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ROZPORZADZENIE RADY MINISTROW

z dnia 17 grudnia 2001 .

w sprawie wymagan zasadniczych dla prostych zbiornikow cisnieniowych podlegajacych ocenie zgodnosci.

Na podstawie art. 6 ust. 2 ustawy z dnia 28 kwiet-
nia 2000 r. o systemie oceny zgodnosci, akredytacji
oraz zmianie niektorych ustaw (Dz. U. Nr 43, poz. 489
i 22001 r. Nr 63, poz. 636) zarzadza sig, co nastepuje:

Rozdziat 1
Przepisy ogdlne

8 1. Rozporzadzenie okresla:

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

2) procedury oceny zgodnosci,

3) sposdb znakowania prostych zbiornikow cisnienio-
wych,

4) wzdr oznakowania CE.

8§ 2. Przepis6éw rozporzadzenia nie stosuje sie do:

1) zbiornikéw przeznaczonych do zastosowah w tech-
nice jadrowej, ktérych awaria moze spowodowa¢
emisje radioaktywna,

2) zbiornikéw stanowigcych wyposazenie statkow,
w tym statkdw powietrznych lub przeznaczonych
do ich napedu lub rozruchu,

3) gasnic.

§ 3. llekro¢ w rozporzadzeniu jest mowa o:

1) prostym zbiorniku ci$nieniowym — nalezy przez to
rozumie¢ dowolny spawany, nieogrzewany pto-
mieniem zbiornik podlegajacy nadcisnieniu we-
wnetrznemu wiekszemu niz 0,5 bar, przeznaczony
do przechowywania powietrza lub azotu, spetnia-
jacy tacznie nastepujgcego warunki:

a) czesci i elementy majgce wptyw na wytrzyma-
tosé zbiornika pod cisnieniem sg wykonane ze
stali jakosciowej niestopowej, aluminium nie-
stopowego lub ze stopow aluminium nieutwar-
dzajacych sie podczas starzenia,

b) sktada sie z czesci walcowej o przekroju koto-
wym, zamknietej dnami wypuktymi skierowany-
mi wypuktoscig na zewnatrz lub dnami ptaskimi
bedacymi figurami obrotowymi o tej samej osi
co os$ czesci walcowej, lub z dwoch den wypu-
ktych, skierowanych wypuktosciag na zewnatrz
i bedacych figurami obrotowymi o tej samej osi,
najwyzsze cisnienie robocze zbiornika jest nie
wigksze niz 30 bardéw, a iloczyn (PS+V) — cisnie-
nia roboczego, oznaczonego symbolem ,PS”,
wyrazonego w barach, i pojemnosci zbiornika,
oznaczonej symbolem ,V”, wyrazonej w litrach,
jest nie wiekszy niz 10 000 bare-litr,

-~

C

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 przy-
padku zbiornikédw z aluminium lub jego stopdw,

2) cisnieniu obliczeniowym, oznaczonym symbolem
~P" — nalezy przez to rozumie¢ nadcisnienie przy-
jete przez producenta i stosowane w celu okresle-
nia grubosci scianki elementéw cisnieniowych,
wyrazone w barach,

3) ci$nieniu roboczym, oznaczonym symbolem , PS”
— nalezy przez to rozumieé najwyzsze nadcisnie-
nie, ktére moze powstaé w normalnych warunkach
pracy zbiornika, wyrazone w barach,

4) najnizszej temperaturze roboczej, oznaczonej sym-
bolem ,T_:,” — nalezy przez to rozumiec najnizsza
ustalong temperature $cianki zbiornika w normal-
nych warunkach pracy zbiornika, wyrazong w °C,

b) najwyzszej temperaturze roboczej, oznaczonej
symbolem , T __ “ — nalezy przez to rozumie¢ naj-
wyzszg ustalong temperature, ktérag scianka zbior-
nika moze osiggna¢ w normalnych warunkach pra-
cy zbiornika, wyrazonag w °C,

6) granicy plastycznosci, oznaczonej symbolem ,Rg”
— nalezy przez to rozumie¢ warto$¢ w najwyzszej
temperaturze roboczej wTmax ¢« Wyrazona
w N/mm?2:

a) gérnej granicy plastycznosci, oznaczonej sym-
bolem ,R, ;" i wyrazonej w N/mm?2, w przypad-
ku materiatu posiadajgcego gorng i dolng grani-
ce plastycznosci, lub

b) umownej granicy plastycznosci przy wydtuzeniu
trwatym 0,2%, oznaczonej symbolem »Rp0,2”
i wyrazonej w N/mm?2, lub

