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DZIAL 6.2

. WYMAGANIA DOTYCZACE KONSTRUKCJI T BADANIA NACZYN .
CISNIENIOWYCH, POJEMNIKOW AEROZOLOWYCH I MALYCH NACZYN
ZAWIERAJACYCH GAZ (NABOI GAZOWYCH)

Ogoélne wymagania

UWAGA: Dla pojemnikow aerozolowych i matych naczyn zawierajqcych gaz (naboi
gazowych), patrz 6.2.4.

Projektowanie i budowa

Naczynia ci$nieniowe i ich zamknigcia powinny by¢ zaprojektowane, obliczone,
wyprodukowane, zbadane i wyposazone w taki sposéb, aby wytrzymywaty wszystkie
warunki, wlacznie ze zmegczeniem materiatu, ktérym beda poddawane podczas normalnego
uzytkowania i w normalnych warunkach przewozu.

Przy projektowaniu naczyn cisnieniowych nalezy bra¢ pod uwage wszystkie istotne czynniki,
takie jak:

- ci$nienie wewngtrzne,
- temperatur¢ otoczenia i temperaturg robocza, réwniez podczas przewozu,
- obcigzenia dynamiczne.

Zwykle grubos¢ $cianki powinna by¢ okreslona za pomoca obliczen, popartych, jezeli to
konieczne, do$wiadczalng analiza naprezen. Grubos¢ $cianki moze by¢ takze okreslana
doswiadczalnie.

Przy projektowaniu $cianek zewngtrznych i elementéw nosnych powinny by¢ stosowane
odpowiednie obliczenia dla zapewnienia bezpieczenstwa naczyn ci$nieniowych.

Minimalna grubos¢ scianki poddanej ci$nieniu, powinna by¢ obliczana z uwzglednieniem,
w szczeg6lnosci:

- ci$nienia obliczeniowego, ktére nie powinno by¢ mniejsze niz ci$nienie prébne;

- temperatur obliczeniowych z odpowiednim marginesem bezpieczenstwa;

- maksymalnego napr¢zenia oraz szczytowego spigtrzenia napr¢zen, jezeli to konieczne;
- wspolczynnikow zaleznych od wtasciwosci materiatu.

Dla spawanych naczyn cisnieniowych, mozna stosowa¢ metale tylko o dobrej jakosciowo
spawalnosci , gwarantujace odpowiednig udarno$¢ w temperaturze otoczenia -20°C.

Cisnienie prébne naczyn podane jest w instrukcji pakowania P200 pod 4.1.4.1 dla butli,
zbiornikéw rurowych, bebndéw cisnieniowych i wiagzek butli. CisSnienie prébne naczyn
kriogenicznych zamknietych powinno by¢ nie mniejsze niz 1,3 krotno$¢ najwyzszego
ci$nienia roboczego, powigkszone dodatkowo o 1 bar dla naczyn cisnieniowych z izolacja
prézniowa.

Nalezy wzia¢ pod uwage nastgpujace wlasciwosci materiatow, jesli wystepuja:
- granica plastycznosci,

- wytrzymatos¢ na rozciaganie,

- wytrzymalo$¢ czasowa,

- wytrzymatos¢ zmegczeniowa,

- modut Younga (modut sprezystosci),

- odpowiednia wartos¢ napr¢zen plastycznych,

- udarnos¢,

- odpornos¢ na pekanie.
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Naczynia ci$nieniowe przeznaczone dla UN 1001 acetylenu rozpuszczonego, powinny by¢
catkowicie wypetnione, dopuszczonym przez wilasciwa wiladzg, rdwnomiernie roztozonym
materiatem porowatym, ktory:

(a) nie uszkadza naczynia i nie wytwarza szkodliwych lub niebezpiecznych mieszanin
z acetylenem lub z rozpuszczalnikiem;

(b)  zapobiega rozprzestrzenieniu si¢ rozktadu acetylenu zawartego w materiale porowatym.
Rozpuszczalnik nie powinien uszkadza¢ naczyn ci$nieniowych.

Powyzsze wymagania, wylaczajac wymagania dla rozpuszczalnika, majaq takie samo
zastosowanie do naczyn ci$nieniowych dla UN 3374 acetylen, bez rozpuszczalnika.

Naczynia ci$nieniowe potaczone w wiazki powinny by¢ konstrukcyjnie wzmocnione
i zestawione jako jeden zestaw. Naczynia ci$nieniowe powinny by¢ zamocowane w taki
sposéb, aby uniemozliwi¢ ich przemieszczanie si¢ w stosunku do konstrukcji zestawu,
w wyniku ktérego mogtaby wystapi¢ koncentracja napr¢zen lokalnych. Kolektory powinny
by¢ zaprojektowane w taki sposéb, aby byty zabezpieczone przed uderzeniem. Dla gazéw
skroplonych trujacych o kodach klasyfikacyjnych 2T, 2TF, 2TC, 2TO, 2TFC lub 2TOC,
zastosowane §rodki powinny zapewnia¢ mozliwo$¢ napelniania kazdego naczynia
ciSnieniowego oddzielnie oraz powinny uniemozliwia¢ wymiane zawartosci pomiedzy nimi
podczas przewozu.

Nalezy unika¢ kontaktu odmiennych metali w wyniku, ktédrego moglyby powstawaé
uszkodzenia spowodowane korozja elektrochemiczna.

Powinny by¢ spelnione nastgpujace wymagania dotyczace zamknietych naczyn
kriogenicznych dla gazéw skroplonych schtodzonych:

Wilasciwosci mechaniczne uzytego metalu powinny by¢ ustalane dla kazdego naczynia
ciSnieniowego, lacznie z udarnoscia i wytrzymaloscia na zginanie, z punktu widzenia
udarnosci patrz 6.8.5.3.

Naczynia cisnieniowe powinny by¢ izolowane termicznie. Izolacja termiczna powinna by¢
zabezpieczona przed uderzeniami za pomoca ptaszcza. Jezeli przestrzen pomigdzy izolacja
a ptaszczem pozbawiona jest powietrza (izolacja prézniowa), to pltaszcz powinien by¢ tak
zaprojektowany, aby wytrzymywat, bez trwatej deformacji, cisnienie zewnetrzne co najmniej
100 kPa (1 bar), obliczone zgodnie z uznanym przepisem technicznym lub obliczone na
ci$nienie krytyczne zgniatajace nie nizsze niz 200 kPa (2 bary) nadcis$nienia. Jezeli ptaszcz
jest zamkniety tak, ze jest gazoszczelny (np. w przypadku izolacji pr6zniowej), to powinien
by¢ zaopatrzony w urzadzenie zapobiegajace powstaniu niebezpiecznego cisnienia
w warstwie izolacyjnej w przypadku niedostatecznej szczelnosci naczynia cisnieniowego lub
jego wyposazenia. Urzadzenie to powinno zapobiega¢ wnikaniu wilgoci do izolacji.

Zamknigte naczynia kriogeniczne, przeznaczone do przewozu gazéw skroplonych
schtodzonych o temperaturze wrzenia pod ci$nieniem atmosferycznym ponizej -182°C, nie
powinny zawiera¢ materiatow, ktére moga reagowac niebezpiecznie z tlenem lub z atmosfera
wzbogacong w tlen, jezeli umieszczone sa w czg$ciowej lub pelnej izolacji termicznej, gdzie
istnieje ryzyko kontaktu z tlenem lub z cieczq wzbogacong w tlen.

Zamkniete naczynia kriogeniczne powinny by¢ zaprojektowane i1 wyprodukowane
z odpowiednim wyposazeniem do podnoszenia i wyposazeniem ochronnym.
Materialy naczyn cisnieniowych

Materiaty, z ktérych wykonane sa naczynia ci$nieniowe i ich zamkni¢cia oraz wszystkie
materiaty majace kontakt z zawartoscia, nie powinny by¢ podatne na jej dziatanie lub tworzy¢
z nig zwiazkéw szkodliwych lub niebezpiecznych.

Moga by¢ stosowane nastepujace materiaty:

(a) stal weglowa dla gazéw sprezonych, skroplonych, skroplonych schiodzonych
i rozpuszczonych, jak réwniez dla materiatéw nienalezacych do klasy 2, wymienionych
w tabeli 3 w instrukcji pakowania P200 pod 4.1.4.1;



6.2.1.3
6.2.1.3.1

6.2.1.3.2

(b)

(©

(d)

(e)

()
(2)

stal stopowa (stale specjalne), nikiel, stopy niklu (np. monel) dla gazéw sprgzonych,
skroplonych, skroplonych schtodzonych i rozpuszczonych, jak réwniez dla materiatéw
nie nalezacych do klasy 2, wymienionych w tabeli 3 instrukcji pakowania P200 pod
4.1.4.1;

miedz dla:

(i) gazéw o kodzie klasyfikacyjnym 1A, 10, 1F i ITF, dla ktérych cis$nienie
napetniania w temperaturze 15°C nie powinno by¢ wyzsze niz 2 MPa (20
baréw);

(ii) gazéw o kodzie klasyfikacyjnym 2A, a takze UN 1033 eteru dwumetylowego,
UN 1037 chlorku etylu; UN 1063 chlorku metylu, UN 1079 dwutlenku siarki;
UN 1085 bromku winylu; UN 1086 chlorku winylu oraz UN 3300 mieszaniny

tlenku etylenu i dwutlenku wegla w mieszaninie, zawierajacej wiecej niz 87%
tlenku etylenu;

(i) gazdéw o kodzie klasyfikacyjnym 3A, 30 i 3F;

stopy aluminium: patrz wymagania szczegélne ,,a” w instrukcji pakowania P200 (10)
pod 4.1.4.1;

materiat kompozytowy dla gazéw spre¢zonych, skroplonych, skroplonych schtodzonych
i rozpuszczonych;

materialy syntetyczne do gazéw skroplonych schtodzonych; oraz

szklo dla gazéw skroplonych schlodzonych o kodzie klasyfikacyjnym 3A, innych niz
UN 2187 dwutlenek wegla skroplony schtodzony lub jego mieszanin, oraz do gazéw
o kodzie klasyfikacyjnym 30.

WyposaZenie obstugowe

Otwory

Bebny cisnieniowe moga by¢ wyposazone w otwory do napelniania i oprézniania oraz inne
otwory przeznaczone dla miernikéw poziomu, manometréw lub urzadzen obnizajacych
ci$nienie. Liczba otworéw powinna by¢ wystarczajaca dla zapewnienia minimalnego poziomu
bezpieczenstwa obstugi. Bebny cisnieniowe moga mie¢ takze otwdr inspekcyjny, ktory
powinien by¢ zamknigty skutecznym zamknieciem.

Osprzet

(a)

(b)

(©
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Jezeli butle wyposazone sa w urzadzenia zapobiegajace toczeniu, to urzadzenia te nie
powinny stanowic¢ catosci z kotpakiem.

Bebny cisnieniowe, ktére moga by¢ przetaczane, powinny by¢ wyposazone w obrecze
lub w inny sposéb chronione przed uszkodzeniem podczas przetaczania (np.
natry$ni¢cie metalu odpornego na korozj¢ na powierzchni¢ naczynia cisnieniowego).

Bebny cisnieniowe i naczynia kriogeniczne, ktére nie moga by¢ przetaczane, powinny
by¢ wyposazone w urzadzenia (plozy, pierscienie, uchwyty) zapewniajace, ze moga by¢
bezpiecznie przemieszczane mechanicznie i tak ustawiane, Zze nie tracg swojej
wytrzymatosci, ani nie powoduja naprezen w $ciance naczynia.

Wiazki butli powinny by¢ wyposazone w odpowiednie urzadzenia zapewniajace ich
bezpiecznie przemieszczane i przewoz. Kolektor powinien wytrzymywac cisnienie
prébne, co najmniej takie samo jak butle. Kolektor oraz zawér gléwny powinny by¢
usytuowane tak, aby byty zabezpieczone przed jakimkolwiek uszkodzeniem.

Jezeli zainstalowane sa wskazniki poziomu, manometry lub urzadzenia obnizajace
ci$nienie, to powinny by¢ one zabezpieczone w taki sam sposob, jaki wymagany jest
dla zaworéw pod 4.1.6.8.

Naczynia ci$nieniowe, ktére napetniane sg objetosciowo, powinny by¢ zaopatrzone we
wskaznik poziomu.



6.2.1.3.3  Wymagania dodatkowe dla naczyn kriogenicznych zamknietych

6.2.1.3.3.1 Kazdy otwér do napelniania i oprdzniania w naczyniach kriogenicznych zamknigtych,
stosowanych do przewozu gazéw palnych skroplonych schiodzonych, powinien by¢
wyposazony w co najmniej dwa niezalezne urzadzenia zamykajace umieszczone jedno za
drugim, pierwsze to zawdr odcinajacy, drugie to zaslepka lub urzadzenie o réwnowaznej
skutecznosci.

6.2.1.3.3.2 W przewodach rurowych, ktére moga by¢ zamknig¢te na obu koncach, i w ktérych moze
znajdowaé si¢ skroplony produkt, powinien by¢ zastosowany element powodujacy
automatyczne obnizenie ci$nienia w celu unikniecia nadmiernego wzrostu cisnienia wewnatrz
przewodow rurowych.

6.2.1.3.3.3 Kazde przylacze w zamknigtym naczyniu kriogenicznym powinno by¢ wyraznie oznaczone
w celu wskazania jego funkcji (np. faza gazowa lub ciekla).

6.2.1.3.3.4 Urzadzenia obniZzajace cisnienie

6.2.1.3.3.4.1 Naczynia kriogeniczne zamknigte, powinny by¢ wyposazone w jedno lub wigcej urzadzen
obnizajacych ci$nienie w celu ochrony zbiornika przed nadmiernym cisnieniem. Nadmierne
ciS$nienie oznacza ci$nienie powyzej 110% najwyzszego cisnienia roboczego,
spowodowanego naturalnym doplywem ciepta lub powyzej cisnienia prébnego
spowodowanego utrata prézni w naczyniach izolowanych prézniowo lub spowodowanego
uszkodzeniem izolacji.

6.2.1.3.3.4.2 Naczynia kriogeniczne zamknigte mogg by¢ wyposazone, w spelniajace kolejno okreslone
pod 6.2.1.3.3.5 wymagania, sprezynowe urzadzenie(a) obnizajace cisnienie wraz z dodatkowa
réwnolegta ptytka bezpieczenstwa.

6.2.1.3.3.4.3 Potaczenia z urzadzeniami obnizajacymi cisnienie powinny mie¢ wystarczajacy przekroj, aby
nie ograniczaty wymaganego przeptywu do urzadzenia obnizajacego cisnienie.

6.2.1.3.3.4.4 Wszystkie wloty urzadzenia obnizajacego cisnienie, przy maksymalnym napeknieniu,
powinny by¢ umieszczone w przestrzeni gazowej zamknigtego naczynia kriogenicznego
zamknietego oraz urzadzenia te powinny by¢ tak umieszczone, aby zapewnialy swobodny
wyplyw gazu.

6.2.1.3.3.5 Przepustowos¢ i nastawianie urzadzen obnizajacych ci$nienie.

UWAGA: Dla urzqdzen obnizajqcych cisnienie w naczyniach kriogenicznych zamknietych,
maksymalne dopuszczalne cisnienie robocze (MAWP) oznacza maksymalne dopuszczalne
efektywne cisnienie manometryczne w gornej czesci napetnionego naczynia kriogenicznego
zamknietego podczas jego eksploatacji, 7 uwzglednieniem najwyziszego cisnienia efektywnego
podczas napetniania i oprozniania.

6.2.1.3.3.5.1 Urzadzenie obnizajace cisnienie powinno otwiera¢ si¢ automatycznie pod cisnieniem nie
nizszym niz MAWP i powinno pozostawaé catkowicie otwarte przy ci$nieniu réwnym 110%
MAWP. Po obnizeniu cis$nienia, urzadzenie powinno si¢ zamykac¢ przy cisnieniu nie nizszym
niz 10% ponizej ci$nienia, przy ktérym rozpoczyna si¢ wyplyw i powinno pozostawac
zamkniete przy nizszych cisnieniach.

6.2.1.3.3.5.2 Plytka bezpieczefistwa powinna by¢ dobrana tak, aby rozrywata si¢ przy cisnieniu
nominalnym, ktére powinno by¢ zaréwno nizsze od ci$nienia prébnego lub 150% MAWP.

