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ROZPORZADZENIE MINISTRA ROZWOJU
z dnia 2 czerwca 2016 r.
w sprawie prostych zbiornikéw cisnieniowych '
(Dz. U. poz. 812)

Prawo UE

Rozdziat 1 Przepisy ogdlne (§ 1-5)

Rozdziat 2 Wymagania dotyczace projektowania i wytwarzania zbiornikéw (§ 6)
Rozdziat 3 Procedury oceny zgodnosci i zakres dokumentacji technicznej (§ 7-9)
Rozdziat 4 Spos6b oznakowania zbiornikéw (§ 10)

Rozdziat 5 Przepis koncowy (§ 11)

Zat. nr 1. Wymagania dotyczace projektowania i wytwarzania zbiornikéw
Zal. nr 2. Elementy deklaracji zgodnosci

Zat. nr 3. Procedury oceny zgodnosci i zakres dokumentacji technicznej

Na podstawie art. 12 ustawy z dnia 13 kwietnia 2016 r. o systemach oceny zgodnosci i nadzoru rynku (Dz. U. poz.
542) zarzadza sie, co nastepuje:

Rozdziat 1
Przepisy ogolne

§ 1. Rozporzadzenie okresla:

1) wymagania dla prostych zbiornikdw cisnieniowych produkowanych seryjnie, zwanych dalej ,zbiornikami”;
2) procedury oceny zgodnosci;

3) zakres dokumentacji technicznej zbiornikéw;

4) sposob oznakowania zbiornikéw;

5) elementy deklaracji zgodnosci.

§ 2. Przepisy rozporzadzenia stosuje sie do dowolnych spawanych zbiornikdw o nadci$nieniu wewnetrznym wyzszym
od 0,5 bara, przeznaczonych do przechowywania powietrza lub azotu, nieogrzewanych ptomieniem oraz spetniajgcych
tacznie nastepujace warunki:

1) czesci i zespoly majace wpltyw na wytrzymatosc¢ zbiornika poddawanego cisnieniu sg wykonane ze stali jakosciowej
niestopowej lub z aluminium niestopowego, lub ze stopéw aluminium nieutwardzalnych przez starzenie;
2) sktada sie z nastepujgcych elementéw:
a) czesci walcowej o przekroju kotowym zamknietej dnami wypukiymi o wypukiosci skierowanej na zewnatrz lub
dnami ptaskimi bedacymi figurami obrotowymi o tej samej osi, co 0$ czesci walcowe;j,
b) z dwdch den wypukiych o wypuktosci skierowanej na zewnatrz i bedacych figurami obrotowymi o tej samej osi;

3) najwyzsze cisnienie robocze zbiornika nie przekracza 30 baréw, a iloczyn najwyzszego cisnienia roboczego i po-
jemnosci zbiornika (PS x V) nie przekracza 10 000 barow x litr;

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

§ 3. Przepis6w rozporzadzenia nie stosuje sie do zbiornikow:

1) zaprojektowanych specjalnie do zastosowan jadrowych, ktérych awaria moze spowodowaé emisje radioaktywna;

2) specjalnie przeznaczonych do zainstalowania na statkach morskich lub powietrznych, lub przeznaczonych do ich
napedu;

3) gasnic.

§ 4. Uzyte w rozporzgdzeniu okreslenia oznaczaja:

1) cisnienie obliczeniowe, oznaczone symbolem ,P” — nadcisnienie przyjete przez producenta i stosowane w celu
okreslenia grubosci Scianki elementéw cisnieniowych zbiornika, wyrazone w barach;

2) najwyzsze ci$nienie robocze, oznaczone symbolem ,PS” — najwyzsze nadcisnienie, ktére moze powstaé w normal-
nych warunkach uzytkowania zbiornika, wyrazone w barach;

" Niniejsze rozporzgdzenie w zakresie swojej regulacji wdraza dyrektywe Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/29/UE z dnia 26 lutego
2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na rynku prostych zbiornikéw
cisnieniowych (Dz. Urz. UE L 96 z 29.03.2014, str. 45).
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3) najnizsza temperatura robocza, oznaczona symbolem , Tmin” — najnizsza ustabilizowang temperature Scianki zbior-
nika w normalnych warunkach uzytkowania zbiornika, wyrazong w stopniach Celsjusza (°C);

4) najwyzsza temperatura robocza, oznaczona symbolem ,Tmax” — najwyzszg ustabilizowang temperature, ktorg
$cianka zbiornika moze osiggng¢ w normalnych warunkach uzytkowania zbiornika, wyrazong w stopniach Celsju-
sza (°C);

5) granica plastycznosci, oznaczona symbolem ,Ret” — warto$¢ w najwyzszej temperaturze roboczej ,Tmax’, wyrazong
w N/mm?:

a) gbrnej granicy plastycznosci, oznaczonej symbolem ,Rer” i wyrazonej w N/mm?2, w przypadku materiatu posia-
dajgcego gorng i dolng granice plastycznosci, lub

b) umownej granicy plastycznos$ci przy wydtuzeniu 0,2%, oznaczonej symbolem ,Rpo.2” | wyrazonej w N/mm?2, lub

c) umownej granicy plastycznos$ci przy wydtuzeniu 1,0%, oznaczonej symbolem ,Rp1,0” i wyrazonej w N/mm?, w
przypadku aluminium niestopowego;

6) typoszeregi zbiornikéw — proste zbiorniki cisnieniowe roznigce sie od prototypu srednicg, o ile spetnione zostang
wymagania, o ktérych mowa w czesci Il w ust. 9—11 zatgcznika nr 1 do rozporzadzenia, lub dtugoscig czesci wal-
cowej w przypadku, gdy:

a) prototyp ma jedno dzwono ptaszcza lub wiecej oraz dna, warianty w typoszeregu majg przynajmniej jedno
dzwono ptaszcza; zmienione dtugosci powodujgce koniecznos¢ modyfikaciji otworéw kontrolnych lub rewizyjnych
muszg by¢ uwidocznione na rysunku kazdego wariantu,

b) prototyp ma tylko dwa dna wypukte, warianty w typoszeregu nie majg zadnego dzwona ptaszcza; zmienione
diugosci powodujgce konieczno$¢é modyfikacji otworéw kontrolnych lub rewizyjnych musza by¢ uwidocznione na
rysunku kazdego wariantu;