C) umownej granicy plastycznoéci przy wydtuzeniu
trwafym 1%, oznaczonej symbolem ,,R 1,0”
i wyrazonej w N/mm?2, w przypadku alummlum
niestopowego,

7) typoszeregu — nalezy przez to rozumieé¢ rodzine
zbiornikdw roznigcych sie od prototypu jedynie
srednicg, pod warunkiem spetnienia wymagan,
o ktérych mowa w 8 17 ust. 4i5 albo ust. 6, lub dtu-
goscia czesci walcowej, jezeli:

a) prototyp ma jedno dzwono lub wiecej oraz dna;
warianty w typoszeregu powinny mie¢ przynaj-
mniej jedno dzwono,

b) prototyp ma tylko dwa dna wypukte; warianty
w typoszeregu nie powinny mie¢ zadnego dzwo-
na, przy czym zmiany dtugosci czesci walcowej,
powodujgce konieczno$é modyfikacji otworéow
kontrolnych lub wtazowych, powinny byé uwi-
docznione na rysunku,
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8) partii zbiornikdw — nalezy przez to rozumieé nie
wiecej niz 3 000 zbiornikéw tego samego typu,

9) produkcji seryjnej — nalezy przez to rozumiec pro-
dukcje wiecej niz jednego zbiornika 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,

10) normach zharmonizowanych — nalezy przez to ro-
zumieé¢ normy europejskie ustanowione przez eu-
ropejskie organizacje normalizacyjne na podsta-
wie mandatu udzielonego przez Komisje Europej-
ska i ogtoszone w Dzienniku Urzedowym Wspaélnot
Europejskich.

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

1) kategorie A — do ktorej zalicza sie zbiorniki, w kto-
rych iloczyn cisnienia roboczego i pojemnosci
zbiornika jest wigkszy niz 50 barelitr; w kategorii
A wyréznia sie:

a) kategorie A1 — do ktorej zalicza sie zbiorniki,
w ktorych iloczyn cisnienia roboczego i pojem-
nosci zbiornika jest wiekszy niz 3 000 barelitr,

b) kategorie A2 — do ktdrej zalicza sie zbiorniki,
w ktérych iloczyn cisnienia roboczego i pojem-
nosci zbiornika jest wiekszy niz 200 bar-litr, ale
nie wiekszy niz 3 000 bare-litr,

c) kategorie A3 — do ktoérej zalicza sie zbiorniki,
w ktérych iloczyn cisnienia roboczego i pojem-
nosci zbiornika jest wiekszy niz 50 barelitr, ale nie
wiekszy niz 200 barelitr,

2) kategorie B — do ktorej zalicza sie zbiorniki, w kto-
rych iloczyn cisnienia roboczego i pojemnosci
zbiornika jest nie wiekszy niz 50 barelitr.

§ 5. Zbiorniki moga by¢ wprowadzane do obrotu
i oddawane do uzytku tylko wtedy, gdy przy prawidto-
wym zainstalowaniu, konserwowaniu oraz uzytkowa-
niu zgodnym z przeznaczeniem nie beda stwarzaty za-
grozenia dla bezpieczenstwa i zdrowia osdb, zwierzat
domowych lub mienia.

8 6. 1. Zbiorniki kategorii A, o ktérych mowa w § 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 8 4 pkt 2,
powinny byé wytwarzane zgodnie z uznang praktyka
inzynierska oraz oznaczone w sposéb okreslony w § 23
bez umieszczania oznakowania CE, o ktérym mowa
w § 22,

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

§ 8. Przyjmuje sig, ze zbiorniki sa zgodne z zasadni-
czymi wymaganiami bezpieczenstwa i ochrony zdro-
wia, jezeli przy ich wytwarzaniu producent zastosowat
normy krajowe wdrazajagce normy zharmonizowane
dotyczace prostych zbiornikédw cisnieniowych.

8 9. W przypadku gdy producent podczas wytwa-
rzania zbiornika nie zastosowat norm zharmonizowa-
nych dotyczacych prostych zbiornikdw cisnieniowych
albo zastosowat je czesciowo lub gdy takich norm nie
ma, przyjmuje sie, ze zbiornik zostat wytworzony zgod-
nie z zasadniczymi wymaganiami bezpieczenstwa
i ochrony zdrowia, jezeli po otrzymaniu $swiadectwa
badania typu WE, o ktérym mowa w § 28 ust. 2, zgod-
nos$é¢ zbiornika z zatwierdzonym prototypem zostata
potwierdzona przez naniesienie oznakowania CE.