6.2.1.3.3.5.3 W przypadku utraty prézni w naczyniach kriogenicznych zamknigtych z izolacja prézniowa,
taczna przepustowos$¢ wszystkich zainstalowanych urzadzen obnizajacych ci$nienie powinna
by¢ wystarczajaca, aby cisnienie (wlacznie z jego wzrostem) wewnatrz zamknigtego naczynia
kriogenicznego zamknigtego nie przekraczato 120% MAWP.

6.2.1.3.3.5.4 Wymagana przepustowos¢ urzadzen obnizajacych cisnienie powinna by¢ obliczona zgodnie
z przepisami technicznymi uznanymi przez wlasciwa wladze’.

Patrz np. CGA Publikacje S-1.2-2003 ” Pressure Relief Device Standards — Part 2 — Cargo and Portable Tanks
for Compressed Gases” i S-1.1-2003 ” Pressure Relief Device Standards — Part 1 — Cylinders for Compressed
Gases”.
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Zatwierdzanie naczyn cisnieniowych

Zgodno$¢ naczyn cisnieniowych ktdrych iloczyn cisnienia prébnego i pojemnosci jest
wigkszy niz 150 MPa x litr (1500 baréw x litr), z wymaganiami dla klasy 2, powinna by¢
oceniona za pomoca jednej z nastepujacych metod:

(a) pojedyncze naczynia ci§nieniowe powinny by¢ skontrolowane, zbadane i zatwierdzone
przez instytucj¢ prowadzaca badania i certyfikacj¢ z upowaznienia wlasciwej wiadzy
kraju zatwierdzajacego’ na podstawie dokumentacji technicznej i deklaracji producenta
o zgodnosci z odpowiednimi przepisani klasy 2.

Dokumentacja techniczna powinna obejmowacé petna specyfikacje projektowania i budowy
oraz pelng dokumentacj¢ wytwarzania i badania; lub

(b)  konstrukcja naczynia ci$nieniowego powinna by¢ zbadana i zatwierdzona przez
instytucj¢ prowadzaca badania i certyfikacj¢ z upowaznienia wilasciwej wladzy kraju
zatwierdzenia’ na podstawie dokumentacji technicznej z punktu widzenia zgodnosci
z odpowiednimi wymaganiami dla klasy 2.

Naczynia ci$nieniowe powinny by¢ ponadto zaprojektowane, wyprodukowane i zbadane
zgodnie z ogblnym programem zapewnienia jako$ci dla projektowania, wytwarzania,
koncowej inspekcji oraz badania. Program zapewnienia jakosci powinien gwarantowac
zgodnos¢ naczyn cisnieniowych z odpowiednimi wymaganiami dla klasy 2 oraz powinien by¢
zatwierdzony inadzorowany przez instytucj¢ prowadzaca badania i certyfikacje
z upowaznienia wlasciwej wadzy kraju zatwierdzenia’; lub

(c) typ konstrukcji naczyn cisnieniowych powinien by¢ zatwierdzony przez instytucje
prowadzaca badania i certyfikacje z upowaznienia wlasciwej wiadzy kraju
zatwierdzenia’. Kazde naczynie cisnieniowe tego typu powinno byé¢ wyprodukowane
1 zbadane zgodnie z programem zapewnienia jakosci dla produkcji, inspekcji koncowe;j
i badan, ktéry powinien by¢ zatwierdzony i nadzorowany przez instytucj¢ prowadzaca
badania i certyfikacje z upowaznienia wtasciwej wladzy kraju zatwierdzenia’; lub

(d) typ konstrukcji naczyn cisnieniowych powinien by¢ zatwierdzony przez instytucje
prowadzaca badania i certyfikacje z upowaznienia wlasciwej witadzy kraju
zatwierdzenia’. Kazde naczynie ci$nieniowe tego typu powinno byé zbadane pod
nadzorem instytucji prowadzacej badania i certyfikacj¢ z upowaznienia wlasciwej
wladzy kraju zatwierdzenia’ na podstawie o$wiadczenia producenta o zgodnosci
z zatwierdzonym projektem i odpowiednimi wymaganiami dla klasy 2.

Zgodnos¢ naczyn ci$nieniowych, ktérych iloczyn cisnienia probnego i pojemnosci jest
wigkszy niz 30 MPa x litr (300 baréw x litr) 1 nie wigkszy niz 150 MPa x litr (1500 baréw
x litr), z wymaganiami dla klasy 2, powinna by¢ oceniona za pomoca jednej z metod
opisanych pod 6.2.1.4.1 lub jednej z nast¢gpujacych metod:

(a) naczynia cisnieniowe powinny by¢ projektowane, wytwarzane i badane zgodnie
z ogélnym programem zapewnienia jakosci przy ich projektowaniu, wytwarzaniu,
koncowej inspekcji i badaniach, zatwierdzonym i nadzorowanym przez instytucje
prowadzaca badania i certyfikacje¢ z upowaznienia wiasciwe] wiladzy kraju
zatwierdzenia’ ; lub

(b)  typ konstrukcji naczynia ci$nieniowego powinien by¢ zatwierdzony przez instytucje
prowadzaca badania 1 certyfikacje z upowaznienia wlasciwej wladzy kraju
zatwierdzenia’. Zgodno$¢ kazdego naczynia ci$nieniowego z zatwierdzona konstrukcja
powinna by¢ potwierdzona pisemnie przez producenta na podstawie jego programu
zapewnienia jakosci dla inspekcji koncowej i badan dla naczyn ci$nieniowych,
zatwierdzonego i nadzorowanego przez instytucj¢ prowadzaca badania i certyfikacje
z upowaznienia whasciwej wtadzy kraju zatwierdzenia’; lub

(¢)  typ konstrukcji naczynia ci$nieniowego powinien by¢ zatwierdzony przez instytucje
prowadzaca badania i certyfikacjc z upowaznienia wlasciwe] wiladzy kraju

2

Jezeli panstwo zatwierdzajqce nie jest Umawiajqcq sie Strong Umowy ADR, to wlasciwa wtadza panstwa

bedqcego Umawiajqcq sie Stronq ADR.
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6.2.1.4.4

6.2.1.4.5

6.2.1.4.6

zatwierdzenia’. Zgodnos¢ kazdego naczynia ci$nieniowego z zatwierdzona konstrukcja
powinna by¢ potwierdzona pisemnie przez producenta, i wszystkie naczynia
ciSnieniowe tego typu powinny by¢ zbadane pod nadzorem instytucji prowadzace]
badania i certyfikacje z upowaznienia wiasciwej wiadzy kraju zatwierdzenia®

Zgodno$¢ naczyn cisnieniowych, ktérych iloczyn ci$nienia prébnego i pojemnosci jest nie
wigkszy niz 30 MPa x litr (300 baréw x litr), z przepisami dla klasy 2, powinna by¢ oceniona
za pomocg jednej z metod opisanych pod 6.2.1.4.1 Iub 6.2.1.4.2 lub jednej z nastgpujacych
metod:

(a) zgodnos¢ kazdego naczynia cisnieniowego z projektem, catkowicie opisanym
w dokumentacji technicznej, powinna by¢ potwierdzona pisemnie przez producenta,
i naczynia ci$nieniowe tej konstrukcji powinny by¢ zbadane pod nadzorem instytucji
prowadzacej badania i certyfikacje z upowaznienia wlasciwej wiladzy kraju
zatwierdzenia® lub

(b)  typ konstrukcji naczyn cisnieniowych powinien by¢ zatwierdzony przez instytucje
prowadzaca badania 1 certyfikacje z upowaznienia wlasciwej wladzy kraju
zatwierdzenia’. Zgodnos$¢ wszystkich naczyn cisnieniowe z zatwierdzona konstrukcja

powinna by¢ potwierdzona pisemnie przez producenta, a wszystkie naczynia
ci$nieniowe tego typu powinny by¢ zbadane indywidualnie.

Przepisy 6.2.1.4.1 do 6.2.1.4.3 uwaza si¢ za spetnione:

(a) jezeli odnosne systemy zapewnienia jakosci wymienione pod 6.2.1.4.1 1 6.2.1.4.2, sa
zgodne z odpowiednimi normami europejskimi serii EN ISO 9000,

(b)  jezeli zastosowane sa w catosci odpowiednie procedury oceny wedlug Dyrektywy Rady
99/36/WE’ tacznie z nastepujacymi modutami:

(i)  dla naczyn ci$nieniowych wymienionych pod 6.2.1.4.1 moduty G lub H1 albo B
w potaczeniu z D, albo B w potaczeniu z F;

(ii) dla naczyn ci$nieniowych wymienionych pod 6.2.1.4.2 moduty H albo B
w potaczeniu z E, lub B w potaczeniu z C1, albo B1 w polaczeniu z F, lub
w potaczeniu z D;

(iii) dla naczyn ci$nieniowych wymienionych pod 6.2.1.4.3, moduty Al lub D1 lub
El

Wymagania dla producentow

Producent powinien by¢ przygotowany do dziatan technicznych oraz powinien dysponowac
wszystkimi odpowiednimi srodkami wymaganymi dla prawidlowego wytwarzania naczyn
ci$nieniowych; dotyczy to w szczeg6lnosci wykwalifikowanego personelu:

(a) nadzorujacego catos¢ procesu wytwarzania,
(b)  wykonujacego polaczenia materiatow,
(c)  wykonujacego odpowiednie badania.

Ocena prawidlowos$ci badan prowadzonych u producentéw powinna by¢é we wszystkich
przypadkach przeprowadzana przez instytucje prowadzaca badania i certyfikacjg
z upowaznienia wlasciwej wiadzy kraju zatwierdzenia’. W szczegélnosci, powinien by¢é
wzigty pod uwage proces certyfikacji, ktory producent zamierza wprowadzic.

Wymagania dotyczqce jednostek badajqcych i certyfikujqcych

Jednostki badajace i certyfikujace powinny by¢ niezalezne od przedsiebiorstw produkujacych
i mie¢ niezbgdne, wlasciwe przygotowanie techniczne. Wymagania te uwaza si¢ za spetnione,

Jezeli kraj zatwierdzajqcy nie jest Umawiajqcq sie Strong Umowy ADR, to wlasciwa wladza kraju, ktory jest

Umawiajqcq sie Stronq tej umowy.

Dyrektywa Rady 99/36/EC dotyczqca cisnieniowych urzqdzen transportowych(Dziennik Urzedowy Komisji

Europejskiej Nr L 138 z 1 czerwca 1999r.)
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6.2.1.5
6.2.1.5.1

6.2.1.5.2

6.2.1.5.3

jezeli te jednostki zostaly zatwierdzone na podstawie procedury akredytacyjnej zgodnie
z normami europejskimi z serii EN 45000.

Badanie i proba odbiorcza

Nowe naczynia ci$nieniowe, inne niz naczynia kriogeniczne zamknig¢te, powinny podlegaé
badaniom i kontroli podczas i po zakoniczeniu produkcji zgodnie z nastgpujaca procedura:

Na odpowiedniej prébce naczyn ciSnieniowych:

(a)  bada si¢ charakterystyki mechaniczne materialu konstrukcyjnego;
(b)  sprawdza si¢ minimalna grubo$¢ Scianki;

(c)  sprawdza si¢ jednorodnos¢ materiatu dla kazdej wytworzonej partii;
(d) sprawdza si¢ stan zewngtrzny i wewnetrzny naczyn cisnieniowych;
(e) sprawdza si¢ gwinty szyjki;

(f)  sprawdza si¢ zgodno$¢ z norma dotyczaca projektowania;

Dla wszystkich naczyn cisnieniowych:

(g) przeprowadza si¢ hydrauliczng prébe cisnieniowa. Naczynia ci$nieniowe powinny
wytrzymac prébg bez trwatego odksztatcenia lub widocznych peknigé;

UWAGA: Jezeli nie stwarza to zagroZenia, to, za zgodq wtasciwej wiadzy, probe
hydrauliczng mozna przeprowadzi¢ z zastosowaniem gazu pod warunkiem, Ze nie
stworzy to Zadnego zagrozenia.

(h)  sprawdza si¢ i ocenia wady produkcyjne i kieruje si¢ naczynie ci$nieniowe do naprawy
lub uznaje si¢ je za nienaprawialne. W przypadku naczyn ci$nieniowych spawanych,
powinna by¢ zwrdcona szczegdlna uwaga na jakos¢ potaczen spawanych.

(i)  sprawdza si¢ oznakowanie naczyn ci$nieniowych;

()  ponadto, naczynia ciSnieniowe przeznaczone do przewozu UN 1001 acetylenu
rozpuszczonego oraz UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika, powinny by¢
sprawdzane dla potwierdzenia jakosci i wlasciwego rozmieszczenia materiatu
porowatego oraz, jesli to dotyczy, ilo$ci rozpuszczalnika.

Na odpowiednich préobkach naczyn kriogenicznych zamknietych powinny by¢
przeprowadzone badania i proby, okreslone pod 6.2.1.5.1 (a), (b), (d) i (f). Ponadto, na prébce
naczynia kriogenicznego zamknigtego, potaczenia spawane powinny by¢ poddane badaniom
radiograficznym, ultradZzwigkowym lub wykonane innymi metodami nieniszczacymi, zgodnie
z zastosowanym projektem i norma konstrukcyjng. Nie bada si¢ potaczen spawanych ptaszcza
zewngetrznego zbiornika.

Ponadto, wszystkie naczynia kriogeniczne zamkniete powinny przej$¢ badania préby
odbiorcze okreslone pod 6.2.1.5.1 (g), (h) i (i), jak réwniez prébg szczelnosci i badanie
poprawnego dziatania wyposazenia obstugowego po montazu

Przepisy szczegolne dotyczqce naczyn cisnieniowych ze stopow aluminium

(a)  Jezeli naczynia ciSnieniowe wykonane sg ze stopu aluminium zawierajacego miedz lub
ze stopu aluminium zawierajacego magnez i mangan, o zawarto$ci manganu wigkszej
niz 3,5% lub mniejszej od 0,5%, to poza badaniami okreslonymi pod 6.2.1.5.1, nalezy
dodatkowo przeprowadzi¢ badanie podatnosci wewngtrznej Scianki naczynia
ciSnieniowego na korozje miedzykrystaliczna;

(b) W przypadku stopu aluminiowo-miedziowego badanie powinno by¢ przeprowadzone
przez wytwérceg w ramach dopuszczenia nowego stopu przez wilasciwag wiadzg;
powinno by¢ ono powtarzane w trakcie produkcji dla kazdego wytopu tego stopu;

(¢) W przypadku stopu aluminiowo-magnezowego badanie powinno by¢ przeprowadzone
przez wytworce w ramach dopuszczenia nowego stopu i procesu produkcyjnego
zatwierdzonego przez wlasciwa wladze. Jezeli w sktadzie stopu lub w procesie
produkcji wprowadzane sg zmiany, to badanie nalezy powtorzy¢.
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6.2.1.6
6.2.1.6.1

6.2.1.6.2

6.2.1.6.3

6.2.1.7

6.2.1.7.1

Badanie i proba okresowa

Naczynia ci$nieniowe wielokrotnego napetniania powinny podlega¢ badaniom okresowym
przez instytucje z upowaznienia whasciwej wtadzy kraju zatwierdzenia’, w okresach podanych
odpowiednio w instrukcjach pakowania P200 lub P203 pod 4.1.4.1, obejmujacym:

(a) rewizj¢ zewngtrzng naczynia ci$nieniowego, osprzgtu i oznakowan;

(b) rewizje¢ wewngtrzng naczynia cisnieniowego (np. kontrola stanu wewngtrznego,
sprawdzenie minimalnej grubosci $cianek);

(c) sprawdzenie gwintéw, jezeli wystepuja znamiona korozji lub gdy wyposazenie zostato
zdemontowane;

(d) wykonanie cisnieniowej proby hydraulicznej i w razie potrzeby, sprawdzenie
wlasciwosci materiatu za pomoca odpowiednich badan;

UWAGA 1: Za zgodq instytucji prowadzajqcej badania i certyfikacje z upowaznienia
wlasciwej witadzy kraju zatwierdzenid’, cisnieniowq prébe hydrauliczng mozna przeprowadzié
z zastosowaniem gazu, jezeli nie stwarza to zagrozenia, lub rownowaznqg metodq
z zastosowaniem ultradzwiekow.

UWAGA 2: Za zgodq instytucji prowadzajqcej badania i certyfikacje z upowaznienia
wtasciwej wtadzy kraju zatwierdzenia®, cisnieniowq probe hydrauliczng butli lub zbiornikow
rurowych mozna zastqpi¢ rownowaznq metodq 7z zastosowaniem badania metodq emisji
akustycznej, badania ultradzwiekowego lub kombinacji badania emisji akustycznej i badania
ultradzwiekowego.