7) partia zbiornikéw — zbiorniki tego samego typoszeregu w liczbie nie wiekszej niz 3000 sztuk;

8) produkcja seryjna — produkcje wiecej niz jednego zbiornika tego samego typoszeregu wytwarzanego w danym
okresie, w ciggtym procesie produkcyjnym wedtug wspoélnego projektu i przy zastosowaniu tego samego procesu
produkcyjnego;

9) dokument kontroli — dokument, w ktérym producent materiatdw poswiadcza, ze dostarczone wyroby spetniajg wy-
magania okres$lone w zamodwieniu, i podaje wyniki rutynowych badan kontrolnych w zaktadzie, w szczegdlnosci
badan sktadu chemicznego i wkasnosci mechanicznych przeprowadzonych na wyrobach wytworzonych w tym sa-
mym procesie produkcyjnym, ale niekoniecznie z partii produktéw dostarczonych;

10) instrukcja — dokument dotaczany do kazdego zbiornika wprowadzonego do obrotu lub oddawanego do uzytku obej-
mujgcy:
a) dane, o ktorych mowa w § 10 ust. 1, z wyjgtkiem numeru serii zbiornika lub partii,
b) informacje dotyczace:
— przeznaczenia zbiornika,
— konserwaciji i instalowania zbiornika wptywajgcych na jego bezpieczenstwo.

§ 5. Elementy deklaracji zgodnosci okresla zatgcznik nr 2 do rozporzgdzenia.
Rozdziat 2

Wymagania dotyczace projektowania i wytwarzania zbiornikéw

§ 6. 1. Wprowadzane do obrotu zbiorniki kategorii, dla ktérych iloczyn PS x V jest wiekszy niz 50 bardw x litr, spetniajg
wymagania okreslone w zatagczniku nr 1 do rozporzadzenia.

2. Wprowadzane do obrotu zbiorniki kategorii, dla ktérych iloczyn PS x V nie jest wiekszy niz 50 baréw x litr, sg
projektowane i wytwarzane zgodnie z uznang praktykg inzynierska.

Rozdziat 3

Procedury oceny zgodnosci i zakres dokumentacji technicznej

§ 7. Procedury oceny zgodnosci i zakres dokumentaciji technicznej okresla zatgcznik nr 3 do rozporzadzenia.

§ 8. 1. Zbiorniki, dla ktérych iloczyn PS x V jest wigkszy niz 50 baréw x litr, przed rozpoczeciem wytwarzania, sg
poddawane badaniu typu UE (modut B), okreslonemu w czeéci | zatgcznika nr 3 do rozporzadzenia.
2. W przypadku zbiornikow:
1) produkowanych zgodnie z normami zharmonizowanymi, badanie typu UE (modut B) prowadzone jest zgodnie z
wyborem producenta w jeden z nastepujgcych dwdch sposobow:
a) ocena odpowiedniosci projektu technicznego zbiornika poprzez zbadanie dokumentac;ji technicznej i dowodow
potwierdzajgcych, o ktérych mowa w czesci | w ust. 3 pkt 4 zalgcznika nr 3 do rozporzadzenia, bez badania
prébek (modut B — typ projektu),
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b) ocena odpowiednios$ci projektu technicznego zbiornika poprzez zbadanie dokumentacji technicznej, dowoddéw
potwierdzajgcych, o ktérych mowa w czesci | w ust. 3 pkt 4 zatgcznika nr 3 do rozporzgdzenia, oraz badanie
prototypu reprezentatywnego dla przewidywanej produkcji kompletnego zbiornika (modut B — typ produkcji);

2) produkowanych niezgodnie lub czesciowo niezgodnie z normami zharmonizowanymi, producent przedktada do
zbadania prototyp reprezentatywny dla przewidywanej produkcji kompletnego zbiornika oraz dokumentacje tech-
niczng i dowody potwierdzajace, o ktérych mowa w czesci | w ust. 3 pkt 4 zatgcznika nr 3 do rozporzadzenia,
umozliwiajgce zbadanie i ocene odpowiedniosci projektu technicznego zbiornika (modut B — typ produkcji).

§ 9. 1. Przeprowadza sie procedure oceny zgodnosci przed wprowadzeniem do obrotu zbiornikéw, dla ktérych:

1) iloczyn PS x V jest wigkszy niz 3000 bar x litr — zgodnosci z typem na podstawie wewnetrznej kontroli produkciji
oraz badanie zbiornikéw pod nadzorem (modut C1), o ktérej mowa w czesci |l zatgcznika nr 3 do rozporzadzenia;

2) iloczyn PS x V jest wiekszy niz 200 bar x litr, ale nie wigkszy niz 3000 bar x litr, zgodnie z wyborem producenta,
procedurze:

a) zgodnosci z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz badanie zbiornikéw pod nadzorem (modut
C1), o ktérej mowa w czesci |l zatgcznika nr 3 do rozporzgdzenia, lub

b) zgodnosci z typem w oparciu 0 wewnetrzng kontrole produkcji oraz kontrole zbiornikéw pod nadzorem w losowo
wybranych odstepach czasu (modut C2), o ktérej mowa w czesci lll zatgcznika nr 3 do rozporzgdzenia;

3) iloczyn PS x V jest nie wigkszy niz 200 bar x litr, ale przekracza 50 bar x litr, zgodnie z wyborem producenta,
procedurze:

a) zgodnosci z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz badanie zbiornikéw pod nadzorem (modut
C1), o ktoérej mowa w czesci Il zatgcznika nr 3 do rozporzgdzenia, lub

b) zgodnosci z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji (modut C), o ktérej mowa w czesci IV zatgcznika
nr 3 rozporzadzenia.

2. Zapisy i korespondencja dotyczgca procedur oceny zgodnosci, o ktérych mowa w § 8 i § 9, sg sporzadzane w
jezyku polskim lub w jezyku akceptowanym przez jednostke notyfikowana.