8 10. 1. Jezeli do zbiornikbw majg zastosowanie
takze przepisy innych rozporzadzen wydanych na pod-
stawie art. 6 ust. 2 ustawy z dnia 28 kwietnia 2000 r.
o systemie oceny zgodnosci, akredytacji oraz zmianie
niektorych ustaw, ktére przewidujg naniesienie ozna-
kowania CE, oznakowanie moze byé naniesione pod
warunkiem, ze zbiorniki spetniajg réwniez wymagania
tych przepisow.

2. Jezeli przepisy co najmniej jednego z rozporza-
dzen, o ktérych mowa w ust. 1, pozwalajg producento-
wi w okresie przejsciowym okreslonym w tych przepi-
sach na wybor innych przepiséw, oznakowanie CE po-
winno wskazywaé zgodnosé tylko z przepisami tych
rozporzadzeh, ktore zastosowat producent. W takim
przypadku producent powinien poda¢ szczegotowe da-
ne o zastosowanych przepisach w dotgczanych do
zbiornikow dokumentach, ostrzezeniach lub instruk-
cjach, wymaganych przez te przepisy.

Rozdziat 2

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

8 11. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbior-
nikdw powinny byé dobrane zgodnie z przewidywa-
nym zastosowaniem zbiornika i spetnia¢ wymagania,
o ktérych mowa w 8 12—15.

8 12. 1. Materiaty stosowane do wytwarzania ele-
mentow cisnieniowych powinny byé:

1) spawalne,

2) plastyczne i odporne na obcigzenia dynamiczne,
aby rozerwanie w najnizszej temperaturze roboczej
nie powodowato fragmentacji zbiornika i kruchych
pekniec,

3) odporne na starzenie.

2. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiorni-
kéw stalowych, oprécz wymagan, o ktérych mowa
w ust. 1, powinny spetnia¢ wymagania okreslone dla
stali jakosciowej niestopowe;.

3. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiorni-
kéw aluminiowych lub ze stopdéw aluminium, oprdcz
wymagan, o ktérych mowa w ust. 1, powinny spetnia¢
wymagania okreslone dla aluminium niestopowego.

4. Wytworca materiatu powinien dotgczy¢ do ma-
teriatéw przeznaczonych do wytwarzania zbiornikow
stalowych i aluminiowych atest, o ktérym mowa w § 18
ust. 4 pkt 3.
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§ 13. 1. Stale jakosciowe niestopowe przeznaczone
do wytwarzania zbiornikéw stalowych powinny:

1) byé uspokojone i dostarczane w stanie normalizo-
wanym lub w stanie réwnowaznym,

2) mie¢ zawartos$é wegla ponizej 0,25%, siarki i fosfo-
ru ponizej 0,05% — dla kazdego z tych sktadnikow.

2. Zbiorniki wykonane ze stali jakosciowej niesto-
powej powinny posiadaé nastepujgce wtasciwosci wy-
trzymatosciowe:

1) najwiekszg warto$é¢ wytrzymatosci na rozcigganie,
oznaczong symbolem R mniejszg niz

580 N/mm?,

2) wydtuzenie po zerwaniu, wyrazone w %, oznaczo-
ne symbolem A przy L = 5,656NS lub symbolem
Agy mm Przy L, = 80 mm, spetniajgce nastgpujace
warunki:

a) jezeli probki sa pobrane rownolegle do kierunku
walcowania:
— dla grubosci 23 mm: A > 22%,
— dla grubosci < 3 mm: Ag, > 17%,

b) jezeli probki sg pobrane poprzecznie do kierun-
ku walcowania:
— dla grubosci >3 mm: A > 20%,
— dla grubosci < 3 mm: Ag, > 15%,

m.max.

3) $rednig udarnos$é, oznaczong symbolem KCV i wy-
razong w J/cm2, w najnizszej temperaturze robo-
czej trzech probek pobranych réownolegle do kie-
runku walcowania, wynoszacg nie mniej niz
35 J/cm?Z; najwyzej jeden wynik z tych trzech préb
moze byé nizszy niz 35 J/cm?, ale nie nizszy niz
25 J/cm?,

4) w przypadku stali stosowanych do wytwarzania
zbiornikéw, ktérych najnizsza temperatura robocza
jest nizsza od —10°C i ktérych grubosé scianki wy-
nosi wiecej niz 5 mm, nalezy sprawdzi¢ udarnosé.