UWAGA 3: Za zgodq instytucji prowadzajqcej badania i certyfikacje z upowaznienia
wiasciwej wladzy kraju zatwierdzenia®, cisnieniowq prébe hydrauliczng kazdej spawanej butli
stalowej, przeznaczonej do przewozu gazow UN 1965 mieszanin skroplonych weglowodorow
gazowych i.n.o., o pojemnosci ponizej 6,5 I, mozna zastqpi¢ innq metodq zapewniajqcq
rownowazny poziom bezpieczenstwa.

W przypadku naczyn cisnieniowych przeznaczonych do przewozu UN 1001 acetylenu
rozpuszczonego oraz UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika, wymagane jest tylko
sprawdzenie stanu zewngtrznego (korozja, deformacja) oraz stanu masy porowatej
(rozluznienie, ubicie).

W odstepstwie od wymagan 6.2.1.6.1 (d), naczynia kriogeniczne zamknigte powinny byc¢
poddane sprawdzeniu stanu zewnetrznego, stanu 1 sprawnosci urzadzen obnizajacych
ci$nienie oraz powinny by¢ poddane prdbie szczelnosci. Préba szczelnosci powinna by¢
przeprowadzona za pomoca gazu znajdujacego si¢ w naczyniu lub gazu obojg¢tnego.
Sprawdzenie powinno by¢ wykonane z zastosowaniem manometru lub przez pomiar prézni.
Izolacja termiczna nie musi by¢ usuwana.

Oznakowanie naczyn cisnieniowych wielokrotnego uzytku

Naczynia cisnieniowe wielokrotnego uzytku powinny by¢ oznakowane wyraznie i czytelnie
znakami certyfikacyjnym, eksploatacyjnymi i producenta. Znaki te powinny by¢ naniesione
w sposéb trwaty na naczynie cisnieniowe (np. za pomoca wytlaczania, grawerowania lub
wytrawiania). Znaki powinny by¢ umieszczone na kotnierzu, stopie lub szyjce naczynia
ciSnieniowego lub na trwale zamocowanym elemencie naczynia ci$nieniowego (np. na
przyspawanej obreczy lub na tabliczce odpornej na korozje, przyspawanej do zewngtrznego
ptaszcza naczynia kriogenicznego zamknigtego).

Minimalna wielko$¢ znakéw powinna wynosi¢ 5 mm dla naczyn cisnieniowych o $rednicy
wigkszej lub réwnej 140 mm i 2,5 mm dla naczyn ci$nieniowych o $rednicy mniejszej niz
140 mm.

Powinny by¢ stosowane nastgpujace znaki certyfikacyjne:

(a) numer normy technicznej stosowanej dla projektowania, budowy i badan, podanej
w tabeli pod 6.2.2 lub numer zatwierdzenia;

2

Jezeli kraj zatwierdzenia nie jest Umawiajqcq sie Stronqg Umowy ADR, to wtadzq tq jest wtasciwa witadza kraju,

ktory jest Umawiajqcq sie Stronq tej umowy.
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6.2.1.7.2

(b)

(c)

(d)

znak panstwa zatwierdzajacego wyrdzniajacy pojazdy w migdzynarodowym ruchu
drogowym;

znak identyfikacyjny lub stempel jednostki kontrolnej potwierdzajacy, Zze jest ona
zarejestrowana przez wlasciwa wtadz¢ kraju autoryzujacego oznakowanie;

date badania odbiorczego, tj. rok (cztery cyfry) i nastgpujacy po nim miesiac (dwie
cyfry), oddzielone uko$nikiem (,,/).

Powinny by¢ stosowane nast¢pujace znaki eksploatacyjne:

(e

)

(@

()

)

9]

ci$nienie prébne w barach, poprzedzone literami ,,PH” z nastgpujacymi po nim literami
»BAR”;

masa pustego naczynia cisnieniowego wraz ze wszystkimi zamocowanymi na stale
integralnymi cz¢$ciami (np. kotnierzem, stopa, itp.) wyrazona w kilogramach,
z nastgpujacymi po niej literami ,,KG”. Masa ta nie powinna obejmowa¢ masy zaworu,
kotpaka zaworu lub ostony zaworu, powtoki lub masy porowatej dla acetylenu .... Masa
naczynia powinna by¢ wyrazona trzema cyframi i zaokraglona w goér¢. Dla butli
o masie mniejszej niz 1kg, masa ta powinna byé wyrazona dwiema cyframi
i zaokraglona w gér¢e. W przypadku naczyn ci$nieniowych dla UN 1001 acetylenu
rozpuszczonego i UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika przynajmniej jedna cyfra
powinna by¢ podana po przecinku a dwie cyfry po przecinku dla naczyn cisnieniowych
o masie mniejszej niz 1 kg. Znak ten nie jest wymagany dla naczyn cisnieniowych
przeznaczonych dla UN 1965 mieszaniny weglowodoréw gazowych, skroplonej i.n.o.;

minimalna gwarantowana grubos¢ $cianki naczynia ci$nieniowego w milimetrach
z nastgpujacymi po niej literami ,,MM”. Znak ten nie jest wymagany dla naczyn
cisnieniowych dla UN 1965 mieszaniny weglowodoréw gazowych skroplonych i.n.o.
oraz dla naczyn cisnieniowych o pojemnosci wodnej mniejszej lub réwnej 1 litr oraz
dla butli wykonanych z materialéw kompozytowych lub dla naczyn kriogenicznych
zamknietych;

w przypadku naczyfh cisnieniowych dla gazéw sprezonych, UN 1001 acetylenu,
rozpuszczonego i UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika, ciSnienie robocze w barach
poprzedzone literami ,,PW”. W przypadku naczyh kriogenicznych zamknigtych,
maksymalne dopuszczalne cisnienie robocze powinno by¢ poprzedzone literami
»MAWP”.

pojemnos¢ wodna naczynia w litrach z nastgpujaca po niej litera ,,L.”. W przypadku
naczyn cisnieniowych dla gazéw skroplonych, pojemnos¢ wodna w litrach powinna by¢
wyrazona trzema cyframi i zaokraglona w dol. Jezeli wartos¢ pojemnosci wodnej
minimalnej lub nominalnej jest liczba catkowita, to cyfry po przecinku moga by¢
pominigte;

w przypadku naczyn cisnieniowych do UN 1001 acetylenu rozpuszczonego, masa
catkowita préznego naczynia wraz z wyposazeniem, akcesoriami nieusuwalnymi
podczas napetniania, powloka, masa porowata, rozpuszczalnikiem 1 gazem
nasycajacym, wyrazona trzema cyframi i zaokraglona w dét, z nastepujacymi po niej
literami ,,KG”. Po przecinku powinna by¢ podana przynajmniej jedna cyfra. Dla naczyn
ci$nieniowych o masie mniejszej niz 1 kg, masa powinna by¢é wyrazona dwiema
cyframi znaczacymi, zaokraglona w dot;

w przypadku naczyn ciSnieniowych do UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika, masa
catkowita préznego naczynia ci$nieniowego wraz z wyposazeniem i akcesoriami
nieusuwalnymi podczas napetniania, powloka i masa porowata, wyrazona trzema
cyframi izaokraglona w dot, z nastepujacymi po niej literami ,,KG”. Po przecinku
powinna by¢ podana przynajmniej jedna cyfra. Dla naczyn cisnieniowych o masie
mniejszej niz 1 kg, masa powinna by¢ wyrazona dwiema cyframi znaczacymi,
zaokraglona w dot.



6.2.1.7.3

6.2.1.7.4

6.2.1.7.5

6.2.1.7.6

6.2.1.7.7

6.2.1.8

Powinny by¢ stosowane nastgpujace znaki produkcyjne:

(I)  identyfikacja gwintu butli (np. 25E). Znak ten nie jest wymagany dla naczyn
ciSnieniowych uzywanych dla UN 1965 mieszaniny weglowodoréw gazowych,
skroplonych, i.n.o. oraz dla naczyn kriogenicznych zamknigtych;

(m) znak producenta zarejestrowany przez wiasciwa wiadze. Jezeli kraj producenta nie jest
tozsamy z krajem zatwierdzenia, to znak producenta powinien by¢ poprzedzony
znakiem identyfikacyjnym kraju producenta, stosowanym w oznaczaniu pojazdoéw
w mig¢dzynarodowym ruchu drogowym. Znak identyfikacyjny kraju i znak producenta
powinny by¢ oddzielone odstepem lub uko$nikiem;

(n)  numer seryjny ustalony przez producenta;

(o)  w przypadku naczyn cisnieniowych stalowych i naczyn ci$nieniowych kompozytowych
z wyktadzing stalowa przeznaczonych do przewozu gazdéw stwarzajacych zagrozenie
korozja wodorowa, litera ,,H” wskazujaca zgodnos¢ stali (patrz ISO 11114-1:1997).

Powyzsze znaki powinny by¢ umieszczane w trzech grupach:

- gbérna grupa znakéw powinna obejmowac znaki producenta naniesione w kolejnosci
podanej pod 6.2.1.7.3;

- znaki eksploatacyjne podane pod 6.2.1.7.2, powinny by¢ w grupie Srodkowe;j,
a cisnienie prébne (e) powinno by¢ poprzedzone bezposrednio ci$nieniem roboczym
(h), jezeli to ostatnie jest wymagane.

- dolna grupa znakéw powinna obejmowac znaki certyfikacyjne naniesione w kolejnosci
podanej pod 6.2.1.7.1.

Dopuszcza si¢ nanoszenie innych znakéw na czg$ciach innych niz scianki boczne pod
warunkiem, ze umiejscowione sa one w strefach o niskim napr¢zeniu a ich rozmiary
i glebokos¢ nie spowoduja szkodliwej koncentracji naprezen. W przypadku naczyn
kriogenicznych zamknigtych takie oznakowanie moze znajdowac si¢ na oddzielnej tabliczce
przymocowanej do ptaszcza zewngtrznego Znaki te nie powinny kolidowaé¢ z wymaganym
oznakowaniem.

W uzupetnieniu oznakowania poprzedzajacego, kazde naczynie ci$nieniowe wielokrotnego
uzytku, ktére przeszto badania i préby okresowe wymagane pod 6.2.1.6, powinno by¢
oznakowane dodatkowo:

(a) znakiem kraju zezwalajacego jednostce upowaznionej na wykonywanie okresowych
badan i kontroli. Oznakowanie to nie jest wymagane, jezeli jednostka ta jest
upowazniona przez wtasciwa wtadz¢ kraju zatwierdzajacego produkcje.

(b)  zarejestrowanym znakiem jednostki nadanym przez wiasciwa wiadz¢ do wykonywania
badan okresowych, préb i kontroli;

(c) data badania okresowego i kontroli, rokiem (dwie cyfry) nastgpujacym po nim
miesigcem (dwie cyfry) oddzielone ukosnikiem (tj. ,,/”). Do oznaczania roku moga by¢
uzywane cztery cyfry.

Powyzsze oznaczenia powinny wystepowaé w podanej kolejnosci.

UWAGA: Oznaczenie miesiqca nie musi by¢ naniesione dla gazow dla ktorych przedziat
czasowy pomiedzy badaniami okresowymi wynosi 10 lat lub wiecej (patrz 4.1.4.1 instrukcje
pakowania P200 i P203).

Za zgoda wilasciwej wladzy, data ostatniego badania okresowego oraz znak rzeczoznawcy
moga by¢ wygrawerowane na pierscieniu z odpowiedniego materiatu, umieszczonym na butli
pod zaworem, w taki sposéb, ze moze by¢ on usunigty tylko po wykreceniu zaworu z butli.

Oznakowanie naczyn cisnieniowych jednorazych

Naczynia cisnieniowe jednorazowego uzytku powinny by¢ oznakowane w sposéb czytelny
i trwaty znakami certyfikacyjnymi i znakami charakterystycznymi dla gazu lub naczynia
ci$nieniowego. Znaki te powinny by¢ trwale naniesione na naczynia ci$nieniowe (np. za
pomoca szablonu, wytlaczania, grawerowania lub trawienia). Z wyjatkiem znakéw
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6.2.1.8.1

6.2.1.8.2

6.2.1.8.3

6.2.2

naniesionych szablonem, inne znaki powinny by¢ umieszczone na kotnierzu, stopie lub szyjce
naczynia cisnieniowego lub na zamocowanym trwale elemencie naczynia ci$nieniowego (np.
na przyspawanej obreczy). Z wyjatkiem napisu ,,NIE NAPEENIAC POWTORNIE”,
minimalna wysokos¢ znakéw powinna wynosi¢ 5 mm dla naczynia ciSnieniowego o srednicy
mniejszej lub réwnej 140 mm i 2,5 mm dla naczynia ci$nieniowego o $rednicy mniejszej niz
140 mm. Minimalna wysokos¢ napisu ,,NIE NAPEENIAC POWTORNIE” powinna wynosi¢
5 mm.

Powinny by¢ stosowane znaki wymienione pod 6.2.1.7.1 do 6.2.1.7.3, z wyjatkiem liter (f),
(8) 1 (). Numer seryjny moze by¢ zastapiony numerem partii. Ponadto wymaga si¢, aby napis
,INIE NAPELNIAC POWTORNIE” sktadat si¢ z liter o wysokosci co najmniej 5 mm.

Powinny by¢ spelnione przepisy podane pod 6.2.1.7.4.

UWAGA: Ze wzgledu na wymiary naczyn cisnieniowych jednorazowego uzytku, wymagane
znaki mogq by¢ zastqpione nalepkq.

Na czg$ciach naczyn nie bedacych $cianka boczna dopuszcza si¢ inne znaki pod warunkiem,
ze sa one naniesione w strefach o niskim napre¢zeniu, a ich rozmiar i gltgboko$¢ nie beda
wywotywaé szkodliwej koncentracji naprezen. Znaki te nie powinny by¢ sprzeczne ze
znakami wymaganymi.

Naczynia ci$nieniowe projektowane, budowane i badane zgodnie z normami

Wymagania podane pod 6.2.1 uwaza si¢ za spelnione, jezeli zostaty zastosowane odpowiednio
ponizsze normy:

UWAGA: Osoby [ub jednostki wskazane w normach jako odpowiedzialne w rozumieniu
ADR, powinny spefniac przepisy ADR.
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Odpowiedni