Rozdziat 4

Sposo6b oznakowania zbiornikow

§ 10. 1. Na zbiornikach albo na ich tabliczce znamionowej umieszcza sie nastepujgce dane:
1) maksymalne cisnienie robocze (PS w barach);
2) maksymalna temperatura robocza (Tmax W °C);
3) minimalna temperatura robocza (Tmin w °C);
4) pojemnosé zbiornika (V w litrach);
)

5) nazwa, zarejestrowana nazwa handlowa lub zarejestrowany znak towarowy i kontaktowy adres pocztowy produ-
centa;

6) nazwa typu, numer partii lub serii zbiornika.

2. Na zbiornikach, dla ktérych iloczyn PS x V jest wiekszy niz 50 barow x litr, albo na zamieszczonej na nich tabliczce
znamionowej umieszcza sie dane, o ktérych mowa w ust. 1, oznakowanie CE oraz dwie ostatnie cyfry roku, w ktérym CE
zostato zamieszczone.

3. Za oznakowaniem CE podaje sie numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej biorgcej udziat w procedurze oceny
zgodnosci z typem zbiornikow na etapie wewnetrznej kontroli produkc;ji.

4. Za oznakowaniem CE oraz za numerem identyfikacyjnym jednostki notyfikowanej mozna umiesci¢ wszelkiego ro-
dzaju znaki wskazujgce na szczegoélne zagrozenie lub zastosowanie.

5. Tabliczke znamionowg projektuje sie w taki sposoéb, aby nie byto mozliwe jej ponowne uzycie i aby zawierata wolne
miejsce pozwalajgce na zamieszczenie innych informaciji.

Rozdziat 5
Przepis koncowy

§ 11. Rozporzgdzenie wchodzi w zycie z dniem nastepujgcym po dniu ogtoszenia. 2 3

Zataczniki do rozporzadzenia Ministra Rozwoju z dnia 2 czerwca 2016 r. (poz. 812)

2 Niniejsze rozporzadzenie byto poprzedzone rozporzgdzeniem Ministra Gospodarki z dnia 23 grudnia 2005 r. w sprawie zasadniczych
wymagan dla prostych zbiornikdw cisnieniowych (Dz. U. poz. 2171), ktdre traci moc z dniem wejscia w zycie niniejszego rozporzadzenia,
zgodnie z art. 131 ust. 1 ustawy z dnia 13 kwietnia 2016 r. o systemach oceny zgodnosci i nadzoru rynku (Dz. U. poz. 542).

3 Rozporzgdzenie zostato ogtoszone w dniu 9 czerwca 2016 r.
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Zatacznik nr 1

WYMAGANIA DOTYCZACE PROJEKTOWANIA | WYTWARZANIA ZBIORNIKOW

Czesé |. Materiaty

1. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiornikéw nalezy dobiera¢ zgodnie z przewidywanym zastosowaniem tych
zbiornikdéw oraz powinny one spetnia¢ wymagania, o ktérych mowa w ust. 2—12.

2. Materiaty stosowane do produkcji elementdw cisnieniowych zbiornikéw s3:

1) spawalne;

2) plastyczne i odporne na obcigzenia udarowe tak, aby pekniecia wystepujace w najnizszej temperaturze roboczej
nie powodowaty fragmentacji zbiornika ani nie miaty charakteru kruchego;

3) odporne na starzenie.

3. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiornikow stalowych oprécz wymagan, o ktérych mowa w ust. 2, powinny
spetnia¢ wymagania okreslone w ust. 6—7.

4. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiornikow aluminiowych oprécz wymagan, o ktérych mowa w ust. 2, po-
winny spetnia¢ wymagania okreslone w ust. 8-9.

5. Materiaty przeznaczone do wytwarzania zbiornikéw stalowych i aluminiowych powinny by¢ dostarczone z dokumen-
tem kontroli, o ktérym mowa w § 4 pkt 9 rozporzadzenia.

6. Stale jakosciowe niestopowe stosowane do wytwarzania zbiornikéw spetniajg nastepujgce wymagania:

1) sg uspokojone i dostarczone w stanie znormalizowanym lub w réwnowaznym stanie obrdbki ciepinej;

2) majg zawartos¢ wegla w wyrobie ponizej 0,25%, a siarki i fosforu ponizej 0,05% dla kazdego z tych sktadnikow.

7. Stale jakosciowe niestopowe w wyrobie posiadajg nastepujgce wtasciwosci wytrzymatosciowe:

1) najwiekszg wytrzymatos$¢ na rozcigganie, oznaczong symbolem Rm, max, mniejszg niz 580 N/mm?;

2) wydtuzenie przy zerwaniu:

a) dla probek pobranych réwnolegle do kierunku walcowania:
— o grubosci 2 3 mm: A =2 22%,
—dla grubosci < 3 mm: Asomm = 17%,

b) dla prébek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania:
— grubosé = 3 mm: A 2 20%,
— grubosé < 3 mm: Asomm = 15%;

3) srednia udarnos$¢ oznaczona symbolem ,KCV” w najnizszej temperaturze roboczej dla trzech probek pobranych
rownolegle do kierunku walcowania wynosi co najmniej 35 J/cm?2. Najwyzej jeden wynik z tych trzech probek moze
by¢ nizszy niz 35 J/cm?, ale nie nizszy niz 25 J/cm?;

4) w przypadku stali przeznaczonych do produkgji zbiornikdw, dla ktérych najnizsza temperatura robocza jest nizsza
niz =10°C i ktérych grubos¢ scianki jest wigksza niz 5 mm, udarno$é powinna by¢ sprawdzona.

8. Aluminium niestopowe, stosowane do wytwarzania zbiornikéw aluminiowych, zawiera nie mniej niz 99,5% czystego
aluminium, a stopy aluminium nieutwardzalne przez starzenie wykazujg odpowiednig odpornosc¢ na korozje miedzykrysta-
liczng w najwyzszej temperaturze roboczej, a takze powinno:

1) by¢ dostarczane w stanie wyzarzonym;
2) mie¢ nastepujgce wiasnosci wytrzymatosciowe:
a) najwieksza wytrzymato$¢ na rozcigganie, oznaczona symbolem Rm, max, nie wieksza niz 350 N/mm?,
b) wydtuzenie przy zerwaniu wynosi:
— A 2 16% dla prébek pobranych réwnolegle do kierunku walcowania,
— A = 14% dla prébek pobranych poprzecznie do kierunku walcowania.