8 14. 1. Aluminium niestopowe, przeznaczone do
wytwarzania zbiornikdw aluminiowych, powinno za-
wieraé nie mniej niz 99,5% czystego aluminium; stopy
aluminium nieutwardzajgce sie podczas starzenia po-
winny wykazywaé odpowiednig odpornos$é na korozje
miedzykrystaliczng w najwyzszej temperaturze robo-
czej.

2. Aluminium niestopowe powinno:
1) by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym,
2) posiada¢ nastepujace wtasciwosci wytrzymato-
sciowe w wyrobie:
a) najwiekszg wytrzymato$é na rozcigganie, nie
wieksza niz 350 N/mm?,
b) wydtuzenie po zerwaniu:
— A > 16% — dla prébek pobranych réwnolegle
do kierunku walcowania,
— A>14% —dla prébek pobranych poprzecznie
do kierunku walcowania.

8 15. 1. Materiaty spawalnicze stosowane do wyko-
nania spoin zbiornika lub na zbiorniku powinny by¢ od-
powiednie do materiatébw spawanych, o wtasciwo-
$ciach zgodnych z wtasciwos$ciami tych materiatéw.

2. Elementy wptywajgce na wytrzymatosé zbiorni-
ka, w szczegodlnosci sruby, nakretki, powinny byé wy-
konane z materiatéw, o ktérych mowa w § 12—14, lub
innych rodzajow stali, aluminium lub odpowiednich
stopow aluminium zgodnych pod wzgledem wtasci-
wosci z materiatami zastosowanymi do wytwarzania
elementéw cisnieniowych.

3. Materiaty inne niz wymienione w § 12—14, sto-
sowane do wykonania elementéw wptywajgcych na
wytrzymatos$é zbiornika, powinny wykazywaé, w naj-
nizszej temperaturze roboczej, odpowiednie wydtuze-
nie przy rozerwaniu i udarnosgé.

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

8 16. 1. Producent, projektujgc zbiorniki, powinien
okresli¢ ich zastosowanie, przyjmujac:

1) najnizsza temperature roboczg,
2) najwyzszg temperature robocza,
3) najwyzsze ci$nienie robocze.

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, projektujagc zbiorniki, powinien za-
pewnié:
1) mozliwosé ogledzin wnetrza oraz odwadniania,

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

3) odpowiednie zabezpieczenie przed korozja,
z uwzglednieniem przewidywanego zastosowania
zbiornikow.

4. Producent, oprocz wymagan, o ktérych mowa
w ust. 3, powinien uwzglednié¢ wymagania, aby w prze-
widywanych warunkach uzytkowania:

1) zbiorniki nie byty poddawane naprezeniom wpty-
wajgcym niekorzystnie na bezpieczna prace,

2) cisnienie wewnatrz zbiornikdéw nie przekraczato
trwale najwyzszego ci$nienia roboczego; dopusz-
cza sie chwilowe przekroczenie cisnienia robocze-
go o nie wiecej niz 10%.

5. Ztacza obwodowe i wzdtuzne powinny byé wy-
konane przy uzyciu spoin z petnym przetopem lub in-
nych zapewniajacych rownowazna niezawodnos$é. Dna
wypukte, z wyjatkiem kulistych, powinny mie¢ czes¢
walcowa.

8 17. 1. W przypadku zbiornikow, w ktérych iloczyn
cisnienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest nie
wiekszy niz 3 000 bar-litr, producent powinien okreslié¢
grubosé ich s$cianek na podstawie jednej z metod,
o ktérych mowa w ust. 4—6.

2. W przypadku zbiornikéw, w ktérych iloczyn ci-
$nienia roboczego i pojemnosci jest wiekszy niz
3 000 barelitr lub gdy najwyzsza temperatura robocza
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przekracza 100°C, grubos$¢ scianek zbiornikéw nalezy
okresli¢, stosujac metody, o ktérych mowa w ust. 4 i 5.

3. Rzeczywista grubosé¢ scianek czesci walcowej
i den zbiornikdw wykonanych ze stali powinna wyno-
si¢ co najmniej 2 mm, z aluminium lub stopéw alumi-
nium — co najmniej 3 mm.