Odniesienie Tytul dokumentu podrozdziat
i punkt
Dla materiatow
EN 1797:2001 Zbiorniki kriogeniczne - Gaz/zgodnos¢ z materialem 6.2.1.2
ENISO 11114-1:1997 Butle do transportu gazu - Zgodn.oéc' materialéw butli i zaworéw z 62.12
zawartym gazem-Cze¢s$¢ 1:Materialy metalowe
EN ISO 11114-2:2000 Butle do transportu gazu - Zgodnlos'é materialéw butli i zaworéw z 62.1.2
zawartym gazem-Czes$¢ 2:Materiaty niemetalowe
EN ISO 11114-4:2005 | Butle do transportu gazu — Zgodnos$¢ materiatu butli i zaworu z gazem
(z wyjatkiem metody C | zawartym w butli — Czgs$¢ 4: Metody badan selekcji materiatéw 6.2.1.2
w 5.3) metalowych odpornych na krucho§¢ wodorowa.
Dla projektowania i konstrukcji
Zatacznik I, Czgsci 1 do | Dyrektywa Rady dotyczaca zblizenia prawa krajéw cztonkowskich 6.2.1.11
3 do 84/525/WE odnoszacego si¢ do bezszwowych stalowych butli do gazu 6.2.1.5
Zatacznik I, Czesci 1 do Dg/rektywa Ra.dyddo:)yczalca Zblizﬁ?a i).rzwa krajow czlonkovxiskic.h. . 62.1.1i
3 do 84/526/WE odnoszacego si¢ do bezszwowyc utli do gazu, z czystego aluminium i 6215
ze stopéw aluminium
Zatacznik I, Czgsci 1 do | Dyrektywa Rady dotyczaca zblizenia prawa krajow cztonkowskich 6.2.1.11
3 do 84/527/WE odnoszacego si¢ do butli do gazu, spawanych ze stali niestopowych 6.2.1.5
) ) Butle stalowe spawane do wielokrotnego napelniania gazem 6.2.1.11
(B LR RS ropopochodnym (LPG) — Projektowanie i konstrukcja. 6.2.1.5
EN 1800:1998/AC:1999 Butle.: (.10. transportu gazu - Butle do acetylenu - Wymagania podstawowe 62.1.12
i definicje
Butle do transportu gazu - Okreslenia dla projektowania i konstrukcji
bezszwowych stalowych butli transportowych do gazu wielokrotnego 62111
EN 1964-1:1999 napetniania, o pojemnosci od 0,5 litra do 150 .
Iy - . - 6.2.1.5
litréw - Czg$¢ 1: Butle bezszwowe wykonane ze stali o wartosci Rm
mniejszej niz 1100 MPa.
Butle do transportu gazu — OkreSlenia dla projektowania i konstrukcji
EN 1975:1999 bezszwowych butli transportowych do gazu z aluminium i ze stopéw 6.2.1.11
+ A1:2003 aluminium, wielokrotnego napetniania o pojemnosci od 0,5 litra do 150 6.2.1.5
litréw.
Butle do gazu - Bezszwowe stalowe zbiorniki rurowe do wielokrotnego 62.1.1i
ENISO 11120:1999 napetniania, do transportu gazéw sprezonych, o pojemnosci wodnej od 6 2 1 5
150 litréw do 3000 litréw - Projektowanie, konstrukcja i préby. T
Butle do transportu gazu - Okreslenia dla projektowania i konstrukcji
EN 1964-3: 2000 bezszwowych stalowych butli transportowych do gazu, wielokrotnego 6.2.1.11
' napetniania o pojemnosci od 0,5 litra do 150 litréw - Czes¢ 3: Butle 6.2.1.5
wykonane ze stali nierdzewne;.
Butle do transportu gazu - Okreslenia dla projektowania i konstrukcji 62.1.11
EN 12862: 2000 butli transportowych do gazu, wielokrotnego napetniania spawanych ze 6 2 1 5
stop6w aluminium. T
Naczynia kriogeniczne - Transportowe, izolowane prézniowo, o 62.1.1i
EN 1251-2: 2000 pojemnosci nie wigkszej niz 1000 litréw - Czg$¢ 2: Projektowanie, 6 2 1 5
wytwarzanie, badania i proby. T
EN 12257:2002 Transportowe butle do gazéw- Butle kompozytowe bez szwu 6.2.1.1.1
wzmocnione obwodowo 6.2.1.5
EN 12807:2001 (z Transportowe butle stalowe, lutowane do wielokrotnego napelniania 6.2.1.1.1
wyjatkiem Zalacznika A) | skroplonym gazem ropopochodnym (LPG)-Projektowanie i konstrukcja 6.2.1.5
EN 1964-2:2001 Transportowe butle do gazéw - Wytyczne projektowania i konstrukcji 6.2.1.1.1
bezszwowych stalowych butli do gazéw 6.2.1.5
wielokrotnego napetniania o pojemnosci wodnej od 0,5 1 do 1501
wlacznie - Czes$¢ 2: Butle stalowe bezszwowe o warto$ci Rm >1100
MPa
EN 13293:2002 Transportowe butle do gazéw - Warunki projektowania i konstrukcji 6.2.1.1.1
przenosnych, znormalizowanych bezszwowych butli do gazéw 6.2.1.5
wielokrotnego napetniania, wykonanych ze stali manganowej —
weglowej o pojemnosci wodnej do 0,5 1, dla gazéw sprezonych,
skroplonych i rozpuszczonych oraz o pojemnosci wodnej do 1 litra dla
dwutlenku wegla
EN 13322-1:2003 + Transportowe butle do gazéw. Butle do gazéw stalowe spawane 6.2.1.1.1
A1:2006 wielokrotnego napetniania. Projektowanie i konstrukcja - Czgs¢ 1: Stale 6.2.1.5
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Odpowiedni

Odniesienie Tytul dokumentu podrozdziat
i punkt
spawalne

EN 13322-2:2003 Transportowe butle do gazéw. Butle do gazéw spawane ze stali 6.2.1.1.1
nierdzewnej wielokrotnego napetniania. Projektowanie i konstrukcja - 6.2.1.5
Czg$¢ 2: Stale nierdzewne spawane

EN 12245:2002 Transportowe butle do gazéw. Butle kompozytowe catkowicie 6.2.1.1.1
wzmocnione 6.2.1.5

EN 12205:2001 Transportowe butle do gazéw. Butle metalowe do gazéw jednorazowego 6.2.1.1,
napetniania 6.2.151

6.2.1.7

EN 13110:2002 Transportowe butle do gazéw aluminiowe, spawane, do wielokrotnego 6.2.1.1,
napetniania skroplonym gazem ropopochodnym (LPG). Projektowanie i 6.2.151
konstrukcja 6.2.1.7

EN 14427:2004 + Transportowe butle kompozytowe catkowicie wzmocnione 6.2.1.1,

A1:2005 wielokrotnego napetniania dla gazéw ciektych ropopochodnych - 6.2.151
Projektowanie i konstrukcja 6.2.1.7
UWAGA 1: Norma ta dotyczy wylqcznie butli wyposaZzonych w zawory
obnizajqce cisnienie
UWAGA 2: W 5.2.9.2.1 i 5.2.9.3.1, obie butle powinny by¢ poddane
badaniu na rozerwanie, gdy wykazujq uszkodzenie rowne lub gorsze niz
kryteria odrzucenia.

EN 14208:2004 Transportowe butle do gazéw — Wytyczne dla beczek cisnieniowych o 6.2.1.1,
pojemnosci do 1000 litréw do transportu gazéw — Projektowanie i 6.2.151
konstrukcja 6.2.1.7

EN 14140:2003 Transportowe butle stalowe spawane wielokrotnego napelniania 6.2.1.1,
skroplonym  gazem ropopochodnym (LPG) -  Alternatywne 6.2.151
projektowanie i konstrukcja 6.2.1.7

EN 13769:2003/A1:2005 | Transportowe butle do gazéw. Wiazki butli do gazéw. Projektowanie, 6.2.1.1.
wytwarzanie, znakowanie i badanie 6.2.151

6.2.1.7

Dla zamknieé

EN ISO 10297:2006 Butle do transportu gazu - Zawory butli - Specyfikacje i badania typu. 6.2.1.1.

EN 13152:2001 Specyfikacje i badanie LPG - zawory butli - Zawory samozamykajace 6.2.1.1.
si¢

EN 13153:2001 Specyfikacje i badanie LPG - zawory butli - Zawory uruchamiane 6.2.1.1
recznie

Dla badan okresowych i prob
Zbiorniki kriogeniczne - Transportowe, izolowane prézniowo, o

EN 1251-3: 2000 pojemnosci nie wigkszej niz 1000 litréw - Czgs$¢ 3: Wymagania 6.2.1.6
do obstugi.

EN 1968:2002 + Transportowe butle do gazéw — Badania i préby okresowe 6.2.1.6

A1:2005 (z wyjatkiem
Zatacznika B)

bezszwowych stalowych butli do gazu
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Odpowiedni

Odniesienie Tytul dokumentu podrozdziat
i punkt
EN 1802:2002 (z Transportowe butle do gazow- Badania i préby okresowe butli do 6.2.1.6
wyjatkiem Zalacznika B) | gazéw bez szwu ze stopu aluminium
EN 12863:2002 Transportowe butle do gazéw - Badania okresowe i konserwacja 6.2.1.6
+A1:2005 butli dla rozpuszczonego acetylenu

UWAGA: W tej normie , badanie wstepne” oznacza ,, pierwsze
badanie okresowe” po koncowym zatwierdzeniu nowej butli

acetylenowej

EN 1803:2002 (z Transportowe butle do gazéw - Badania i préby okresowe 6.2.1.6

wyjatkiem Zatacznika B) | stalowych spawanych butli do gazéw

EN ISO 11623:2002 (z Transportowe butle do gazéw - Badania i préby okresowe 6.2.1.6

wyjatkiem klauzuli 4) kompozytowych butli do gazé6w

EN 14189:2003 Transportowe butle do gazéw - Badanie i konserwacja zaworéw 6.2.1.6

butli w czasie badan okresowych butli do gazu
6.2.3 Wymagania dla naczyn ci$nieniowych projektowanych, konstruowanych i badanych
niezgodnie Z normami
Naczynia cisnieniowe zaprojektowane i wykonane niezgodnie z normami wymienionymi
w tabelach pod 6.2.2 lub 6.2.5, powinny by¢ zaprojektowane, wykonane i badane zgodnie
z przepisami technicznymi przewidujacymi ten sam poziom bezpieczenstwa i uznanymi przez
wlasciwa wiadze.
Jezeli w tabeli pod 6.2.2 lub 6.2.5 zostala przywotana odpowiednia norma, to uznane przez
wlasciwa wiladze przepisy techniczne dotyczace tych samych tematéw, powinny byé w ciagu
dwdch lat wycofane ze stosowania.
Niezaleznie od powyzszego, wtasciwa wiadza ma prawo do uznania przepiséw technicznych
odzwierciedlajacych postep naukowy i techniczny lub w przypadku braku normy lub, gdy
w normie brak jest wymagan szczegétowych.
Wiasciwa wtadza powinna przekazac do sekretariatu EKG ONZ wykaz uznanych przepisow
technicznych. Wykaz ten powinien obejmowac nastgpujace dane: nazwa i data przepisu, cel
przepisu i sposéb jego uzyskania. Informacje te powinny by¢ ogélnodostepne i opublikowane
przez Sekretariat EKG ONZ na swojej stronie internetowe;.
Jednakze powinny by¢ spetnione wymagania podane pod 6.2.1 i ponizsze:
6.2.3.1 Metalowe butle, zbiorniki rurowe, bebny cisnieniowe i wiqzki butli

Naprezenie w metalu podczas badania cisnieniem probnym nie powinno przekroczyc
w najbardziej narazonym punkcie naczynia cisnieniowego wartoSci 77% gwarantowanej
minimalnej granicy plastycznosci (R.).

,QGranica plastyczno$ci” oznacza napr¢zenie, przy ktérym wydtuzenie catkowite wynosi dwa
promile (tzn. 0,2%) lub dla stali austenitycznych 1% dtugosci badanej probki.

UWAGA: W przypadku blachy oS rozciqgania probki badanej powinna byé pod kqtem
prostym do kierunku walcowania. Wydtuzenie catkowite po rozerwaniu powinno byé
zmierzone na przekroju kotowym prébki badanej, dla ktorej diugos¢ 717 jest rowna
pieciokrotnej Srednicy ,,d” (I=5d); jezeli do badan uzyto probek o przekroju prostokqtnym, to
dtugos¢ | powinna by¢ obliczona ze wzoru:

1=565F,,

gdzie Fy oznacza poczqtkowe pole przekroju probki badanej.

Naczynia cisnieniowe i ich zamknigcia powinny by¢ wykonane z odpowiednich materiatéw,
ktére powinny by¢ odporne na kruchy przetom i korozj¢ napr¢zeniowa w przedziale od - 20°C
do 50°C.

Spoiny powinny by¢ wykonane fachowo i zapewnia¢ petne bezpieczenstwo.
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6.2.3.2

6.2.3.2.1

Przepisy dodatkowe dotyczqce naczyn cisnieniowych ze stopow aluminium dla gazow
sprezonych, gazow skroplonych, gazow rozpuszczonych i gazow bez cisnienia,
podlegajqcych wymaganiom szczegolnym (probki gazu), jak rowniez przedmioty zawierajqce
gaz pod cisnieniem, inne ni pojemniki aerozolowe i mate naczynia zawierajqce gaz (naboje
gazowe)

Materiaty naczyn cisnieniowych ze stopow aluminium, ktore bedq uznane, powinny spetniac
nastepujqce wymagania:

A B C D
Wytrzymatos$¢ na rozciaganie,
Rm, w MPa (=N/mm’) 49 do 186 196 do 372 196 do 372 343 do 490
Granica plastycznosci,
Re, w MPa (=N/mm?) 10 do 167 59do 314 137 do 334 206 do 412
(przy wydtuzeniu wzglednym A=0,2%)
Wydtuzenie po zerwaniu (1=5d) w % 12 do 40 12 do 30 12 do 30 11do 16

Préba zginania (Srednica trzpieniad =n x e, | n=5(Rm<98) [ n=6(Rm<325) | n=6(Rm<325) | n=7(Rm<392)
gdzie e - grubo$¢ probki) n=6(Rm>98) | n=7(Rm>325) n=7(Rm>325) n=8(Rm>392)

Numer serii wg Aluminium Association” 1000 5000 6000 2000

Wartosci rzeczywiste zaleza od sktadu danego stopu, a takze od ostatecznej obrébki naczynia
ciSnieniowego, jednakze, niezaleznie od zastosowanego stopu, grubo$¢ naczynia
ci$nieniowego powinna by¢ obliczona wedlug jednego z nastgpujacych wzoréw:

P xD PbarxD
©= I Re o *“20xRe , _
2xRe lub XRE i Ppar
1,30 MPa 1,30
gdzie:
e = minimalna grubos¢ $cianki naczynia ci$nieniowego w mm;
Py, =  cisnienie prébne w MPa
MPa
P = ci$nienie probne w barach;
bar
D = nominalna srednica zewngtrzna naczynia cisnieniowego w mm;
R. = gwarantowana minimalna granica plastycznosci w MPa (=N/mm?®), przy

wydtuzeniu wzglednym 0,2%.

Ponadto, przyjmowana do obliczen warto§¢ minimalnej gwarantowanej granicy plastycznosci
(Re) w zadnym przypadku nie powinna by¢ wigksza niz 0,85 minimalnej gwarantowanej
wytrzymatosci na rozciaganie (R,,), niezaleznie od rodzaju zastosowanego stopu.

UWAGA 1: Wartosci podane powyzZej oparte sq na doswiadczeniach z zastosowaniem do
budowy naczyn cisnieniowych nastepujqcych rodzajow materiatow:

kolumna A: aluminium o czystosci 99,5%;
kolumna B: stopy aluminium z magnezem,
kolumna C: stopy aluminium 7 krzemem imagnezem, jak np. ISO/R209-Al-Si-Mg

(Aluminium Association 6351);

kolumna D: stopy aluminium z miedziq i magnezem.

Patrz ,,Aluminium Standards and Data", wydanie piqte, styczen 1976r., Aluminium Association, 750 Third
Avenue, Nowy Jork.
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6.2.3.2.2

6.2.3.2.3

6.2.3.2.4

6.2.3.3

UWAGA 2: Wydtuzenie po rozerwaniu nalezy mierzy¢ na probkach o przekroju kotowym,
w ktorych odlegtos¢ pomiarowa ,,1” pomiedzy nacieciami jest rowna pieciokrotnej srednicy
»d” (I = 5d); wprzypadku uzycia probek o przekroju prostokqtnym, odlegltos¢ pomiarowq
[ oblicza sie ze wzoru:

I = 565,[F,

gdzie:  F, oznacza poczqtkowq powierzchnie przekroju poprzecznego badanej probki.

UWAGA 3: (a) Probe na zginanie (patrz schemat) przeprowadza sie na probkach
wykonanych przez wyciecie 7 cylindra pierscieni o szerokosci 3e, jednakze
nie mniejszej niz 25 mm i rozcieciu ich na dwie rowne czesci. Probki
powinny by¢ obrabiane mechanicznie tylko na krawedziach.

(b) Probe na zginanie przeprowadza sie przy zastosowaniu trzpienia
o srednicy (d) i dwoch cylindrycznych podpor ustawionych w odlegtosci
(d+3e). Podczas proby ptaszczyzny wewnetrzne powinny znajdowaé  sie
w odlegtlosci nie wiekszej niz Srednica trzpienia.

(c) Probka nie powinna wykazywac¢ peknieé przy zginaniu wokot trzpienia
zanim odlegtos¢ miedzy ptaszczyznami wewnetrznymi nie osiqgnie
Srednicy trzpienia.

(d) Stosunek (n) srednicy trzpienia do grubosci probki powinien odpowiadaé
wartoSciom podanym w tabeli.

Schemat préby zginania

~ =

okoto d+3e

Dopuszcza si¢ mniejsza wartos¢ wydluzenia pod warunkiem, ze badania dodatkowe,
zatwierdzone przez wilasciwa wiladz¢ kraju wytworcy wykaza, Zze naczynia ciSnieniowe
zapewniaja bezpieczenstwo przewozu w takim samym stopniu, jak naczynia ciSnieniowe
wykonane zgodnie z warto$ciami podanymi w tabeli pod 6.2.3.2.1 (patrz takze
EN 1975:1999+A1:2003).

Grubos$¢ S$cianek naczyn cisnieniowych w najcienszym miejscu powinna wynosic¢
odpowiednio:

- srednica naczynia ci$nieniowego jest mniejsza niz 50 mm: co najmniej 1,5 mm,

- srednica naczynia cisnieniowego wynosi 50 do 150 mm: co najmniej 2 mm, oraz

- srednica naczynia ci$nieniowego wynosi wigcej niz 150 mm: co najmniej 3 mm.