9. Materialy spawalnicze stosowane do wykonywania spoin na zbiorniku lub do jego produkcji sg odpowiednie do
materiatéw tgczonych i zgodne z nimi pod wzgledem wiasnosci.

10. Elementy wptywajgce na wytrzymatos$¢ zbiornika, w szczegdlnosci sruby i nakretki, powinny by¢ wykonane z ma-
teriatdéw, o ktérych mowa w ust. 2—4, lub z innych rodzajow stali, aluminium lub odpowiedniego stopu aluminium, zgodnych
pod wzgledem wiasnosci z materiatami zastosowanymi do produkcji elementéw cisnieniowych.

11. Materiaty do wykonania elementéw, o ktérych mowa w ust. 10, powinny mie¢ przy najnizszej temperaturze robo-
czej odpowiednie wydtuzenie przy zerwaniu oraz energie rozerwania.

12. Wszystkie elementy niecisnieniowe zbiornikow spawanych sg wykonane z materiatéw o wiasnosciach zgodnych
z wiasnosciami materiatdéw na elementy, z ktérymi sg tgczone za pomoca spawania.

Czes¢ Il. Projekt
1. W przypadku projektowania zbiornika okresla sie jego zastosowanie oraz nastepujgce parametry:
1) najnizszg temperature roboczg Tmin;
2) najwyzszg temperature roboczg Tmax;
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3) najwyzsze cisnienie robocze PS.

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

3. Zbiorniki projektowane sg w sposob umozliwiajgcy:

1) przeprowadzenie ogledzin wnetrza zbiornikow;

2) oproznienie zbiornikow;

3) zachowanie wiasnosci wytrzymatosciowych zbiornikéw przez caty okres ich uzytkowania zgodnego z zamierzonym

przeznaczeniem;

4) odpowiednie zabezpieczenie przed korozjg z uwzglednieniem ich przewidywanego zastosowania.

4. Dodatkowo, w przewidywanych warunkach zastosowania, nalezy zapewnic, ze:

1) zbiorniki nie bedg poddawane naprezeniom moggcym niekorzystnie wptywaé na ich bezpieczng prace;

2) cisnienie wewnetrzne zbiornikdw w czasie pracy nie przekracza trwale najwyzszego ci$nienia roboczego PS; do-
puszcza sie chwilowe jego przekroczenie o nie wiecej niz 10%.

5. Ztagcza obwodowe i wzdluzne wykonuje sie przy zastosowaniu spoin z petnym przetopem lub innych spoin zapew-
niajgcych rownowazng niezawodnos¢ ztgcza; dna wypukle, z wyjatkiem kulistych, posiadajg czes¢ walcows.

6. W przypadku zbiornikéw o iloczynie PS x V nie wiekszym niz 3000 baréw x litr, producent okresla grubos$¢ scianki
zbiornika na podstawie jednej z metod podanych w ust. 9—11.

7. W przypadku zbiornikéw o iloczynie PS x V wiekszym niz 3000 baréw x litr lub gdy najwyzsza temperatura robocza
przekracza 100°C, grubos¢ scianki zbiornika okresla sie metodg okreslong w ust. 9—10.

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

9. Stosujgc metode obliczeniowa, najmniejszg grubosc¢ scianek elementéw cisnieniowych nalezy obliczy¢ z uwzgled-
nieniem wystepujgcych naprezen oraz nastepujgcych wymagan:

1) przyjete cisnienie obliczeniowe nie moze by¢ nizsze niz przyjete najwyzsze ci$nienie robocze PS;

2) dopuszczalne naprezenie btonowe nie powinno przekracza¢ mniejszej z dwu wartosci 0,6 Ret i 0,3 Rm, gdzie Rm

oznacza wytrzymatos¢ na rozcigganie. W celu okreslenia dopuszczalnego naprezenia producent przyjmuje naj-
mniejsze wartosci Ret i Rm gwarantowane przez producenta materiatu.

10. W przypadku gdy w czesci walcowej zbiornika wykonano jedno lub wigcej spawanych ztgczy wzdtuznych wykona-
nych w procesie spawania nieautomatycznego, grubos¢ scianki obliczong w sposdb, o ktérym mowa w ust. 9, nalezy
pomnozy¢ przez wspoétczynnik 1,15.

11. Stosujgc metode doswiadczalna, grubosé scianki nalezy wyznaczaé w ten sposéb, aby zbiornik mégt wytrzymaé
w temperaturze otoczenia cisnienie rowne co najmniej pieciokrotnemu najwyzszemu cisnieniu roboczemu, przy trwatym
odksztatceniu obwodowym nie wiekszym niz 1%.

Czesé¢ lll. Procesy produkcji
1. Zbiorniki sg wytwarzane i poddawane kontroli podczas produkcji, zgodnie z procedurami okreslonymi w czesci Il,
11l lub IV zatgcznika nr 3 do rozporzadzenia.

2. Przygotowanie elementéw skladowych zbiornika, w szczegdlnosci formowanie i ukosowanie krawedzi, nie moze
powodowa¢ powstawania zadnych wad powierzchniowych lub peknie¢ ani zmian wtasnosci wytrzymatosciowych, ktére
mogg mie¢ niekorzystny wptyw na bezpieczenstwo zbiornikow.

3. Spoiny oraz przylegte do nich strefy powinny wykazywac podobne wiasnosci co materiaty fgczone oraz nie mogg
wykazywacé niezgodnos$ci zewnetrznych i wewnetrznych niekorzystnie wptywajgcych na bezpieczenstwo zbiornikéw.

4. Ztacza spawane wykonywane sg przez spawaczy lub operatoréw o odpowiednim poziomie kwalifikacji, zgodnie z
zatwierdzonymi instrukcjami technologicznymi. Zatwierdzenia instrukcji i badania kwalifikacyjne przeprowadzane sg przez
jednostki notyfikowane.