4. Stosujgc metode obliczeniowa, najmniejszg gru-
bos¢ scianek elementow cisnieniowych oblicza sie
z uwzglednieniem wielkosci 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 sposdb, o ktérym mowa
w ust. 4, nalezy pomnozy¢ przez wspotczynnik 1,15.

6. Stosujac metode doswiadczalng, grubos¢ scianki
nalezy ustali¢ tak, aby w temperaturze otoczenia zbior-
nik wytrzymat cisnienie rowne co najmniej pieciokrot-
nemu najwyzszemu ci$nieniu roboczemu, przy trwa-
tym odksztatceniu obwodowym nie wiekszym niz 1%.

§ 18. 1. Zbiorniki powinny by¢ wytwarzane i podda-
wane kontroli podczas wytwarzania, zgodnie z doku-
mentacjg projektowo-wykonawcza.

2. Dokumentacja projektowo-wykonawcza zbiorni-
ka powinna zawieraé opis przyjetych metod i czynno-
$ci zapewniajgcych spetnienie zasadniczych wymagan
lub norm zharmonizowanych, zastosowanych materia-
tow, procesdow spawania, badan i kontroli, ktére beda
wykonane, oraz istotne szczegoty dotyczace konstruk-
cji zbiornika.

3. Do dokumentacji projektowo-wykonawczej nale-
zy dotgczyé szczegodtowy rysunek wykonawczy danego
typu zbiornika oraz instrukcje, zwane dalej ,instrukcja-
mi”.

4. W przypadku stosowania procedur oceny zgod-
nosci, o ktérych mowa w § 29—38, do dokumentacji
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 zespotdw wptywajacych na wytrzymatosé
zbiornika,

4) protokoét przeprowadzonych badan i préb lub opis
planowanych kontroli.

5. Atest, o ktorym mowa w ust. 4 pkt 3, jest dokumen-
tem, w ktérym producent poswiadcza, ze dostarczone

wyroby spetniajg wymagania okreslone w zaméwieniu,
i zamieszcza wyniki planowo przeprowadzonej kontroli
wewnetrznej, w szczegolnosci wyniki badan sktadu che-
micznego i wtasciwosci wytrzymatosciowych.

6. Kontrola wewnetrzna dotyczy wyrobow wytwo-
rzonych w tym samym procesie produkcyjnym co do-
stawa; nie jest wymagane, aby kontrola wewnetrzna
dotyczyta wyroboéw dostarczonych.

8 19. 1. Dotgczone do dokumentacji projektowo-
-wykonawczej instrukcje powinny zawierac:

1) informacje, o ktérych mowa w § 23, z wyjatkiem nu-
meru fabrycznego,

2) przewidywane zastosowanie zbiornika,

3) wymagania bezpieczenstwa dotyczace konserwacji
i instalacji zbiornika.

2. Instrukcje powinny byé sporzadzone w jezyku
polskim oraz jezykach urzedowych kraju przeznaczenia
zbiornika.

§ 20. 1. Przygotowanie elementow sktadowych
zbiornika, takie jak ksztattowanie, ukosowanie krawe-
dzi, nie powinno powodowa¢ powstawania wad po-
wierzchniowych lub peknigé ani zmian wtasciwosci
wytrzymatosciowych majacych niekorzystny wptyw na
bezpieczenstwo.

2. Spoiny elementow cisnieniowych i przylegte do
nich strefy powinny wykazywaé podobne wtasciwosci
jak materiat spawany oraz nie powinny mieé¢ niezgod-
nosci zewnetrznych i wewnetrznych, ktére mogtyby
niekorzystnie wptywacé na bezpieczenstwo zbiornika.

3. Ztagcza powinny by¢ wykonywane przez spawa-
czy lub operatoréw spawalniczych posiadajacych od-
powiednie uprawnienia wydane przez jednostke noty-
fikowana, zgodnie z uznanymi przez te jednostke tech-
nologiami spawania.

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

8 21. Producent powinien sporzadzié¢ i dotaczy¢ do
zbiornika instrukcje.

Rozdziat 3

Oznakowanie CE oraz informacje

8 22. 1. Na zbiorniku albo na tabliczce znamiono-
wej, przymocowanej do zbiornika w sposdéb uniemoz-
liwiajagcy jej usuniecie, powinny byé umieszczone
w sposob widoczny, czytelny i trwaty oznakowanie CE
oraz informacje, o ktérych mowa w & 23 ust. 1.

