat badania typu WE lub certyfikat odpowiedniosci,
bada przed rozpoczeciem produkcji dokument, o kto-
rym mowa w 8 34 ust. 1, dokumentacje projektowo-
-wykonawczg, w celu poswiadczenia ich zgodnosci, je-
zeli zbiorniki nie sg wytwarzane zgodnie z zatwierdzo-
nym prototypem.

2. Podczas wytwarzania zbiornikdw kategorii A2
jednostka notyfikowana dodatkowo:

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

2) pobiera losowo wybrane prébki w miejscu wytwa-
rzania lub magazynowania zbiornikéw, w celu
przeprowadzenia kontroli.

3. Kopie sprawozdania z kontroli, o ktérej mowa
w ust. 2 pkt 2, jednostka notyfikowana przekazuje mi-
nistrowi, ktory jednostke notyfikowat, oraz innym jed-
nostkom notyfikowanym na ich zagdanie.

8 36. 1. Jednostka notyfikowana, jej kierownik i pra-
cownicy odpowiedzialni za przeprowadzanie oceny
zgodnosci nie powinni by¢ projektantami, producenta-
mi, dostawcami ani instalatorami zbiornikéw, ktore
oceniajg, ani ich upowaznionymi przedstawicielami.
Nie powinni by¢ bezposrednio zaangazowani w projek-
towanie, wytwarzanie, sprzedaz i konserwacje zbiorni-
kéw ani przedstawicielami stron przeprowadzajgcych
te czynnosci.

2. Przepis ust. 1 nie wytgcza mozliwosci wymiany
informacji technicznych miedzy producentem a jed-
nostka notyfikowana.

3. Jednostka notyfikowana i jej personel powinni
przeprowadzaé ocene zgodnosci, wykazujgc najwyzszy
stopien rzetelnosci zawodowej i kompetencji technicz-
nej. Nie powinni podlega¢ zadnym naciskom czy bodz-
com, w szczegolnosci natury finansowej, ktére mogty-
by mieé¢ wptyw na wyniki kontroli, pochodzacym
zwtaszcza od osob lub grup oséb zainteresowanych
wynikami oceny.

4. Pracownicy jednostki notyfikowanej powinni po-
dejmowac dziatania w sposodb niezalezny, bezstronny
i przestrzega¢ zasady réwnoprawnego traktowania
podmiotdéw uczestniczacych w procesie oceny zgodno-
$ci.

5. Jednostka notyfikowana powinna mieé¢ do dys-
pozycji niezbedny personel i odpowiednie wyposaze-
nie, umozliwiajgce wtasciwe wykonanie zadan admini-
stracyjnych i technicznych zwigzanych z oceng zgodno-
$ci, a takze dostep do sprzetu wymaganego do badan
specjalistycznych.
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6. Pracownicy jednostki notyfikowanej odpowie-
dzialni za dokonywanie oceny zgodnosci powinni od-
by¢ przeszkolenie w tym zakresie, a takze posiadaé:

1) wiedze oraz odpowiednie doswiadczenie, niezbed-
ne do przeprowadzania badan;

2) umiejetno$é sporzadzania certyfikatow, protoko-
tow i sprawozdan wymaganych w celu uwierzytel-
nienia przeprowadzonych badan;

3) mozliwosé skutecznego dziatania w zakresie spraw
wymagajacych znajomosci jezykdw obcych.

7. Jednostka notyfikowana powinna:

1) zapewniaé bezstronnos$¢ pracownikdw przeprowa-
dzajacych ocene zgodnosci;

2) zapewnia¢ ochrone informacji zawodowych uzy-
skanych przez pracownikéw podczas wykonywa-
nia zadan okreslonych w rozporzadzeniu; nie wyta-
cza to wspotpracy z kompetentnymi organami ad-
ministracji panstwowej;

3) uczestniczyé w pracach normalizacyjnych i wspot-
pracowac z innymi jednostkami notyfikowanymi;

4) gwarantowaé zachowanie jakosci swiadczonych
ustug w warunkach konkurencji rynkowe;.

Rozdziat 4
Oznakowanie CE oraz informacje

8 37. 1. Na zbiorniku albo na tabliczce znamiono-
wej, przymocowanej do zbiornika w sposdéb uniemoz-
liwiajgcy jej usuniecie, powinny by¢ umieszczone
w spos6b widoczny, czytelny i trwaty oznakowanie CE
oraz informacje, o ktérych mowa w 8§ 38 ust. 1.

2. Po prawej stronie oznakowania CE nalezy umie-
$ci¢ numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej
odpowiedzialnej za weryfikacje WE, o ktdérej mowa
w § 26, lub za nadzor WE, o ktérym mowa w § 33.

3. Na zbiorniku nie nalezy umieszczaé oznakowan,
ktére mogtyby wprowadzi¢ w btad strony trzecie co do
oznakowania CE pod wzgledem znaczenia i formy.
Wszelkie inne oznakowania mogg by¢ umieszczone na
zbiorniku lub jego tabliczce znamionowej pod warun-
kiem, ze nie spowodujg ograniczenia widocznosci
i czytelnosci oznakowania CE.

4. Wzér oznakowania CE okresla zatgcznik do roz-
porzadzenia.

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

1) najwyzsze ci$nienie robocze, PS;

2) najwyzsza temperature robocza, T, ..

3) najnizszg temperature robocza, T ;.

4) pojemnosé, V;

5) nazwe lub znak producenta;

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

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

2. Tabliczka znamionowa przymocowana do zbior-
nika powinna by¢ zaprojektowana w taki sposdb, aby
nie mogta byé ponownie uzywana oraz zawierata wol-
ne miejsce na inne informacje niz wymienione w ust.1.

Rozdziat 5
Przepis koncowy
§ 39. Rozporzadzenie wchodzi w zycie z dniem uzy-

skania przez Rzeczpospolitg Polska cztonkostwa w Unii
Europejskiej.

Minister Gospodarki, Pracy i Polityki Spotecznej:
J. Hausner

Zatacznik do rozporzadzenia Ministra Gospodarki,
Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 12 maja 2003 r.
(poz. 898)

WZOR OZNAKOWANIA CE

Oznakowanie CE sktada sie z liter ,,CE” o ponizszych ksztatftach:

W przypadku pomniejszania lub powigkszania oznakowania CE nalezy zachowaé proporcje podane na po-

wyzszym rysunku.

Elementy oznakowania CE powinny mieé te sama wysoko$é, ktéra nie moze byé mniejsza niz 5 mm.