5. Producent zapewnia réwniez podczas produkcji statg jako$¢ spawania przez przeprowadzanie odpowiednich badan
wedtug stosownych procedur. Z badan tych powinien by¢ sporzadzany protokot.
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Zatacznik nr 2

ELEMENTY DEKLARACJI ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci zawiera okreslone we wskazanej kolejnosci elementy:

1. Nagtéwek ,Deklaracja Zgodnosci (NR XXXX)* "

2. Zbiornik/model zbiornika (wyréb, typ, numer partii lub serii).

3. Nazwa i adres producenta oraz, w stosownych przypadkach, jego upowaznionego przedstawiciela.

4. Informacje: ,Niniejsza deklaracja zgodnosci wydana zostaje na wytgczng odpowiedzialnos¢ producenta.”.

5. Przedmiot deklaracji (identyfikacja zbiornika umozliwiajgca odtworzenie jego historii; mozna dotgczy¢ ilustracje,
jezeli jest to niezbedne do identyfikacji zbiornika).

6. Informacje: ,Wymieniony powyzej przedmiot niniejszej deklaracji jest zgodny z nastepujacymi wymaganiami unij-
nego prawodawstwa harmonizacyjnego:”.

7. Odwotanie do odpowiednich norm zharmonizowanych, ktére zastosowano, lub innych specyfikacji technicznych, w
stosunku do ktérych deklarowana jest zgodno$c.

8. Informacje: ,.... (nazwa i numer jednostki notyfikowanej) przeprowadzita ... (opis interwencji) i wydata certyfikat:”.
9. Informacje dodatkowe, o ile wystepuja.

10. Informacja, w czyim imieniu deklaracja zgodnosci zostata podpisana, oraz imie, nazwisko, stanowisko i podpis
osoby upowaznionej do sporzadzenia deklaracji zgodnos$ci, a takze miejsce i data sporzadzenia tej deklaracji.

4 Producent moze, ale nie musi podawac nr deklaracji zgodnosci
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Zatacznik nr 3

PROCEDURY OCENY ZGODNOSCI | ZAKRES DOKUMENTACJI TECHNICZNEJ

Czes¢ |. Badanie typu UE (modut B)

1. Badanie typu UE to ta cze$¢ procedury oceny zgodnosci, wedtug kiorej jednostka notyfikowana bada projekt tech-
niczny zbiornika oraz weryfikuje i poswiadcza spetnienie przez projekt techniczny zbiornika majacych zastosowanie wy-
magan rozporzadzenia.

2. Badanie typu UE nalezy przeprowadzi¢, zgodnie z § 8 rozporzadzenia, z zastosowaniem jednej z nastepujgcych
metod:

1) oceny odpowiedniosci projektu technicznego zbiornika poprzez zbadanie dokumentacji technicznej i dowoddéw po-
twierdzajacych, o ktérych mowa w ust. 3, oraz badanie prototypu reprezentatywnego dla przewidywanej produkc;ji
kompletnego zbiornika (modut B — typ produkgciji);

2) oceny odpowiednio$ci projektu technicznego zbiornika poprzez zbadanie dokumentacji technicznej i dowoddw po-
twierdzajacych, o ktérych mowa w ust. 3, bez badania prototypu zbiornika (modut B — typ projektu).

3. Producent sklada wniosek o przeprowadzenie badania typu UE w wybranej przez siebie jednostce notyfikowanej,
zawierajacy:
1) nazwe i adres producenta oraz, w przypadku wniosku sktadanego przez upowaznionego przedstawiciela, dodat-
kowo jego nazwe i adres;
2) pisemng deklaracje, ze taki sam wniosek nie zostat ztozony w zadnej innej jednostce notyfikowanej;
3) dokumentacje techniczng, ktéra umozliwi ocene zgodnosci zbiornika z majgcymi zastosowanie wymaganiami roz-
porzadzenia, a w szczegdlnosci:
a) zawiera odpowiednig analize i ocene ryzyka,
b) okresla wymagania majgce zastosowanie do zbiornika,
c) obejmuje opis konstrukciji, produkcji i opis dziatania zbiornika;
d) zawiera:
— opis 0golny zbiornika,
— projekt koncepcyjny i rysunki techniczne oraz schematy podzespotow,
— opisy i wyjasnienia, niezbedne do zrozumienia tych rysunkéw i schematoéw oraz dziatania zbiornika,
— wykaz norm zharmonizowanych, stosowanych w catosci lub czesciowo, do ktorych odniesienia opublikowano
w Dzienniku Urzegdowym UE, a jezeli te normy zharmonizowane nie zostaty zastosowane, opisy rozwigzan
przyjetych w celu spetnienia wymagan okreslonych w niniejszym rozporzgdzeniu, w tym wykaz innych wtasci-
wych zastosowanych specyfikacji technicznych; w przypadku czesciowego zastosowania norm zharmonizo-
wanych w dokumentacji technicznej okresla sig, ktére czesci zostaly zastosowane,

— wyniki dokonanych obliczen projektowych oraz przeprowadzonych badan,

— sprawozdania z badan,

— instrukcje, o ktérej mowa w § 4 pkt 10 rozporzadzenia,

— dokument opisujgcy w szczegdlnosci dobrane materiaty, zastosowane procesy spawania, kontrole, ktére maja
by¢ przeprowadzane, istotne szczegdty dotyczgce konstrukcji zbiornika;

4) dowody potwierdzajgce odpowiednio$¢ technicznego rozwigzania projektowego; w dowodach tych wymienia sie
wszelkie wykorzystane dokumenty, zwtaszcza jezeli nie zastosowano w catosci odnosnych norm zharmonizowa-
nych; dowody potwierdzajgce obejmujg wyniki badan przeprowadzonych zgodnie z innymi odpowiednimi specyfi-
kacjami technicznymi przez odpowiednie laboratorium producenta lub przez inne laboratorium badawcze w jego
imieniu i na jego odpowiedzialnos¢.

4. W przypadku badania prototypu zbiornika dokumentacja techniczna zawiera rowniez:

1) Swiadectwa zatwierdzenia zastosowanych technologii spawania i uprawnien spawaczy lub operatoréw spawalni-
czych;

2) dokumenty kontroli materiatéw zastosowanych do produkcji czesci i zespotéw majgcych wptyw na wytrzymatosé
zbiornika;

3) sprawozdanie z przeprowadzonych badan i préb lub opis planowanych kontroli.

5. W odpowiednich przypadkach do wniosku dotgcza sie prototypy zbiornika reprezentatywne dla przewidywanej pro-

dukcji. Jednostka notyfikowana moze zazgda¢ dostarczenia dodatkowych prototypdéw zbiornika, jesli jest to niezbedne do
zrealizowania programu badan.