Dna naczyn cisnieniowych powinny mie¢ ksztatt potkolisty, eliptyczny lub ,.koszykowy”;
powinny one zapewniac takie samo bezpieczenstwo, jak korpus naczynia cisnieniowego.
Naczynia cisnieniowe z materiatow kompozytowych

Butle, zbiorniki rurowe, begbny ci$nieniowe i wiazki butli do budowy, ktérych uzyto
kompozytéw, tzn. pokryto je czesciowo lub catkowicie kompozytowym materialem
wzmacniajacym, powinny by¢ tak zbudowane, aby minimalny wskaznik rozerwania (cisnienie
rozerwania podzielone przez ci$nienie prébne) wynosit:
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1,67 dla naczyn pokrytych czg$ciowo;
2,00 dla naczyn pokrytych catkowicie.
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6.2.3.4

6.2.3.4.1

6.2.3.4.2

6.2.3.4.3

6.2.4

6.2.4.1
6.2.4.1.1

6.2.4.1.2

6.2.4.1.3

6.2.4.14

6.2.4.1.5

6.2.4.2
6.2.4.2.1

6.2.4.2.2

Naczynia kriogeniczne zamknigte

Do budowy naczyn kriogenicznych zamknigtych przeznaczonych dla gazéw skroplonych
schtodzonych, maja zastosowanie nast¢pujace wymagania:

Jezeli zostaly uzyte materiaty niemetaliczne, to powinny by¢ one odporne na kruche pekanie
przy najnizszej temperaturze roboczej naczynia ci$nieniowego i jego wyposazenia.

Naczynia cisnieniowe powinny by¢ zaopatrzone w zawor bezpieczenstwa, ktéry powinien
otwiera¢ si¢ przy ci$nieniu roboczym podanym na naczyniu. Zawory powinny by¢ wykonane
w taki sposdb, aby dziataty skutecznie przy najnizszej temperaturze ich pracy. Niezawodnos¢
ich funkcjonowania w tej temperaturze powinna by¢ ustalana i kontrolowana za pomoca
badania kazdego zaworu lub wzorcowego egzemplarza zaworu tego samego typu konstrukcji.

Przewody wylotowe i zawory bezpieczenstwa naczyn cisnieniowych powinny by¢ tak
zaprojektowane, aby zapobiegaly rozpryskiwaniu si¢ cieczy;

Wymagania ogdlne dla pojemnikéw aerozolowych i matych naczyn zawierajacych gaz
(naboje gazowe)

Projektowanie i budowa

Pojemniki aerozolowe (UN 1950 aerozole) zawierajace tylko gaz lub mieszaninge gazéw oraz
UN 2037 male naczynia zawierajace gaz (naboje gazowe), powinny by¢ wykonane z metalu.
Wymagania te nie maja zastosowania do pojemnikéw aerozolowych i malych naczyn
zawierajacych gaz (naboje gazowe) o pojemnos$ci maksymalnej 100 ml, przeznaczonych do
UN 1011 butanu. Inne pojemniki aerozolowe (UN 1950 aerozole) powinny by¢ wykonane
z metalu, materiatu syntetycznego lub ze szkla. Naczynia metalowe o Srednicy zewngtrzne;j
nie mniejszej niz 40 mm, powinny mie¢ wkleste dno.

Pojemno$¢ naczyn metalowych nie powinna przekracza¢ 1000 ml, a naczyh z materialu
syntetycznego lub szkta - 500 ml.

Kazdy typ naczynia (pojemniki aerozolowe lub naboje gazowe) przed przekazaniem do
uzytku powinien by¢ poddany badaniu na ci$nienie hydrauliczne zgodnie z 6.2.4.2.

Zawory uwalniajace pojemnikéw aerozolowych (UN 1950 aerozole) i ich urzadzenia
rozpylajace oraz zawory UN 2037 matych naczyn zawierajacych gaz (nabojéw gazowych),
powinny zapewnia¢ ich szczelne zamknigcie i by¢ zabezpieczone przed przypadkowym
otwarciem. Nie sa dopuszczone zawory i urzadzenia rozpylajace zamykajace si¢ tylko pod
wplywem dziatania cisnienia wewngtrznego.

Cisnienie wewngetrzne w 50°C nie powinno przekracza¢ 2/3 cisnienia prébnego lub 1,32 MPa
(13,2 bara). Pojemniki aerozolowe i male naczynia zawierajace gaz (naboje gazowe) powinny
by¢ napetnione tak, aby w 50°C faza ciekla nie przekraczata 95% ich pojemnosci.

Hydrauliczna préba cisnieniowa

Zastosowane cisnienie wewnetrzne (ci$nienie prébne) powinno by¢ 1,5-raza wigksze od
ci$nienia wewngtrznego w temperaturze 50 °C, ale nie mniejsze niz 1 MPa (10 baréw).

Hydrauliczne préby ci$nieniowe powinny by¢ przeprowadzane, na co najmniej pieciu

préznych naczyniach kazdego typu:

(a) do osiagnigcia wymaganego cisnienia prébnego; przez caly czas trwania tej proby nie
powinien wystapi¢ jakikolwiek wyciek lub widoczne, trwate odksztatcenie; oraz

(b) do pojawienia si¢ wycieku lub rozerwania; dna wkleste, jezeli wystgpuja, powinny
odksztalca¢ sie pierwsze, a utrata szczelnosci lub rozerwanie naczynia nie powinny
wystapi¢ do osiagnig¢cia cisnienia réwnego lub przewyzszajacego 1,2 razy cisnienie
prébne.

18



6.2.4.3
6.2.4.3.1
6.2.4.3.1.1

6.2.4.3.1.2

6.2.4.3.1.3

6.2.4.3.2

6.2.4.3.2.1

Proba szczelnosci
Mate naczynia zawierajqce gaz (naboje gazowe)

Kazde naczynie powinno przejs¢ w sposob satysfakcjonujacy probe szczelnosci w goracej
tazni wodne;.

Temperatura tazni i czas trwania badania powinno by¢ takie, aby ci$nienie wewngtrzne
w kazdym naczyniu osiagneto przynajmniej 90% cisnienia, jakie mogloby by¢ osiagnigte
w 55°C. Jednakze, jezeli zawarto$¢ wrazliwa jest na cieplo lub jezeli naczynie wykonane jest
z tworzywa sztucznego, ktére migknie w tej temperaturze, to temperatura fazni powinna
wynosi¢ od 20°C do 30°C. Ponadto, jedno naczynie na 2000 powinno by¢ badane
w temperaturze 55°C.

Nie powinien wystapi¢ zaden wyciek lub deformacja naczynia, z wyjatkiem naczynia
z tworzywa sztucznego, ktére moze by¢ odksztalcone w wyniku zmigkczenia, ale pod
warunkiem, ze nie doprowadzi to do wycieku zawartosci.

Pojemniki aerozolowe

Kazdy napeiliony pojemnik aerozolowy powinien by¢ poddany badaniu wykonywanemu
w goracej tazni wodnej lub zatwierdzonemu badaniu réwnowaznemu, odpowiadajacemu
badaniu goracej tazni wodne;j.

Badanie w gorqcej tazni wodnej

6.2.4.3.2.1.1 Temperatura tazni wodnej i czas trwania badania powinny by¢ takie, aby cisnienie

wewngtrzne osiggneto taka wartosé, ktéra mogtaby by¢ osiagnigta w temperaturze 55°C (50°C
jezeli faza ciekla nie przekracza 95% pojemnosci pojemnika aerozolowego przy 50°C). Jezeli
zawarto$¢ jest wrazliwa na ciepto lub pojemniki aerozolowe sa wykonane z tworzyw
sztucznych, ktére migkng w temperaturze tego badania, temperatura tazni powinna byc¢
ustalona pomigdzy 20°C a 30°C, ponadto dodatkowo jeden pojemnik aerozolowy na 2000
powinien by¢ badany w wyzszej temperaturze.

6.2.4.3.2.1.2 Pojemnik aerozolowy powinien by¢ szczelny i nie powinien ulega¢ trwalemu odksztalceniu

6.2.4.3.2.2

z wyjatkiem pojemnika aerozolowego z tworzywa sztucznego, ktéry moze ulec odksztatceniu,
jednakze pod warunkiem, ze pozostanie szczelny.

Metody alternatywne

Za zgoda wiasciwej wladzy, moga by¢ zastosowane metody alternatywne, ktére zapewniaja
rOwnowazny poziom bezpieczenstwa pod warunkiem, ze beda spetnione wymagania
6.243.2.2.1,6243222i6.24.3.2.2.3.

6.2.4.3.2.2.1 System zachowania jakosci

Napetniajacy pojemniki aerozolowe i wytwoércy komponentéw powinni mie¢ wdrozony
system zachowania jakosci. System zachowania jakosci powinien wprowadza¢ procedury
zapewniajace wycofanie i niedopuszczenie do przewozu nieszczelnych, odksztatconych lub
wybrakowanych pojemnikéw aerozolowych.

System zachowania jakosci powinien obejmowac:
(a) opis struktury organizacyjnej i podzial odpowiedzialnosci;

(b) instrukcje wykonywania odpowiednich inspekcji i badan, kontrol¢ jakosci, system
zapewnienia jakosci 1 czynnos$ci operacyjnych, ktére beda stosowane;

(c) dokumentacj¢ jakosci, taka jak raporty kontrolne, dane dotyczace badaf, dane
dotyczace wzorcowania wraz z certyfikatami;

(d) przeglady zarzadzania systemem jakosci w celu zapewnienia efektywnego dzialania
systemu jakosci;

(e) proces kontroli dokumentéw i wprowadzania do nich zmian;
(f)  sposoby kontroli niezgodnych pojemnikéw aerozolowych;

(g) programy szkolenia i procedury kwalifikacyjne dla odpowiedniego personelu;
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(h) procedury zapewniajace brak wystapienia uszkodzen na wyrobie koncowym.

Audit wstepny i audity okresowe powinny by¢ przeprowadzane w celu upewnienia wlasciwej
wladzy. Audity te powinny zapewnié, ze system jakosci jest i pozostaje odpowiedni
1 efektywny. Wiasciwa wiadza powinna by¢ powiadomiona o jakichkolwiek proponowanych
zmianach do zatwierdzonego systemu.

6.2.4.3.2.2.2 Proba cisnieniowa i préba szczelnosci pojemnikéw aerozolowych przed napetnieniem.

Kazdy pusty pojemnik aerozolowy powinien by¢ poddany cisnieniu réwnemu lub wigkszemu
od maksymalnego cis$nienia jakie moze wystapi¢ w wypetnionym pojemniku aerozolowym
w temperaturze 55° C (50° C jezeli faza ciekta nie przekracza 95% pojemnosci naczynia
w temperaturze 50° C). Cisnienie powinno wynosi¢ przynajmniej 2/3 cisnienia
obliczeniowego pojemnika aerozolowego. Pojemnik aerozolowy powinien by¢ odrzucony,
jezeli przy cisnieniu probnym wystapi wyciek, ktérego wielkos¢ jest réwna lub wigksza niz
3,3 x 107 (mbar x 1 x s™), odksztalcenie lub inna wada.

6.2.4.3.2.2.3 Badanie pojemnikow aerozolowych po napetnieniu.

6.2.4.3.3

6.2.4.4

Napetniajacy powinien upewni¢ si¢ przed napetnieniem, ze urzadzenie obciskajace jest
zainstalowane prawidtowo i zastosowano wtasciwy srodek pedny.

Kazdy napetniony pojemnik aerozolowy powinien by¢ zwazony i powinna by¢ zbadana jego
szczelnosé. Urzadzenie do wykrywania nieszczelnosci powinno mie¢ wystarczajaca czutosé
dla wykrycia wycieku o wielkosci najmniej 2,0 x 10” (mbar x 1 x s), w temperaturze 20°C.

Kazdy napelniony pojemnik aerozolowy, w ktérym wystepuje wyciek, odksztatcenie lub
zwigkszony cig¢zar, powinien by¢ odrzucony.

Za zgoda wlasciwej wladzy, aerozole i mate naczynia zawierajace wyroby farmaceutyczne
i niepalne gazy, od ktérych wymaga si¢ zeby byly sterylne, lecz na ktére niekorzystnie
wplywa badanie w goracej tazni wodnej, nie podlegaja przepisom okreslonym pod 6.2.4.3.1
16.2.4.3.2, jezeli:

(@) sa wytwarzane pod nadzorem krajowego organu ds. zdrowia oraz, jezeli jest to
wymagane przez wiasciwa wadze, spetniaja zasady dobrej praktyki wytworczej (GMP)
ustalone przez Swiatowa Organizacje Zdrowia (WHO)?; oraz

(b) jest osiagnigty réwnowazny poziom bezpieczenstwa przez zastosowanie przez
wytworceg alternatywnych metod wykrywania wyciekow 1 badania odpornosci na
ci$nienie, takich jak metoda helowa i taznia wodna, dla przynajmniej 1 statystycznej
probki na parti¢ produkcyjna 2000 sztuk.

Odniesienie do norm

Wymagania tego podrozdzialu uwaza si¢ za spetlnione, jezeli zastosowane sa nastgpujace
normy:

- dla pojemnikéw aerozolowych (UN 1950 aerozole): zatacznik do Dyrektywy Rady
75/324/EEC’ zmieniony Dyrektywa Komisji 94/1/EC?;

- dla UN 2037, mate naczynia zawierajace gaz (naboje gazowe) zawierajace UN 1965
mieszaning we¢glowodoréw gazowych, skroplonych, i.n.o.: EN 417:2003. Metalowe
naboje jednorazowego uzytku do gazéw skroplonych naftowych (LPG) z lub bez
zaworOw do uzytku z przyrzadami przenosnymi - Konstrukcja, badania, préby
1 oznakowanie.

Publikacja WHO: ”Zapewnienie jakoSci farmaceutykow. Kompendium wytycznych i stosownych materiatow.
Tom 2: Dobra praktyka wytwarzania i inspekcja”.

Dyrektywa Rady 75/324/EKG z 20 maja 1975 r. dotyczqca zblizenia prawa krajow cztonkowskich odnoszqcego

sie do pojemnikow aerozolowych, opublikowana w Dzienniku Urzedowym Wspaolnoty Europejskiej Nr L 147
79.06.1975r.

Dyrektywa Komisji 94/1/WE ze stycznia 1994, adaptujqca niektore szczegoty techniczne Dyrektywy Rady

75/324/EKG dotyczqcej zblizenia prawa krajow cztonkowskich odnoszqcego sie do pojemnikow aerozolowych,
opublikowana w Dzienniku Urzedowym Wspdlnoty Europejskiej Nr L 23 7 28.01.1994r.
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6.2.5

6.2.5.1
6.2.5.1.1

6.2.5.1.2

6.2.5.2
6.2.5.2.1

Wymagania dla naczyn cisnieniowych certyfikowanych symbolem UN

Poza wymaganiami ogdélnymi podanymi pod 6.2.1.1, 6.2.1.2, 6.2.1.3, 6.2.1.5 i 6.2.1.6,
naczynia cisnieniowe certyfikowane symbolem UN powinny spetnia¢ dodatkowo wymagania
niniejszego rozdziatu, wiacznie z normami, o ile maja one zastosowanie.

UWAGA: Za zgodq wlasciwej wtadzy mozna stosowaé nowsze wersje norm, o ile sq one
dostepne.

Wymagania ogolne
Wyposazenie obstugowe

Z wyjatkiem urzadzen obnizajacych cisnienie, zawory, rurociagi, wyposazenie i inne
elementy pracujace pod cisnieniem powinny by¢ zaprojektowane i1 zbudowane w taki sposéb,
aby wytrzymywatly co najmniej 1,5 ci$nienia probnego podczas préby ci$nieniowej naczynia
ci$nieniowego.

Wyposazenie obstugowe powinno by¢ zestawione lub zaprojektowane w taki sposéb, aby
zapobiec uszkodzeniu mogacemu spowodowaé uwolnienie zawartoSci naczynia
ci$nieniowego w normalnych warunkach obstugi i przewozu. Przewody rurowe kolektora,
prowadzace do zaworéw odcinajacych, powinny by¢ wystarczajaco elastyczne, aby chronié
zawory 1 przewody rurowe przed uszkodzeniem lub uwolnieniem zawartosci naczynia
ci$nieniowego. Zawory napelniajace i oprdzniajace i ich kolpaki ochronne powinny by¢
zabezpieczone przed przypadkowym otwarciem. Zawory powinny by¢ zabezpieczone jak
podano pod 4.1.6.8 (a) do (d) lub naczynia ci$nieniowe powinny by¢ przewozone
w opakowaniach zewngtrznych, ktére po przygotowaniu jak do przewozu powinny przejsé¢
z wynikiem pozytywnym badanie na swobodny spadek opisane pod 6.1.5.3, na poziomie
I grupy pakowania.