2. Obok oznakowania CE nalezy umiesci¢ numer
identyfikacyjny jednostki notyfikowanej odpowiedzial-
nej za weryfikacje WE, o ktérej mowa w 8§ 29, lub za
nadzér WE, o ktérym mowa w 8§ 36.

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

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

8 23. 1. Na zbiorniku albo tabliczce znamionowej
powinny by¢ podane co najmniej nastepujace informa-
cje dotyczace zbiornika:

1) najwyzsze ci$nienie robocze,

2) najwyzsza temperatura robocza,
3) najnizsza temperatura robocza,
4) pojemnosé,

5) nazwa lub znak producenta,

6) typ, numer fabryczny lub numer wyprodukowanej
partii,

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

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

Rozdziat 4

Procedury oceny zgodnosci

8 24. Producent, przed rozpoczeciem produkcji se-
ryjnej zbiornikdw kategorii A, powinien uzyskac:

1) $wiadectwo potwierdzajace, zwane ,,$wiadectwem
odpowiedniosci”, lub

2) éwiadectwo badania typu WE.

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

1) powiadamia jednostke notyfikowana, ktéra, po zba-
daniu dokumentacji projektowo-wykonawczej, wy-
stawia $wiadectwo odpowiedniosci potwierdzaja-
ce, ze dokumentacja jest wtasciwa, albo

2) poddaje prototyp zbiornika procedurze badania ty-
pu WE, o ktérej mowa w 8§ 27.

2. Producent lub jego upowazniony przedstawiciel
poddaje prototyp zbiornika procedurze badania typu
WE, jezeli zbiornik bedzie wytwarzany niezgodnie lub
czesciowo niezgodnie z normami zharmonizowanymi.

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 ktérej mowa
w § 29,

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

a) deklarowania zgodnosci WE, o ktérej mowa
w § 35, albo

b) weryfikacji WE.

8 26. Adnotacje i korespondencja dotyczgce proce-
dur oceny zgodnosci, o ktérych mowa w 8§ 24 i 25, na-
lezy sporzadzaé¢ w jezyku polskim; moga tez byé spo-
rzgdzane w jezyku akceptowanym przez jednostke no-
tyfikowana.

§ 27. 1. Przez badanie typu WE jednostka notyfiko-
wana upewnia si¢ i poswiadcza, ze przedstawiony pro-
totyp 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. Whniosek, o ktorym mowa w ust. 2, powinien za-
wieracé:
1) nazwe i adres producenta lub jego upowaznionego
przedstawiciela,

2) miejsce wyprodukowania zbiornika,
3) dokumentacje projektowo-wykonawcza.

4. Wraz z wnioskiem, o ktérym mowa w ust. 1, na-
lezy przedstawié zbiornik reprezentatywny dla plano-
wanej produkciji.

8§ 28. 1. Jednostka notyfikowana przeprowadza ba-
danie typu WE w nastepujacy sposdb:

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

2) podczas badania zbiornika:

a) sprawdza, czy zostat wytworzony zgodnie z do-
kumentacjg projektowo-wykonawcza i moze by¢é
bezpiecznie uzytkowany, w przewidywanych dla
zbiornika warunkach pracy,

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

2. Jezeli prototyp zbiornika spetnia wymagania,
o ktérych mowa w ust. 1, jednostka notyfikowana spo-
rzgdza $wiadectwo badania typu WE i przesyta je pro-
ducentowi lub upowaznionemu przedstawicielowi.

3. Swiadectwo badania typu WE powinno zawieraé
whnioski z badah oraz warunki jego waznosci. Do $wia-
dectwa nalezy dotgczyé opisy i rysunki niezbedne do
identyfikacji zatwierdzonego prototypu zbiornika.

4. Jednostka notyfikowana, ktéra wydata swiadec-
two badania typu WE, moze przestaé kopie swiadectwa
zainteresowanym jednostkom notyfikowanym oraz, na
uzasadniony wniosek tych jednostek, dokumentacje
projektowo-wykonawczg i protokoty przeprowadzo-
nych badan i prob.

5. Jednostka notyfikowana, ktéra odmoéwi wydania
Swiadectwa badania typu WE, powinna powiadomié
o tym pozostate jednostki notyfikowane.