6. Jednostka notyfikowana:

1) przeprowadza badanie dokumentac;ji technicznej i dowodéw potwierdzajgcych ocene odpowiedniosci projektu tech-
nicznego zbiornika;

2) w stosunku do prototypu zbiornika dokonuje:

a) weryfikacji pod katem, czy prototyp zbiornika zostat wyprodukowany zgodnie z dokumentacjg techniczng, czy
mozna go bezpiecznie uzytkowa¢ w przewidywalnych warunkach roboczych oraz zidentyfikowa¢ czesci
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zaprojektowane zgodnie z majgcymi zastosowanie postanowieniami odpowiednich norm zharmonizowanych,
jak réwniez czesci, ktére zaprojektowano zgodnie z innymi odpowiednimi specyfikacjami technicznymi,
b) odpowiednich badan i préb lub zleca ich wykonanie w celu sprawdzenia, czy w przypadku przyjecia przez pro-

ducenta do zastosowania rozwigzanh okreslonych w odpowiednich normach zharmonizowanych zostaty one za-
stosowane prawidtowo,

¢) odpowiednich badan i préb lub zleca ich wykonanie w celu sprawdzenia, czy w przypadku gdy rozwigzania
okreslone w odpowiednich normach zharmonizowanych nie zostaty zastosowane, a rozwigzania przyjete przez
producenta, poprzez zastosowanie innych odpowiednich specyfikacji technicznych, spetniajg majace zastoso-
wanie wymagania okreslone w rozporzadzeniu,

d) uzgodnien z producentem miejsc przeprowadzenia badan i préb;

3) sporzadza sprawozdanie z oceny, w ktérym odnotowuje dziatania podjete zgodnie z pkt 1 i 2 oraz ich wyniki; bez
naruszenia swoich zobowigzan wobec organéw notyfikujgcych, jednostka notyfikowana udostepnia tres¢ tego spra-
wozdania, w catosci lub w czesci, wytgcznie za zgodg producenta.

7. W przypadku gdy typ spetnia wymagania rozporzadzenia, jednostka notyfikowana wydaje producentowi certyfikat
badania typu UE, ktéry zawiera w szczegodlnosci:

1) nazwe i adres producenta;

2) wnioski z badan;

3) ewentualne warunki jego waznos$ci oraz dane niezbedne do identyfikacji zatwierdzonego typu;
4) zatgczniki, o ktérych mowa w ust. 8.

8. Certyfikat badania typu UE i zalgczniki do niego zawierajg istotne informacje dotyczace:

1) oceny zgodno$ci produkowanych zbiornikéw z badanym typem,

2) kontroli w trakcie eksploataciji,

3) warunkoéw wydania certyfikatu badania typu UE, oraz

4) opisy i rysunki niezbedne do zidentyfikowania typu.

9. Zmiany w powszechnie uznanym stanie wiedzy technicznej wskazujgce, ze zatwierdzony typ moze nie spetniac juz
odpowiednich wymagan rozporzadzenia, sg obserwowane przez jednostke notyfikowang, a w przypadku zmian ustala
ona, czy zmiany takie wymagajg dalszego badania.

10. W przypadku potrzeby przeprowadzenia dalszych badan jednostka notyfikowana informuje o tym producenta.

11. O wszystkich modyfikacjach wprowadzonych do zatwierdzonego typu mogacych wptywaé na zgodnos$é zbiornika
z wymaganiami zawartymi w rozporzadzeniu lub warunkami waznosci tego certyfikatu producent informuje jednostke no-
tyfikowana, ktéra posiada dokumentacje techniczng dotyczacy certyfikatu badania typu UE.

12. Modyfikacje, o ktérych mowa w ust. 11, wymagajg dodatkowego zatwierdzenia w formie aneksu do pierwotnego
certyfikatu badania typu UE.

Czesc¢ ll. Zgodnosé z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz badanie zbiornikéw pod nadzorem
(modut C1)

1. Zgodno$c¢ z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz badanie zbiornikdw pod nadzorem to ta czes¢
procedury oceny zgodnosci, w ktérej producent wywigzuje sie z obowigzkéw okreslonych w ust. 2—4 oraz na swojg wy-
taczng odpowiedzialno$¢ zapewnia i oswiadcza, ze dane zbiorniki sg zgodne z typem opisanym w certyfikacie badania
typu UE i spetniajg majgce zastosowanie wymagania rozporzgdzenia.

2. Przed rozpoczeciem produkcji producent:

1) wprowadza wszelkie niezbedne $rodki, aby proces produkcji i jego monitorowanie zapewniaty zgodnos¢ wytworzo-
nych zbiornikéw z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE oraz z majacymi zastosowanie wymaganiami
rozporzadzenia;

2) dostarcza wybranej przez siebie jednostce notyfikowanej wszelkie niezbedne informacje, w szczegolnosci:

~—~ — ~— ~—

a) dokumentacje techniczna, ktéra powinna zawieraé rowniez:
— Swiadectwa zatwierdzenia stosowanych technologii spawania i uprawnien spawaczy lub operatoréw spawal-
niczych,
— dokumenty kontroli materiatow zastosowanych do produkcji czesci i zespotow majgcych wptyw na wytrzyma-
tos¢ zbiornika,
— sprawozdanie z przeprowadzonych badan i préb,
b) plan kontroli opisujgcy odpowiednie badania i proby, ktére powinny by¢ przeprowadzone podczas produkcji, wraz
z dotyczacymi ich procedurami oraz czestotliwo$¢ przeprowadzania tych badan i testow,
c) certyfikat badania typu UE.
3. Kontrole zbiornikéw przeprowadzane sg nastepujgco:
1) dla kazdego wytworzonego egzemplarza zbiornika jednostka notyfikowana przeprowadza odpowiednie badania i

proby w celu zweryfikowania zgodnosci zbiornika z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE oraz z maja-
cymi zastosowanie wymaganiami rozporzadzenia, zgodnie z nastepujgcymi punktami:



MR 02.06.2016 r. Podstawa: art. 12 ustawy z dnia 13 kwietnia 2016 r. o systemach oceny zgodnosci i nadzoru str. 9
rynku

a) producent przedstawia swoje zbiorniki w formie jednolitych partii i wprowadza wszelkie niezbedne srodki zmie-
rzajgce do tego, aby proces produkcyjny zapewniat jednorodno$¢ wszystkich wyprodukowanych partii,

b) w przypadku poddawania badaniom partii jednostka notyfikowana upewnia sie, ze zbiorniki zostaty wyproduko-
wane i sprawdzone zgodnie z dokumentacjg techniczng, oraz przeprowadza probe hydrauliczng lub prébe pneu-
matyczng o rownowaznym skutku, w stosunku do kazdego zbiornika z partii przy cisnieniu Ph rownym 1,5 ci-
$nienia obliczeniowego, w celu sprawdzenia wytrzymato$ci zbiornika. Proba pneumatyczna podlega zatwierdze-
niu w organie wtasciwej jednostki dozoru technicznego,

c) jednostka notyfikowana przeprowadza ponadto badania na probkach pobranych z reprezentatywnych probek
produkcyjnych lub ze zbiornika, wedtug wyboru producenta, w celu sprawdzenia jakosci spoin. Badania sg prze-
prowadzane na spoinach wzdtuznych. Jezeli jednak zastosowano rézne metody spawania dla spoin wzdtuznych
i obwodowych, to badania sg powtarzane na spoinach obwodowych,

d) w przypadku zbiornikéw, dla ktérych zastosowano metode doswiadczalng, o ktérej mowa w czesci Il w ust. 11
zatgcznika nr 1 do rozporzagdzenia, badania probek zastepuje sie probg hydrauliczng na pieciu zbiornikach po-
branych losowo z kazdej partii w celu sprawdzenia, czy sg one zgodne z wymaganiami okreslonymi w czesci Il
w ust. 11 zatgcznika nr 1 do rozporzgdzenia,

e) w przypadku zaakceptowanych partii jednostka notyfikowana umieszcza swéj numer identyfikacyjny lub zleca
jego umieszczenie na kazdym zbiorniku i sporzadza pisemny certyfikat zgodnosci odnoszacy sie do przeprowa-
dzonych badan i préb; wszystkie zbiorniki w partii mogg zosta¢ wprowadzone do obrotu, z wyjatkiem tych, ktore
nie przeszty pomysinie préby hydraulicznej lub pneumatycznej,

f) jesli partia zostaje odrzucona, jednostka notyfikowana wprowadza wtasciwe srodki w celu uniemozliwienia wpro-
wadzenia tej partii do obrotu. W przypadku czestego odrzucania partii jednostka notyfikowana moze zawiesi¢
weryfikacje statystyczna,

g) producent powinien by¢ w stanie dostarczy¢ na zadanie wtasciwych organéw certyfikat zgodnosci wydany przez
jednostke notyfikowang, o ktérym mowa w lit. €;

2) jednostka notyfikowana dostarcza panstwu czionkowskiemu, ktére jg notyfikowato, oraz — na wniosek — innym jed-
nostkom notyfikowanym, innym panstwom cztonkowskim i Komisji Europejskiej kopie sprawozdan z kontroli;

3) na odpowiedzialno$¢ jednostki notyfikowanej producent umieszcza podczas procesu produkcji numer identyfika-
cyjny jednostki notyfikowane;.

4. Oznakowanie CE umieszczane jest na kazdym egzemplarzu zbiornika zgodnym z typem opisanym w certyfikacie

badania typu UE oraz majgcymi zastosowanie wymaganiami rozporzadzenia.
Czes¢ lll. Zgodnos¢ z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz nadzorowang kontrole zbiornikow w
losowo wybranych odstepach czasu (modut C2)

1. Zgodnos$¢ z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji oraz nadzorowang kontrole zbiornikéw w losowo
wybranych odstepach czasu to ta czes¢ procedury oceny zgodnosci, w ktérej producent wywigzuje sie ze zobowigzan
przedstawionych w ust. 2—4 oraz na swojg wytgczng odpowiedzialnos¢ zapewnia i oSwiadcza, ze dane zbiorniki sg zgodne
z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE i spetniajg majgce zastosowanie wymagania rozporzgdzenia.

2. Produkgja jest kontrolowana nastepujgco:

1) producent wprowadza wszelkie niezbedne $rodki, aby proces produkc;ji i jego monitorowanie zapewniaty zgodnos¢
wytworzonych zbiornikdw z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE oraz z majgcymi do nich zastosowanie
wymaganiami niniejszego rozporzgdzenia;

2) przed rozpoczeciem produkcji producent dostarcza wybranej przez siebie jednostce notyfikowanej wszelkie nie-
zbedne do zbadania i weryfikacji dokumenty oraz informacje w celu poswiadczenia ich zgodnosci z certyfikatem
badania typu UE, w szczegdlnosci:

a) dokumentacje techniczna, ktéra zawiera:

— $wiadectwa zatwierdzenia stosowanych technologii spawania i uprawnienn spawaczy lub operatoréw spawal-
niczych,

— dokumenty kontroli materiatéw zastosowanych do produkcji czesci i zespotdéw majgcych wplyw na wytrzyma-
fo$¢ zbiornika,

— sprawozdanie z przeprowadzonych badan i préb,

b) certyfikat badania typu UE,

c) dokument opisujgcy procesy produkcji i wszystkie wczesniej okreslone systematyczne srodki wprowadzane w
celu zapewnienia zgodnosci zbiornikéw z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE, ktéry zawiera:

— opis $rodkéw wykorzystywanych do produkc;ji i kontroli, odpowiednich do konstrukcji zbiornikéw,

— plan kontroli opisujgcy odpowiednie badania i préby, ktére powinny by¢ przeprowadzone podczas produkcji,
wraz z dotyczgcymi ich procedurami oraz czestotliwo$¢ przeprowadzania tych badan i préb,

— zobowigzanie do przeprowadzania badan i prob zgodnie z planem kontroli oraz do przeprowadzenia proby
hydraulicznej lub — za zgodg organu wiasciwej jednostki dozoru technicznego — préby pneumatycznej na kaz-
dym wytworzonym zbiorniku przy cisnieniu rownym 1,5 cisnienia obliczeniowego; za przeprowadzenie tych
badan i préb odpowiedzialny powinien byé wykwalifikowany personel, niezalezny od personelu produkcyjnego;
z badan nalezy sporzadzi¢ protokét,