Urzqdzenia obnizajqce cisnienie

Kazde naczynie ci$nieniowe uzywane do przewozu UN 1013 dwutlenku wegla i UN 1070
podtlenku azotu powinno by¢ wyposazone w urzadzenia obnizajace cisnienie lub -
w przypadku innych gazéw - w urzadzenia zgodne z wymaganiami wlasciwe] wiadzy kraju
uzytkowania, o ile nie jest to zakazane w instrukcji pakowania P200 podanej pod 4.1.4.1. Typ
urzadzenia obnizajacego ci$nienie, cisnienie roztadunku i wydajnos¢ tego urzadzenia, jezeli
jest to wymagane, powinny by¢ okreSlone przez wilasciwa wiladze kraju uzytkowania.
Naczynia kriogeniczne zamkni¢te powinny by¢é wyposazone w urzadzenia obniZajace
ci$nienie zgodne z 6.2.1.3.3.4 1 6.2.1.3.3.5. Urzadzenia obnizajace cisnienie powinny by¢ tak
zaprojektowane, aby uniemozliwia¢ wnikanie obcego materiatu, wyciek gazu i niebezpieczny
wzrost ci$nienia.

Urzadzenia obnizajace ci$nienie, jezeli sa zamontowane na poziomych kolektorach naczyn
ci$nieniowych napelnionych gazem palnym, powinny zapewnia¢ swobodne uwolnienie gazu
do atmosfery tak, aby nie oddzialywato to na sam zbiornik ci$nieniowy - w normalnych
warunkach eksploatacji

Projektowanie, budowa oraz badanie odbiorcze i proby

Nastgpujace normy maja zastosowanie do projektowania, budowy oraz badania odbiorczego
i préb butli certyfikowanych symbolem UN z wyjatkiem, gdy badania wymagane systemem
zapewnienia i oceny zgodnosci oraz zatwierdzenia sa zgodne z 6.2.5.6:

Butle do gazu - Butle stalowe do gazu bezszwowe, wielokrotnego
napetniania - Projektowanie, budowa i badanie - Czg$¢ 1: Butle
hartowane i wyzarzane ze stali o wytrzymalo$ci na rozciaganie
ISO 9809-1:1999 | mniejszej niz 1100 MPa .

UWAGA: Uwaga dotyczqca wspotczynnika F podana w rozdziale 7.3
niniejszej normy nie ma zastosowania do butli certyfikowanych
symbolem UN.
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6.2.5.2.2

6.2.5.2.3

Butle do gazu - Butle stalowe do gazu bezszwowe, wielokrotnego
napetniania - Projektowanie, budowa i badanie - Czg$¢ 2: Butle
hartowane i wyzarzane ze stali o wytrzymalo$ci na rozciaganie
wigkszej lub réwnej 1100 MPa.

ISO 9809-2:2000

Butle do gazu - Butle stalowe do gazu bezszwowe, wielokrotnego
ISO 9809-3:2000 | napetniania - Projektowanie, budowa i badanie - Czes¢ 3:
Znormalizowane butle stalowe.

Butle do gazu - Butle bezszwowe ze stopéw aluminium,
wielokrotnego napetniania - Projektowanie, budowa i badanie.

. UWAGA: Uwaga dotyczqca wspotczynnika F podana w rozdziale 7.2
ISO 7866:1999 L . . . X
niniejszej normy nie ma Zzastosowania do butli certyfikowanych
symbolem UN. Stop aluminium 6351A - T6 Ilub rownowazny nie
powinien by¢ dopuszczony.

Butle do gazu - Butle do gazu metalowe jednorazowego uzytku -

ISO T1118:1999 Specyfikacja i metody prob.

ISO 11119-1:2002 | Butle gazowe o budowie kompozytowej — Specyfikacja i metody préb
— Czgs¢ 1: Butle gazowe kompozytowe wzmocnione obwodowo.

ISO 11119-2:2002 | Butle gazowe o budowie kompozytowej — Specyfikacja i metody préb
— Czg$¢ 2: Butle gazowe kompozytowe catkowicie owinigte
wzmocnionym wiéknem z metalowymi obrgczami do zatadunku..

ISO 11119-3:2002 | Butle gazowe o budowie kompozytowej — Specyfikacja i metody prob
— Czg$¢ 3: Butle gazowe kompozytowe catkowicie owinigte
wzmocnionym  wiéknem z  wkladkami metalowymi lub
niemetalowymi nie przenoszacymi obcigzen.

UWAGA 1: W powyzszych normach butle kompozytowe powinny by¢ zaprojektowane dla
nieograniczonego czasu uzytkowania.

UWAGA 2: Po pierwszych 15 latach uzytkowania, butle kompozytowe wyprodukowane
zgodnie 7 tymi normami, mogq by¢ dopuszczone do dalszej eksploatacji przez wtasciwgq
wtadze, ktora byla odpowiedzialna za pierwsze zatwierdzenie tych butli i ktora swojq decyzje
oprze na informacjach z badan dostarczonych przez producenta lub wtasciciela Ilub
uzytkownika.

Nastgpujace normy maja zastosowanie do projektowania, budowy oraz badania odbiorczego
i prob zbiornikéw rurowych UN, z wyjatkiem, gdy badania wymagane systemem oceny
zgodnosci oraz zatwierdzanie beda zgodne z 6.2.5.6:

Butle do gazu - Zbiorniki rurowe bezszwowe, wielokrotnego
napetniania do transportu gazu sprezonego, o pojemnosci wodnej

SO 11120:1999 pomiedzy 150 /13000 / - Projektowanie, budowa i badanie.
’ UWAGA: Uwaga dotyczqca wspdtczynnika F podana w rozdziale 7.1

niniejszej normy nie ma Zzastosowania do zbiornikow rurowych
certyfikowanych UN.

Nastepujace normy maja zastosowanie do projektowania, budowy oraz badania odbiorczego
iprob butli acetylenowych UN, z wyjatkiem, gdy badania wymagane systemem oceny
zgodnosci i zatwierdzanie beda zgodne z 6.2.5.6:

Dla ptaszcza butli:

Butle do gazu - Butle stalowe do gazu bezszwowe, wielokrotnego
napetniania - Projektowanie, budowa i badanie - Cze$¢ 1: Butle
hartowane 1 wyzarzane ze stali o wytrzymaloSci na rozciaganie
ISO 9809-1:1999 | mniejszej niz 1100 MPa.

UWAGA: Uwaga dotyczqca wspotczynnika F podana w rozdziale 7.3
niniejszej normy nie ma zastosowania do butli certyfikowanych
symbolem UN.
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6.2.5.2.4

6.2.5.3

6.2.54

6.2.5.5

Butle do gazu - Butle stalowe do gazu bezszwowe, wielokrotnego
ISO 9809-3:2000 | napelniania - Projektowanie, budowa i badanie - Czg$¢ 3:
Znormalizowane butle stalowe.

Butle do gazu - Butle do gazu metalowe jednorazowego uzytku -

ISO 11118:1999 Specyfikacja i metody préb.

Dla materiatu porowatego w butli:

Butle do acetylenu - Wymagania podstawowe - Czg¢s¢ 1: Butle bez

150 3807-1:2000 zaslepek topliwych.

Butle do acetylenu - Wymagania podstawowe - Czg$¢ 2: Butle

ISO 3807-2:2000 , . . .
z zaslepkami topliwymi.

Ponizsza norma ma zastosowanie przy projektowaniu, budowie oraz badaniu odbiorczym
i badaniu naczyn kriogenicznych -certyfikowanych symbolem UN, z wyjatkiem gdy
wymagania badan zwiazanych z systemem oceny zgodnosci oraz zatwierdzanie powinny by¢
zgodne z 6.2.5.6:

Zbiorniki kriogeniczne — Zbiorniki transportowe z izolacja proézniowa
ISO 21029-1:2004 | o pojemnosci nie wigkszej niz 10001 — Czes¢ 1: Projektowanie,
wytwarzanie inspekcje i badania.

Materiaty

Ponadto, w odniesieniu do wymagan dla materiatéw wymienionych w normach dotyczacych
projektowania i budowy naczyn -cisnieniowych, a takze ograniczen wymienionych
w majacych zastosowanie instrukcji pakowania dla gazu(éw) przewidzianych do przewozu
(np. instrukcja pakowania P200), powinny by¢ stosowane nastgpujace normy dotyczace
zgodnosci materiatu:

Transportowe butle do gazu - Zgodnos¢ materiatu butli i zaworu

ISO 11114-1:1997
z zawartym gazem - Cze$¢ 1: Materialy metalowe.

Transportowe butle do gazu - Zgodnos$¢ materiatu butli i zaworu

ISO 11114-2:2000
z zawartym gazem - Czes¢ 2: Materiaty niemetalowe.

Wyposazenie obstugowe

Nastepujace normy maja zastosowanie dla zamknie€ i ich oston:

Butle do gazu — Kotpaki ochronne zaworéw i ochrony zaworéw butli
ISO 11117:1998 do gazéw przemystowych i medycznych - Projektowanie, budowa
1 préby.

Butle do gazu - Zawory butli do gazu wielokrotnego napetniania -

150 10297:1999 Specyfikacja i rodzaje badan.

Badania i proby okresowe

Nastepujace normy maja zastosowanie do badan okresowych i préb butli certyfikowanych
symbolem UN:

ISO 6406:1992 Badania i proby okresowe bezszwowych butli stalowych do gazu

Butle do gazu ze stopéw aluminium bezszwowe - Badania i proby

ISO 10461:1993
okresowe.

ISO 10462:1994 Butle do acetylenu rozpuszczonego - Badania okresowe i obstuga.

ISO 11623:2002 Transportowe butle do gazu - Badania i préby okresowe
kompozytowych butli do gazu
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6.2.5.6
6.2.5.6.1

6.2.5.6.2

6.2.5.6.2.1

6.2.5.6.2.2

6.2.5.6.2.3

6.2.5.6.2.4

6.2.5.6.2.5

System oceny zgodnosci i zatwierdzanie wytwarzanie naczyn cisnieniowych
Definicje
Dla celéw niniejszego podrozdziatu:

System oceny zgodnosci oznacza system zatwierdzania dziatalnoSci producenta przez
wlasciwa wiadze poprzez zatwierdzenie typu konstrukcji naczynia cisnieniowego, systemu
zapewnienia jakosci producenta oraz zatwierdzenie jednostek inspekcyjnych;

Typ konstrukcji oznacza wzdr naczynia cisnieniowego okreslony w normie przedmiotowe;j
dotyczacej naczynia cisnieniowego;

Weryfikacja oznacza potwierdzenie poprzez badanie lub obiektywne potwierdzenie, ze
okreslone wymagania zostaty spetnione.

Wymagania ogolne
Wtasciwa wtadza

W celu zapewnienia zgodnosci naczyn ciSnieniowych z wymaganiami ADR wlasciwa wtadza
zatwierdzajaca naczynie cisnieniowe, powinna zatwierdzi¢ system oceny zgodnosci.
W przypadku, gdy wiasciwa wiladza zatwierdzajaca naczynie ci$nieniowe nie jest wlasciwa
wtadza w kraju producenta, wéwczas na naczyniu cisnieniowym powinny by¢ naniesione
znaki kraju dopuszczajacego 1 kraju producenta (patrz 6.2.5.8 1 6.2.5.9).

Na wniosek wlasciwej wiadzy kraju uzytkowania, wlasciwa wiladza kraju zatwierdzajacego
powinna dostarczy¢ dowody potwierdzajace spetnienie wymagan systemu oceny zgodnosci.

Wilasciwa wiadza moze przekaza¢ swoje funkcje w zakresie systemu oceny zgodnosci,
w catosci lub w czgsci.

Wiasciwa wiladza powinna dysponowaé aktualnym wykazem zatwierdzonych jednostek
inspekcyjnych i1 ich znakéw identyfikacyjnych oraz zatwierdzonych producentéw i ich
znakéw identyfikacyjnych.

Jednostka inspekcyjna

Do badania naczyn ci$nieniowych jednostka inspekcyjna powinna by¢ zatwierdzona przez
wlasciwg wladze, i powinna:

(a) mie¢ personel o zorganizowanej strukturze, tak przygotowany, wyszkolony,
kompetentny i wykwalifikowany, aby wlasciwie wykonywat swoje funkcje techniczne;

(b)  miec dostgp do odpowiednich urzadzen i wyposazenia;

(c)  dziata¢ w sposéb bezstronny i wolny od jakichkolwiek wplywéw, ktére moglyby te
bezstronnos¢ naruszyc;

(d) zapewni¢ poufnos¢ informacji dotyczacych dziatalnosci handlowej i majatkowe;j
producenta i innych organéw;

(e) utrzymywal wyrazne rozgraniczenie pomiedzy aktualnymi funkcjami jednostki
inspekcyjnej a inng niezwigzang z nimi dziatalnoscia;

(f)  postugiwac sie udokumentowanym systemem jakosci;

(g) zapewnié, ze przeprowadza si¢ badania i kontrole wymienione w odpowiednich
normach dotyczacych naczyn ci$nieniowych i w ADR; oraz

(h) prowadzi¢ efektywny i odpowiedni system sprawozdawczosci i1 jej przechowywania
zgodnie z 6.2.5.6.6.

Jednostka inspekcyjna powinna wykonywaé zatwierdzanie typu konstrukcji, badania
i kontrole wytwarzania naczynia ci$nieniowego oraz certyfikacje¢ w celu weryfikacji
zgodnosci z odpowiednig norma dotyczaca naczyh ciSnieniowych (patrz 6.2.5.6.41 6.2.5.6.5).
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6.2.5.6.2.6

6.2.5.6.2.7

6.2.5.6.3
6.2.5.6.3.1

6.2.5.6.3.2

6.2.5.6.3.3

Producent

Producent powinien:

(a)  stosowac udokumentowany system jakosci zgodnie z 6.2.5.6.3;
(b)  wystgpowac o zatwierdzenie typu konstrukcji zgodnie z 6.2.5.6.4;

(c) wybra¢ jednostke inspekcyjna z wykazu zatwierdzonych jednostek inspekcyjnych
prowadzonego przez wiasciwa wladz¢ kraju zatwierdzajacego; oraz

(d) prowadzi¢ dokumentacje zgodnie z 6.2.5.6.6.
Laboratorium badawcze
Laboratorium badawcze powinno dysponowac:

(a) personelem o zorganizowanej strukturze, w dostatecznej liczbie, kompetentnym
i wykwalifikowanym; oraz

(b)  odpowiednimi urzadzeniami i wyposazeniem dla przeprowadzania badan wymaganych
przez normy dotyczace wytwarzania, w celu spelnienia wymagan jednostki
inspekcyjne;j.

System jakosci producenta

System jakosci powinien zawieraé wszystkie elementy, wymagania i przepisy, stosowane
przez producenta. Powinien by¢ udokumentowany w sposéb systematyczny i zorganizowany
w postaci pisemnych zasad, procedur i instrukcji. Powinny zawiera¢ w szczegdlnosci
odpowiednie zapisy dotyczace:

(a) struktury organizacyjnej, wpltywu zarzadzania oraz odpowiedzialnosci personelu na
projektowanie i jakos¢ produktu;

(b)  kontroli procesu projektowania oraz weryfikacji techniki, proceséw, a takze procedur,
ktére bgda stosowane w procesie projektowania naczyn cisnieniowych;

(c) wytwarzania odpowiednich naczyn cisnieniowych, kontroli jakosci, zapewnienia
jakosci, a takze instrukcji proceséw operacyjnych, ktére beda stosowane;

(d)  dokumentacji jakosci, takich jak raporty kontrolne, dane z badan oraz dane dotyczace
wzorcowania;

(e) przegladéw zarzadzania systemem jakosci potwierdzajacych jego efektywnos$¢ poprzez
audity zgodnie z 6.2.5.6.3.2 ;

(f)  sposobu opisujacego jak nalezy spetnia¢ wymagania klienta;
(g)  procesu kontroli dokumentéw i wprowadzania do nich zmian;

(h)  sposobéw kontroli niezgodnych naczyn ci$nieniowych, zakupionych komponentéw,
potproduktéw i produktéw gotowych; oraz

(i)  programdéw szkolenia i procedur kwalifikacyjnych dla odpowiedniego personelu.
Audit systemu jakosci

System jakosci powinien by¢ wdrozony w celu okreslenia, jak sa spetniane, akceptowane
przez wlasciwa wiadzg¢, wymagania podane pod 6.2.5.6.3.1.