6. Jednostka notyfikowana, ktora wycofa swiadec-
two badania typu WE, powinna powiadomié o tym mi-
nistra, ktéry jednostke notyfikowat.
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§ 29. 1. Przez procedure weryfikacji WE producent
lub jego upowazniony przedstawiciel zapewnia i dekla-
ruje, ze zbiorniki sprawdzone w sposéb okreslony
w § 30—33 sg zgodne z typem opisanym w $wiadectwie
badania typu WE lub z dokumentacjg projektowo-wy-
konawczg, ktéra uzyskata Swiadectwo odpowiedniosci.

2. Producent powinien zastosowaé w procesie wy-
twarzania wszelkie niezbedne $rodki w celu zapewnie-
nia zgodnosci zbiornika z typem opisanym w $wiadec-
twie badania typu WE lub z dokumentacja projektowo-
-wykonawecza.

3. Na kazdym zbiorniku producent lub jego upo-
wazniony przedstawiciel nanosi oznakowanie CE i wy-
stawia deklaracje zgodnosci.

§ 30. W ramach procedury weryfikacji jednostka
notyfikowana przeprowadza odpowiednie badania
i proby zbiornikdw, w celu sprawdzenia ich zgodnosci
zwymaganiami okreslonymi w rozporzadzeniu, w spo-
sob, o ktdrym mowa w § 31—33.

8 31. 1. Producent powinien stosowac¢ wszelkie nie-
zbedne srodki, aby w procesie wytwarzania zbiornika
zapewnié jednorodnos$é kazdej wyprodukowanej partii
zbiornikdéw.

2. Producent, przedstawiajgc zbiornik do badan
w formie jednorodnych partii, dotgcza:

1) $wiadectwo badania typu WE lub

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

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

1) upewnia sig, czy zbiorniki zostaty wytworzone
i sprawdzone zgodnie z dokumentacja projektowo-
-wykonawczg,

2) przeprowadza probe hydrauliczng lub rownowazng
prébe pneumatyczng kazdego zbiornika z partii,
przy ci$nieniu proby P, rownym 1,5 cisnienia obli-
czeniowego, w celu sprawdzenia wytrzymatosci
zbiornika.

2. Zasady przestrzegania bezpieczenstwa podczas
przeprowadzania proby pneumatycznej podlegaja 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).

3. W celu sprawdzenia jakosci ztagczy spawanych
jednostka notyfikowana przeprowadza badania prébek
pobranych z reprezentatywnych produkcyjnych odcin-
kéw prébnych lub ze zbiornika, zgodnie ze wskazaniem
producenta:

1) na ztagczach wzdtuznych,
2) na ztgczach obwodowych

— jezeli dla ztagczy wzdtuznych i obwodowych zasto-
sowano rézne metody spawania.

4. W przypadku zbiornikéw, w ktorych iloczyn ci-
$nienia roboczego i pojemnosci zbiornika jest nie wiek-
szy niz 3 000 barlitr, ktérego grubosé scianki spetnia
wymagania, o ktérych mowa w 8 17 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 33. 1. Jednostka notyfikowana, po zakonczeniu
badan partii zbiornikdéw i przyjeciu tej partii:

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

2) wystawia $wiadectwo zgodnosci dotyczace prze-
prowadzonych préb.

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

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 jednostka kontrolujagca wy-
roby wprowadzane do obrotu, okreslona w odrebnych
przepisach, podejmuje dziatania w celu zapobiezenia
wprowadzenia tej partii zbiornikdw do obrotu. W przy-
padku czestego odrzucania partii zbiornikdéw, jednost-
ka notyfikowana moze przerwaé badania wyrywkowe.

8 34. Producent lub jego upowazniony przedstawi-
ciel, na zadanie jednostki kontrolujgcej, dostarcza
$wiadectwa zgodnosci, o ktérych mowa w § 33 ust. 1
pkt 2.

8 35. 1. Deklarowanie zgodnosci WE jest procedu-
ra, przez ktérg producent wypetnia zobowiazania,
o ktérych mowa w 8 37, oraz umieszcza oznakowanie
CE na zbiornikach, dla ktorych deklaruje, w wystawio-
nej deklaracji zgodnosci, ze sg zgodne z:

1) dokumentacja projektowo-wykonawcza, dla ktérej
wydano swiadectwo odpowiedniosci, lub

2) zatwierdzonym prototypem zbiornika.