— adresy miejsc produkcji i sktadowania oraz date rozpoczecia produkciji.
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3. Kontrole zbiornikéw przeprowadza sie nastepujgco:

1) jednostka notyfikowana, w celu weryfikacji jakosci wewnetrznych kontroli zbiornikéw, przeprowadza kontrole, badz
zleca ich przeprowadzenie, na losowo wybranych probach w losowych odstepach czasu okreslonych przez te jed-
nostke, z uwzglednieniem m.in. ztozono$ci technicznej zbiornikdw oraz skali produkcji; w celu kontroli zgodnosci
zbiornika z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE oraz z odpowiednimi wymaganiami rozporzgdzenia
nalezy zbadac¢ odpowiednig probke gotowych zbiornikéw, pobrang przez jednostke notyfikowang na miejscu przed
wprowadzeniem zbiornikéw do obrotu, oraz przeprowadzi¢ odpowiednie badania okreslone w odpowiednich cze-
Sciach norm zharmonizowanych lub przeprowadzi¢ proby rownowazne okreslone w innych odpowiednich specyfi-
kacjach technicznych;

2) jednostka notyfikowana upewnia sie rowniez, czy producent faktycznie sprawdza seryjnie produkowane zbiorniki
zgodnie z wymaganiami okreslonymi w ust. 2 pkt 2 lit. c;

3) w przypadku gdy probka nie spetnia dopuszczalnego poziomu jakosci, jednostka notyfikowana podejmuje odpo-
wiednie rozstrzygniecia w stosowanej procedurze akceptacyjnej pobierania prébek, ktéra ma na celu ustalenie, czy
proces wytwarzania danego zbiornika odbywa sie w dopuszczalnych granicach z punktu widzenia zapewnienia
zgodnos$ci zbiornika;

4) jednostka notyfikowana dostarcza panstwu cztonkowskiemu, ktére jg notyfikowato, oraz — na wniosek — innym jed-
nostkom notyfikowanym, innym panstwom czionkowskim i Komisji kopie sporzadzonych przez siebie sprawozdan
z kontroli;

5) na odpowiedzialnos¢ jednostki notyfikowanej producent umieszcza podczas procesu produkcji numer identyfika-
cyjny jednostki notyfikowane;.

4. Oznakowanie CE umieszczane jest na kazdym egzemplarzu zbiornika zgodnym z typem opisanym w certyfikacie
badania typu UE oraz majgcymi zastosowanie wymaganiami rozporzadzenia.

Czesc¢ IV. Zgodnosé¢ z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji (modut C)

1. Zgodnos$¢ z typem w oparciu o wewnetrzng kontrole produkcji to ta czes¢ procedury oceny zgodnosci, w ktérej
producent wywigzuje sie ze zobowigzan przedstawionych w ust. 2 i 3 oraz zapewnia i o$wiadcza, ze dane zbiorniki sg
zgodne z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE i spetniajg wymagania rozporzadzenia majace do nich zastoso-
wanie.

2. Produkcja kontrolowana jest nastepujgco:

1) producent wprowadza wszelkie niezbedne srodki, aby proces produkcji i jego monitorowanie zapewniaty zgodnos¢
wytworzonych zbiornikdw z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE oraz z majgcymi zastosowanie wyma-
ganiami rozporzadzenia;

2) przed rozpoczeciem produkcji producent dostarcza jednostce notyfikowanej, ktéra wystawita certyfikat badania typu
UE, wszelkie niezbedne informacje, w szczegdlnosci:

a) Swiadectwa zatwierdzenia stosowanych technologii spawania i uprawnien spawaczy lub operatoréw spawalni-
czych,

b) dokumenty kontroli materiatéw zastosowanych do produkcji czesci i zespotéw majgcych wplyw na wytrzymatosé
zbiornika,

¢) sprawozdanie z przeprowadzonych badan i préb,

d) dokument opisujgcy procesy produkcji i wszystkie wczesniej okreslone systematyczne srodki wprowadzane w
celu zapewnienia zgodnosci zbiornikéw z typem opisanym w certyfikacie badania typu UE, ktory zawiera:

— opis srodkéw wykorzystywanych do produkcji i kontroli, odpowiednich do konstrukcji zbiornikdw,

— plan kontroli opisujgcy odpowiednie badania i proby, ktére powinny by¢ przeprowadzone podczas produkcji,
wraz z dotyczgcymi ich procedurami oraz czestotliwos¢ przeprowadzania tych badan i préb,

— zobowigzanie do przeprowadzania badan i prob zgodnie z planem kontroli oraz do przeprowadzania proby
hydraulicznej lub — za zgodg organu wiasciwej jednostki dozoru technicznego — préby pneumatycznej na kaz-
dym wytworzonym zbiorniku przy cisnieniu rownym 1,5 cis$nienia obliczeniowego; za przeprowadzenie tych
badan i préb odpowiedzialny powinien byé wykwalifikowany personel, niezalezny od personelu produkcyjnego;
badania te powinny by¢ przedmiotem sprawozdania,

— adresy miejsc produkgji i skladowania oraz date rozpoczecia produkciji;

3) jednostka notyfikowana bada te dokumenty przed datg rozpoczecia produkcji w celu po$wiadczenia ich zgodnosci
z certyfikatem badania typu UE.

3. Oznakowanie CE umieszczane jest na kazdym egzemplarzu zbiornika zgodnym z typem opisanym w certyfikacie

badania typu UE oraz majgcymi zastosowanie wymaganiami rozporzadzenia.
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Akty prawne UE wdrazane przez dany akt prawny/akty prawne go zmieniajgce (Wd) albo wymienione w tresci aktu
prawnego (Wy)

Sygnatura aktu | RS Nazwa Wd | Wy
prawnego
2014/29/UE Dy | Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2014/29/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw pan-| X

stw czlonkowskich odnoszacych sig do udostepniania na rynku prostych zbiornikéw ci$nieniowych (przeksztatcenie) (Tekst
majacy znaczenie dla EOG)

5 Dy — dyrektywa, R — rozporzadzenie, De — decyzja.


https://eur-lex.europa.eu/legal-content/PL/ALL/?uri=CELEX:32014L0029&qid=1557769475396
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