Producent powinien by¢ poinformowany o wynikéw auditu. Informacja ta powinna zawierac¢
whnioski z auditu oraz wymagane dziatania korygujace.

Audity okresowe powinny by¢ przeprowadzane w celu upewnienia wlasciwej wiadzy, ze
producent wdrozyt 1 stosuje system jakosci. Raporty z przeprowadzanych auditéw
okresowych powinny by¢ przekazywane producentowi.

Utrzymanie sytemu jakosci

Producent powinien stosowal zatwierdzony system jakosci w sposéb odpowiedni
i efektywny.
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6.2.5.6.4

6.2.5.6.4.1

6.2.5.6.4.2

6.2.5.6.4.3

6.2.5.6.4.4

6.2.5.6.4.5

6.2.5.6.4.6

O zamierzonych zmianach producent powinien informowaé wilasciwa wiladzg, ktéra
zatwierdzita system jakosci. Proponowane zmiany powinny by¢ ocenione w celu okreslenia,
czy zmieniony system jakosci bedzie nadal spetnial wymagania podane pod 6.2.5.6.3.1.

Proces zatwierdzania
Wstepne zatwierdzanie typu konstrukcji

Wstepne zatwierdzanie typu konstrukcji powinno zawiera¢ zatwierdzenie systemu jakosci
producenta oraz zatwierdzenie projektu naczynia cisnieniowego, ktore bedzie produkowane.
Whiosek o wstepne zatwierdzenie typu konstrukcji powinien spetnia¢ wymagania podane pod
6.2.5.6.3,6.2.5.6.42d0 6.2.5.6.4.616.2.5.6.4.9.

Producent majacy zamiar produkowac naczynia ciSnieniowe zgodnie z odpowiednimi
normami i ADR powinien wystapi¢ o wydanie, a nastgpnie otrzymaé i przechowywacd
Certyfikat Zatwierdzenia Typu Konstrukcji, wystawiony przez wlasciwa wiladzg kraju
zatwierdzenia, przynajmniej na jeden typ naczynia cisnieniowego, zgodnie z procedurg
podang pod 6.2.5.6.4.9. Certyfikat taki powinien by¢ przedstawiony wlasciwej wiadzy kraju
uzytkowania, na jej zadanie.

Zgloszenie powinno dotyczy¢ kazdego zaktadu produkcyjnego i powinno zawierac:

(a) nazwe¢ 1 adres producenta, a ponadto, jezeli zgloszenie jest skladane przez
upowaznionego przedstawiciela, to réwniez jego nazwe i adres;

(b)  adres zaktadu wytwarzajacego, (jezeli jest inny niz podany powyzej);
(c) nazwisko i tytul osoby (os6b) odpowiedzialnej za system jakosci;

(d) przeznaczenie naczynia cisnieniowego i1 odpowiednia norme¢ dotyczaca naczynia
ci$nieniowego;
(e) szczegobty kazdej odmowy wydania podobnego certyfikatu przez inng wlasciwa wiadze;

(f) dane identyfikacyjne jednostki inspekcyjnej upowaznionej do zatwierdzania typu
konstrukcji;

(g)  dokumentacj¢ dotyczaca zaktadu produkcyjnego, jak podano pod 6.2.5.6.3.1; i

(h)  dokumentacj¢ techniczng wymagana do zatwierdzenia typu konstrukcji, ktéra pozwoli
sprawdzi¢ zgodno$¢ naczynia ci$nieniowego z wymaganiami odpowiedniej normy
dotyczacej projektowania naczynia ci$nieniowego. Dokumentacja techniczna powinna
zawiera¢ projekt, metode wytwarzania oraz powinna zawiera¢, o ile jest to niezbedne
do oceny, co najmniej:

(i) normg¢ dotyczaca projektowania naczynia ci$nieniowego, projekt i rysunki
wykonawcze, pokazujace elementy i podzespoty, jesli wystepuja

(ii) opisy 1 objasnienia niezbg¢dne do zrozumienia rysunkéw oraz przeznaczenia
naczynia ci$nieniowego;

(iii) wykaz norm niezbg¢dnych do petnego okreslenia procesu produkcyjnego;
(iv) obliczenia projektowe i specyfikacje materialowe; oraz

(v) sprawozdanie z badan zatwierdzenia typu konstrukcji, opisujace wyniki préb
i badan przeprowadzonych zgodnie z 6.2.5.6.4.9.

Audit wstepny, zgodny z 6.2.5.6.3.2, powinien by¢ przeprowadzony zgodnie z wymaganiami
wlasciwej wtadzy.

Jezeli producentowi odméwiono zatwierdzenia, to wlasciwa wladza powinna poda¢ na pismie
doktadne przyczyny takiej odmowy.

Po zatwierdzeniu, zmiany w zakresie informacji przedstawionych zgodnie z 6.2.5.6.4.3,
odnoszacych si¢ do wstgpnego zatwierdzenia, powinny by¢ przekazane wiasciwej wladzy.

26



6.2.5.6.4.7

6.2.5.6.4.8

6.2.5.6.4.9

Kolejne zatwierdzenia typu konstrukcji

Zgloszenie dotyczace kolejnego zatwierdzenia typu konstrukcji powinno spetnia¢ wymagania
podane pod 6.2.5.6.4.8 i 6.2.5.6.49 oraz potwierdza¢, ze producent jest w posiadaniu
wstepnego zatwierdzenia typu konstrukcji. W takim przypadku system jakosci producenta
zgodny z6.2.5.6.3 powinien by¢ zatwierdzony podczas wstepnego zatwierdzania typu
konstrukcji i powinien by¢ zastosowany do nowego projektu.

Zgloszenie powinno obejmowac:

() nazwe i adres producenta, a ponadto, jezeli zgloszenie jest przedtozone przez
upowaznionego przedstawiciela, to réwniez jego nazwe i adres;

(b)  szczegodty kazdej odmowy wydania podobnego certyfikatu przez inng wlasciwa wiadze;
(c) dowdd przyznania wstgpnego zatwierdzenia typu konstrukcji; i
(d)  dokumentacj¢ techniczna opisang pod 6.2.5.6.4.3 (h).
Procedura zatwierdzania typu konstrukcji
Jednostka inspekcyjna powinna:
(a)  sprawdzi¢ dokumentacje¢ techniczng w celu stwierdzenia, ze:
(i)  projekt jest zgodny z wymaganiami odpowiedniej normy; oraz

(i) partia prototypowa zostala wyprodukowana zgodnie z dokumentacja technicznag
i odpowiada projektowi;
(b)  potwierdzi¢, ze nadzér produkcyjny byt przeprowadzany zgodnie z wymaganiami
podanymi pod 6.2.5.6.5;

(c)  wybra¢ naczynia ciSnieniowe z partii prototypowej 1 nadzorowa¢ badania tych naczyn
ci$nieniowych zgodnie z wymaganiami dotyczacymi zatwierdzania typu konstrukcji;

(d)  przeprowadzi¢ badania i proby wymienione w normie dotyczacej naczyn ciSnieniowych
w celu okreslenia, Ze:

(i) norma zostala zastosowana, a jej wymagania spetnione;
(ii)  procedury przyjete przez producenta spelniaja wymagania normy; oraz

(e) upewnié sie, ze inne proby i badania dotyczace zatwierdzenia typu konstrukcji sa
prawidtowo i kompetentnie przeprowadzone.

Po przeprowadzeniu z wynikami pozytywnymi badania prototypu i spetnieniu zadowalajaco
wszystkich wymagan podanych pod 6.2.5.6.4 powinien by¢ wystawiony Certyfikat
Zatwierdzenia Typu Konstrukcji, ktéry powinien zawiera¢ nazwe¢ i adres producenta, wyniki
i wnioski ze badania oraz dane niezbgdne do identyfikacji typu konstrukcji.

Jezeli producent otrzymat odmowe zatwierdzenia typu konstrukcji, to wlasciwa wiadza
powinna poda¢ na pismie doktadne przyczyny takiej odmowy.

6.2.5.6.4.10 Modyfikacje zatwierdzonego typu konstrukcji

Wytworca powinien:

(a) poinformowa¢ wtasciwa wiladz¢ o zamierzonej modyfikacji zatwierdzonego typu
konstrukcji, w przypadku gdy taka modyfikacja nie powoduje powstania nowej
konstrukcji, jak okresla norma dotyczaca naczyn cisnieniowych; lub

(b) wnioskowa¢ o kolejne zatwierdzenie typu w przypadku, gdy taka modyfikacja
powoduje utworzenie nowej konstrukcji zgodnie z odpowiednia norma dotyczaca
naczyn ci$nieniowych. To dodatkowe zatwierdzenie powinno by¢ udzielone w formie
zmiany do pierwotnego Certyfikatu Zatwierdzenia Typu Konstrukc;ji.

6.2.5.6.4.11 Na zadanie, wlasciwa wiladza powinna przekaza¢ innej wlasciwej wiladzy informacje,

6.2.5.6.5

o zatwierdzeniu typu konstrukcji, modyfikacji zatwierdzenia lub jego cofnigciu.

Nadzor produkcji i certyfikacja
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6.2.5.6.6

6.2.5.7
6.2.5.7.1

6.2.5.7.2

6.2.5.7.2.1

6.2.5.7.2.2

6.2.5.7.2.3

Jednostka inspekcyjna lub jej przedstawiciel powinni przeprowadzaé kontrolg i certyfikacje
kazdego naczynia ci$nieniowego. Jednostka inspekcyjna wybrana przez producenta do
inspekcji 1 badan w czasie produkcji moze by¢ inna niz jednostka inspekcyjna bioraca udziat
w badaniach dotyczacych zatwierdzenia typu konstrukcji.

W przypadku, gdy producent wykaze jednostce inspekcyjnej, ze wyszkolil i przygotowat
pracownikéw, niezaleznych od pionu produkcyjnego, to kontrola moze by¢ przeprowadzona
przez tych pracownikéw. W takim przypadku producent powinien przechowywaé
dokumentacj¢ dotyczacg ich szkolenia.

Jednostka inspekcyjna powinna sprawdzié, czy inspekcje i badania naczyn cisnieniowych
przeprowadzane przez pracownikéw producenta sa w petni zgodne z normami i wymaganiami
ADR. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci w zakresie tych inspekcji i badan, zezwolenie
na ich przeprowadzanie przez pracownikéw producenta moze by¢ cofnigte.

Producent, po otrzymaniu zgody od jednostki inspekcyjnej, sporzadza deklaracj¢ zgodnosci
naczynia cisnieniowego z zatwierdzonym typem konstrukcji. Zastosowanie oznakowania dla
certyfikowanego naczynia ci$nieniowego bedzie uwazane za deklaracj¢ zgodnosci wykonania
z odpowiednimi normami, wymaganiami systemu zgodno$ci i ADR. Jednostka inspekcyjna
powinna nanosi¢ lub upowazni¢ producenta do nanoszenia oznakowania certyfikacyjnego
i numeru identyfikacyjnego jednostki inspekcyjnej na kazdym zatwierdzonym naczyniu
ci$nieniowym.

Przed pierwszym napetnieniem naczynia cisnieniowego powinien by¢ wystawiony certyfikat
zgodnosci podpisany przez jednostke inspekcyjna i producenta.

Przechowywanie dokumentow

Zatwierdzenie typu konstrukcji i certyfikaty zgodnosci powinny by¢ przechowywane przez
producenta i jednostke inspekcyjna przez co najmniej 20 lat.

Zatwierdzanie systemu badan i prob okresowych naczyn cisnieniowych
Definicja
Dla potrzeb niniejszego dziatu:

»~Zatwierdzanie systemu” oznacza system zatwierdzania przez wtasciwa wiladzge jednostki
wykonujacej badania i préby okresowe naczyn ci$nieniowych (zwanej dalej ,,jednostka
wykonujaca okresowe badania i1 préby”), wilacznie z zatwierdzeniem systemu jakoSci tej
jednostki.

Wymagania ogolne
Witasciwa wtadza

Dla zapewnienia, ze badania i proby okresowe naczyn -cisnieniowych sa zgodne
z wymaganiami ADR, wlasciwa wladza powinna ustanowi¢ system zatwierdzania.
W przypadkach, gdy wtasciwa wiadza, ktéra zatwierdza jednostke¢ wykonujaca badania
i proby okresowe nie jest wiasciwa wladza kraju zatwierdzajacego produkcje naczyn
ci$nieniowych, znaki kraju jednostki wykonujacej badania i préby okresowe powinny byc¢
naniesione w oznakowaniu naczynia cisnieniowego (patrz 6.2.5.8).

Na wniosek wlasciwej wiadzy kraju uzytkowania, wlasciwa wiladza kraju zatwierdzajacego
jednostke wykonujaca badania i1 préby okresowe powinna dostarczy¢ dokumenty
potwierdzajace spelnienie wymagan zatwierdzonego systemu, wiacznie z dokumentacja badan
okresowych i prob.

Wilasciwa wiladza kraju zatwierdzajacego jednostke wykonujaca badania i proby okresowe
moze cofnaé §wiadectwo zatwierdzenia wymienione pod 6.2.5.7.4.1, na podstawie dowodéw
$wiadczacych o niezgodnosci z systemem zatwierdzenia.

Wilasciwa wladza moze przekaza¢ swoje funkcje w zakresie systemu zatwierdzenia, w catosci
lub czgsciowo.

Wiasciwa wtadza powinna udostgpniaé: aktualny wykaz jednostek zatwierdzonych do
wykonywania badan okresowych i préb oraz ich znaki identyfikacyjne,.
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6.2.5.7.2.4

6.2.5.7.3
6.2.5.7.3.1

6.2.5.7.3.2

6.2.5.7.3.3

Jednostka wykonujqca badania i proby okresowe

Jednostka wykonujaca badania i préby okresowe powinna by¢ zatwierdzona przez wiasciwa
wtadze i powinna:

(a) mie¢ personel o zorganizowanej strukturze, odpowiednio przygotowany, wyszkolony,
kompetentny i wykwalifikowany tak, aby wtasciwie wykonywal swoje funkcje
techniczne;

(b)  miec dostgp do odpowiednich urzadzen i wyposazenia;

(c) dziata¢ w spos6b bezstronny i powinna by¢ wolna od jakichkolwiek wplywdéw, ktére
moglyby te bezstronno$¢ naruszy¢;

(d)  zapewni¢ poufnos¢ handlowa;

(e) utrzymywal wyrazne rozgraniczenie pomiedzy aktualnymi funkcjami jednostki
wykonujacej badanie okresowe i préby a inna, niezwigzang z nimi, dziatalnoscia;

(f)  postugiwac sie udokumentowanym systemem jakosci wedlug 6.2.5.7.3;
(g) ubiegal si¢ o zatwierdzenie zgodnie z 6.2.5.7.4;
(h)  zapewnia¢, ze badania i proby okresowe przeprowadzane sa zgodnie z 6.2.5.7.5; oraz

(i)  utrzymaé skuteczny i odpowiedni system dokumentowania protokétéw z badan i ich
rejestracji zgodnie z 6.2.5.7.6.

System zachowania jakosci i audit jednostki wykonujqcej badania i proby okresowe.
System jakosci

System jakosci powinien obejmowa¢ wszystkie elementy, wymagania i przepisy przyjete
przez jednostke wykonujaca badania i préby okresowe. Powinien by¢ on udokumentowany
w sposéb systematyczny i zorganizowany w postaci pisemnych zasad, procedur i instrukcji.

System jakoSci powinien zawierac:
(a)  opis struktury organizacyjnej i odpowiedzialnosci;

(b)  odpowiednie badania i proby, kontrole jakoSci, zapewnienie jakosci, oraz instrukcje
operacyjne proceséw, ktdre beda stosowane;

(c) zapisy dotyczace jakosci, takie jak protokéty z badan, dane z badan, dane
z wzorcowania i certyfikaty;

(d) przeglad zarzadzania systemem jakosci potwierdzajacy jego efektywnos$¢ poprzez
audity przeprowadzane zgodnie z 6.2.5.7.3.2

(e)  proces kontroli dokumentéw i wprowadzania do nich zmian;

(f)  sposoby kontroli niezgodnych naczyn cisnieniowych; oraz

(g) programy szkolen i procedur kwalifikacyjnych dla odpowiedniego personelu.
Audit

Jednostka wykonujaca badania i proby okresowe i jej system jakosci powinny podlegaé
auditom, w celu okre$lenia, czy wymagania ADR spetnione sg w sposéb satysfakcjonujacy
wlasciwa wiadze.