2. Producent zbiornikdw kategorii A2, stosujacy
procedure deklarowania zgodnosci WE, zostaje objety
nadzorem WE.

8 36. 1. Nadzor WE jest procedura, ktérej celem jest
zapewnienie, aby producent wtasciwie wypetniat zo-
bowigzania, o ktérych mowa w § 37 ust. 4.

2. Jezeli zbiorniki zostaty wytworzone zgodnie z za-
twierdzonym prototypem, nadzér WE przeprowadza
jednostka notyfikowana, ktéra wystawita $wiadectwo
badania typu WE.

3. W przypadkach innych niz okre$lone w ust. 2
nadzér WE przeprowadza jednostka notyfikowana, kté-
ra wystawita swiadectwo odpowiedniosci i do ktorej
przestano dokumentacje projektowo-wykonawcza.
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§ 37. 1. Producent stosujgcy procedure deklarowa-
nia zgodnosci WE, o ktérej mowa w 8 35, przed rozpo-
czeciem produkcji przesyta jednostce notyfikowanej,
ktora wystawita Swiadectwo badania typu WE Ilub
$wiadectwo odpowiedniosci, o ktérym mowa w § 25
ust. 1 pkt 1, dokument opisujgcy proces wytwarzania
i ustalone systematyczne dziatania podejmowane
w celu zapewnienia zgodnosci zbiornikédw z normami
zharmonizowanymi lub zatwierdzonym prototypem.

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

1) opis srodkéw wykorzystywanych do wytwarzania

i kontroli odpowiednich do konstrukcji zbiornikdw,

2) plan kontroli opisujgcy badania i préby przewidy-
wane podczas wytwarzania zbiornika wraz z proce-
durami i czestotliwoscia ich przeprowadzania,

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

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

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 protokot.

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

1) dokumentacje projektowo-wykonawcza,

2) sprawozdanie z kontroli, o ktérym mowa w § 38
ust. 3,

3) $wiadectwo badania typu WE lub swiadectwo od-
powiedniosci,

4) protokdt przeprowadzonych badan i préb.

§ 38. 1. Jednostka notyfikowana, ktéra wydata
$wiadectwo badania typu WE lub $wiadectwo odpo-
wiedniosci, bada przed rozpoczeciem produkcji doku-
ment, o ktdrym mowa w 8§ 37 ust. 1, dokumentacje pro-
jektowo-wykonawcza, w celu poswiadczenia ich zgod-
nosci, jezeli zbiorniki nie sg wytwarzane zgodnie z za-
twierdzonym prototypem.

2. Podczas wytwarzania zbiornikéw kategorii A2
jednostka notyfikowana dodatkowo:

1) upewnia sig, ze producent sprawdza produkowane
seryjnie zbiorniki, zgodnie z wymaganiami, o kto-
rych mowa w 8§ 37 ust. 2 pkt 3,

2) pobiera losowo wybrane prébki w miejscu wytwa-
rzania lub magazynowania zbiornikow, 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 pozostatym
jednostkom notyfikowanym na ich zgdanie.

Rozdziat 5
Przepisy przejsciowe i koncowe

8§ 39. 1. Przepisy rozporzadzenia, dotyczace oznako-
wania CE i postugiwania sie tym oznakowaniem, sto-
suje sie od dnia uzyskania przez Rzeczpospolita Polska
cztonkostwa w Unii Europejskiej, chyba ze wczes$niej
stosowna umowa miedzynarodowa zezwoli na
umieszczenie oznakowania CE na wyrobach wyprodu-
kowanych przez polskich przedsigbiorcéw.

2. Przepis ust. 1 nie uchybia mozliwos$ci umieszcza-
nia na wyrobach i postugiwania sie oznakowaniem CE
na podstawie prawa panstw obcych.

8 40. Rozporzadzenie wchodzi w zycie z dniem
1 stycznia 2003 r.

Prezes Rady Ministréow: L. Miller

Zatacznik do rozporzadzenia Rady Ministréw z dnia
17 grudnia 2001 r. (poz. 3)

WZOR OZNAKOWANIA CE
Oznakowanie CE sktada sie z liter o ponizszych ksztattach:

Jezeli oznakowanie CE jest zmniejszane lub powiekszane, nalezy zachowa¢ proporcje podane na rysunku.

Rézne elementy oznakowania CE powinny z zasady mieé te sama wysokos$é, ktéra nie powinna byé mniej-

sza niz 5 mm.