Audit powinien by¢ przeprowadzony jako element wstgpnego procesu zatwierdzenia (patrz
6.2.5.7.4.3). Audit moze by¢ wymagany jako czg$¢ procesu majacego na celu modyfikacje
zatwierdzenia (patrz 6.2.5.7.4.6).

Audity okresowe powinny by¢ przeprowadzane w celu upewnienia si¢ wlasciwej wiadzy, ze
jednostka wykonujaca badania i proby okresowe spetnia nadal wymagania ADR.

Jednostka wykonujaca badania i préby okresowe powinna by¢ powiadamiana o rezultatach
kazdego auditu. Powiadomienie powinno zawiera¢ wnioski z auditu i wymagane dziatania
korygujace.
Utrzymanie systemu jakosci
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6.2.5.7.4

6.2.5.7.4.1

6.2.5.7.4.2

6.2.5.7.4.3

6.2.5.7.4.4

6.2.5.7.4.5

6.2.5.7.4.6

Jednostka wykonujaca badania i proby okresowe, powinna stosowac zatwierdzony system
jakos$ci w sposdb odpowiedni i efektywny.

Jednostka wykonujaca badania i préby okresowe powinna powiadamia¢ wilasciwa wiadze,
ktéra zatwierdzita system jakoSci o wszystkich przewidywanych zmianach, zgodnie
z procesem dotyczacym modyfikacji zatwierdzenia, podanym pod 6.2.5.7.4.6.

Proces zatwierdzania jednostek wykonujqcych badania i proby okresowe.
Zatwierdzenie wstepne

Jednostka, ktéra ma zamiar wykonywaé badania i préby okresowe zgodnie z normami
dotyczacymi naczyn cisnieniowych oraz z ADR, powinna wystapi¢ o wydanie
i przechowywac Certyfikat Zatwierdzenia, wydany przez wlasciwa wiadze.

Takie pisemne zatwierdzenie powinno by¢ przediozone wlasciwej wtadzy kraju uzytkownika,
na jej zadanie.

Whiosek kazdej jednostki wykonujacej badania i proby okresowe, powinien zawierac:

(a) nazwe i adres jednostki przeprowadzajacej badania i proby okresowe, a w przypadku,
gdy wniosek sktadany jest przez upowaznionego przedstawiciela, to rOwniez jego
nazwe i adres;

(b)  adres kazdego oddziatlu wykonujacego badania i proby okresowe;
(c) nazwisko i tytut osoby (0s6b) odpowiedzialnych za system jakosci;

(d) przeznaczenie naczynia ci$nieniowego, sposoby przeprowadzania badan i préb
okresowych oraz odpowiednie normy dotyczace naczyh cisnieniowych, wymagane
przez system jakosci;

(e) dokumentacj¢ kazdego oddziatu, wyposazenie i system jako$ci wyszczegdlniony pod
6.2.5.7.3.1;

(f) dokumenty dotyczace kwalifikacji i szkolen personelu wykonujacego badania i proby
okresowe; oraz

(g) szczegodty dotyczace odmowy zatwierdzenia podobnego wniosku przez inne wiasciwe
wladze.

Wtasciwa wladza powinna:

(a) sprawdzi¢ dokumentacj¢ w celu weryfikacji czy procedury zgodne z wymaganiami
odpowiednich norm dotyczacych naczyn cisnieniowych i z ADR; oraz

(b)  przeprowadzi¢ audit zgodnie z 6.2.5.7.3.2 w celu zweryfikowania, czy przeprowadzane
badania i préby sa zgodne z wymaganiami odpowiednich norm dotyczacych naczyn
cisnieniowych i ADR, w sposéb satysfakcjonujacy wiasciwa wiadze.

Certyfikat zatwierdzenia powinien by¢ wydany po audicie, ktory zakonczyt si¢ wynikiem
pozytywnym i byl przeprowadzony zgodnie z wymaganiami 6.2.5.7.4. Powinien on zawierac
nazw¢ jednostki przeprowadzajacej badania i proby okresowe, jej znak identyfikacyjny, adres
kazdego oddziatu i dane niezbedne do identyfikacji zatwierdzonej dziatalnosci (np. okreslenie
naczyn ci$nieniowych, sposobdéw przeprowadzania badan i prob okresowych oraz norm
dotyczacych naczyn cisnieniowych).

Jezeli jednostce wykonujacej badania i proby okresowe odméwiono wydania zatwierdzenia,
to wlasciwa wtadza powinna podac na pismie doktadne przyczyny takiej odmowy.

Modyfikacje zatwierdzen wydanych jednostce wykonujqcej badania i proby okresowe

Po zatwierdzeniu, wszelkie zmiany danych podanych pod 6.2.5.7.4.2, dotyczace
zatwierdzenia wstepnego powinny by¢ zgtaszane przez jednostk¢ wykonujaca badania i préby
okresowe do wlasciwej wtadzy, ktéra wydata Certyfikat. Zmiany powinny by¢ ocenione w
celu okreslenia, czy wymagania odpowiednich norm dotyczacych naczyn ci$nieniowych oraz
ADR beda spetnione. Moze by¢ wymagany audit, zgodnie z 6.2.5.7.3.2. Wiasciwa wtadza
powinna przyja¢ lub odrzuci¢ te zmiany na piSmie i jezeli zajdzie taka potrzeba, to powinna
wyda¢ poprawiony Certyfikat Zatwierdzenia.
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6.2.5.7.4.7

6.2.5.7.5

6.2.5.7.6

6.2.5.8

6.2.5.8.1

6.2.5.8.2

Wiasciwa wladza, na zadanie, powinna powiadomi¢ inne wiasciwe wiladze o zatwierdzeniu
wstepnym, modyfikacjach zatwierdzenia, oraz cofnigciu zatwierdzen.

Badanie i proby okresowe oraz certyfikacja

Naniesienie oznakowania na naczyniu ciSnieniowym bedzie uwazane, Ze naczynie
ci$nieniowe jest zgodne z odpowiednimi normami dotyczacymi naczyn ci$nieniowych
i z wymaganiami ADR. Jednostka wykonujaca badania i préby okresowe powinna nanie$¢ na
kazdym zbadanym naczyniu cisnieniowym oznaczenia o przeprowadzonym badaniu
okresowym i prébach, tacznie ze znakiem identyfikacyjnym dla kazdego zatwierdzonego
naczynia ci$nieniowego (patrz 6.2.5.8.6).

Protokdt potwierdzajacy, ze naczynie cisnieniowe przeszto badanie okresowe i préby
powinien by¢ wystawiony przez jednostke wykonujaca badania i proby okresowe przed
napelnieniem naczynia ci$nieniowego.

Dokumentacja

Jednostka wykonujaca badania i préby okresowe powinna zachowa¢ dokumenty dotyczace
badan okresowych i prob naczyn ci$nieniowych co najmniej przez 15 lat (zaréwno tych, ktére
zakonczyly si¢ pozytywnie, jak i tych negatywnych), z podana lokalizacja miejsca badan.

Wiasciciel naczynia cisnieniowego powinien zachowaé¢ dokumenty do nast¢pnego badania
okresowego i prob chyba, ze naczynie ciSnieniowe jest catkowicie wycofane z eksploatacji.

Oznakowanie naczyn cisnieniowych wielokrotnego napetniania certyfikowanych symbolem UN

Naczynia cisnieniowe wielokrotnego napetniania certyfikowane symbolem UN powinny by¢
oznakowane w sposéb trwaty i czytelny znakami certyfikacji, uzytkowania i produkcji. Znaki
te powinny by¢ trwale naniesione na naczynie ci$nieniowe (np. za pomoca wytlaczania,
grawerowania lub wytrawiania). Znaki powinny by¢ umieszczone na kotnierzu, stopie lub
szyjce naczynia cisnieniowego lub na trwale zamocowanym elemencie naczynia
ci$nieniowego (np. na przyspawanej obreczy lub tabliczce odpornej na korozj¢ przyspawane;j
na plaszczu zewnegtrznym zamknigtego naczynia kriogenicznego). Z wyjatkiem symbolu
opakowania ,,UN”, minimalna wysoko$¢ znakéw powinna wynosi¢ 5 mm dla naczynia
ci$nieniowego o $rednicy wigkszej lub rownej 140 mm i 2,5 mm dla naczynia ci$nieniowego
o $rednicy mniejszej niz 140 mm. Minimalna wysokos¢ symbolu opakowania ,,UN” dla
opakowania powinna wynosi¢ 10 mm, dla naczynia ci$nieniowego o srednicy wiekszej lub
rownej 140 mm, lub 5 mm dla naczynia cisnieniowego o $rednicy mniejszej niz 140 mm.

Powinny by¢ stosowane nastgpujace znaki certyfikacyjne:

(a) symbol UN opakowan: @

symbol ten powinien by¢ nanoszony tylko na naczynia cisnieniowe zgodne z przepisami ADR

dotyczacymi naczyn cisnieniowych certyfikowanych symbolem UN;

(b)  numer normy technicznej (np. ISO 9809-1) stosowanej do projektowania, budowy
1 badania;

(c) znak identyfikacji kraju zatwierdzenia, stosowany dla oznaczania pojazdéw
w mig¢dzynarodowym ruchu drogowym;

(d) znak identyfikacyjny lub stempel jednostki inspekcyjnej, ktéra jest zarejestrowana
przez wlasciwa wladzg kraju autoryzujacego oznakowanie;

(e) data badania odbiorczego, tj. rok (cztery cyfry) i nastgpujacy po nim miesiac (dwie
cyfry), oddzielone ukosnikiem (,,/”").

Powinny by¢ stosowane nastgpujace znaki eksploatacyjne:

(f)  cisnienie prébne w barach, poprzedzone literami ,,PH” z nastepujacymi po nim literami
~BAR™;

(g) masa pustego naczynia ciSnieniowego wraz ze wszystkimi zamocowanymi na stale
integralnymi cz¢$ciami (np. kotnierzem, stopa, itp.) wyrazona w kilogramach,
z nastepujacymi po niej literami ,,KG”. Masa ta nie powinna obejmowa¢ masy zaworu,
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6.2.5.8.3

6.2.5.8.4

(h)

®

)

9]

@

kotpaka zaworu lub ostony zaworu, powtoki lub masy porowatej dla acetylenu. Masa
naczynia powinna by¢ wyrazona trzema cyframi i zaokraglona w gérg. Dla butli
o masie mniejszej niz 1 kg, masa ta powinna by¢ wyrazona dwiema cyframi
1 zaokraglona w goére. W przypadku naczyn cisnieniowych dla UN 1001 acetylenu
rozpuszczonego i UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika przynajmniej jedna cyfra
powinna by¢ podana po przecinku, a dwie cyfry po przecinku dla naczyn cisnieniowych
0 masie mniejszej niz 1 kg;

minimalna gwarantowana grubos¢ $cianki naczynia ci$nieniowego w milimetrach
z nastgpujacymi po niej literami ,,MM”. Znak ten nie jest wymagany dla naczyn
ciSnieniowych o pojemnosci wodnej mniejszej lub réwnej 1 litr oraz dla butli
wykonanych z materialéw kompozytowych lub dla naczyn kriogenicznych
zamknietych;

w przypadku naczyn cisnieniowych do gazéw sprezonych, UN 1001 acetylenu
rozpuszczonego i UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika, ciSnienie robocze w barach
poprzedzone literami ,,PW”. W przypadku naczyn kriogenicznych zamknigtych,
maksymalne dopuszczalne cisnienie robocze poprzedzone literami ,, MAWP”;

w przypadku naczyn cisnieniowych do gazéw skroplonych i gazéw skroplonych
schtodzonych, pojemno$¢ wodna w litrach wyrazona trzema cyframi i zaokraglona
w dot, z nastgpujaca po niej litera ,,L.”. Jezeli warto$¢ pojemnosci wodnej minimalne;
lub nominalnej jest liczba catkowita, to cyfry po przecinku moga by¢ pominigte;

w przypadku naczyn cisnieniowych do UN 1001 acetylenu rozpuszczonego, masa
catkowita préznego naczynia wraz z wyposazeniem, akcesoriami nieusuwalnymi
podczas napetniania, powloka, masg porowata, rozpuszczalnikiem 1 gazem
nasycajacym, wyrazona trzema cyframi i zaokraglona w dét, z nastgpujacymi po niej
literami ,,KG”. Po przecinku powinna by¢ podana przynajmniej jedna cyfra. Dla naczyn
ci$nieniowych o masie mniejszej niz 1 kg, masa powinna by¢ wyrazona dwiema
cyframi znaczacymi, zaokraglona w dét;

w przypadku naczyn ci$nieniowych do UN 3374 acetylenu bez rozpuszczalnika, masa
catkowita préznego naczynia ci$nieniowego wraz z wyposazeniem i akcesoriami
nieusuwalnymi podczas napetniania, powloka i masa porowata, wyrazona trzema
cyframi izaokraglona w dol, z nastepujacymi po niej literami ,,KG”. Po przecinku
powinna by¢ podana przynajmniej jedna cyfra. Dla naczyn ci$nieniowych o masie
mniejszej niz 1 kg, masa powinna by¢ wyrazona dwiema cyframi znaczacymi,
zaokraglona w dot.

Powinny by¢ stosowane nastgpujace znaki produkcyjne:

(m)

(n)

(o)
(p)

identyfikacja gwintu butli (np. 25E). Oznaczenie to nie jest wymagane dla naczyn
kriogenicznych zamknigtych;

znak producenta zarejestrowany przez wilasciwa wtadzg. Jezeli kraj producenta nie jest
tozsamy z krajem zatwierdzenia, to znak producenta powinien by¢ poprzedzony
znakiem identyfikacyjnym kraju producenta, stosowanym do oznaczania pojazdéw
w mig¢dzynarodowym ruchu drogowym. Znak identyfikacyjny kraju i znak producenta
powinny by¢ oddzielone odstepem lub uko$nikiem;

numer seryjny ustalony przez producenta;

w przypadku naczyn cisnieniowych stalowych i naczyn cisnieniowych kompozytowych
z wykladzing stalowa, przeznaczonych do przewozu gazéw stwarzajacych zagrozenie
korozja wodorowa, litera ,,H” wskazujaca zgodnos¢ stali (patrz ISO 11114-1:1997).

Powyzsze znaki powinny by¢ umieszczane w trzech grupach:

znaki producenta naniesione w kolejnosci podanej pod 6.2.5.8.3, powinny tworzy¢
gbrng grupe znakow;

znaki eksploatacyjne podane pod 6.2.5.8.2, powinny tworzy¢ srodkowa grup¢ znakéw,
gdzie cisnienie prébne (f) powinno by¢ poprzedzone cisnieniem roboczym (i), jezeli
jest ono wymagane;
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6.2.5.8.5

6.2.5.8.6

6.2.5.8.7

6.2.5.9

6.2.5.9.1

- znaki certyfikacyjne naniesione w kolejnosci podanej pod 6.2.5.8.1, powinny tworzy¢
dolng grupe znakéw.

Ponizej podano przyktad znakowania butli:

(m) (n) (0) (p)
25E D MF 765432 H
(i) ) (o) () (h)
PW200 PH300BAR 62,1KG 50L 5,8MM
(a) (b) (c) (d) (e)
@ ISO 9809- F IB 2000/12

Dopuszcza si¢ nanoszenie innych znakéw na czg¢sciach innych niz scianki boczne pod
warunkiem, ze umiejscowione sa one w strefach o niskim naprezeniu, a ich rozmiary
i glebokos¢ nie spowoduja szkodliwej koncentracji naprezen. W przypadku naczyn
kriogenicznych zamknietych, takie oznakowanie moze by¢ naniesione na oddzielnej tabliczce
przytwierdzonej na ptaszczu zewnetrznym. Znaki te nie powinny kolidowaé z wymaganym
oznakowaniem.

Ponadto, kazde naczynie cisnieniowe wielokrotnego uzytku, ktére podlega okresowym
badaniom i prébom wymaganym pod 6.2.5.5, powinno by¢ oznakowane nastgpujaco:

(a) znak(i) identyfikujacy(e) kraj zatwierdzajacy jednostke wykonujaca badania i préby
okresowe. Oznaczenie to nie jest wymagane, jezeli jednostka ta jest zatwierdzona przez
wlasciwg wladzg kraju zatwierdzajacego produkcje;

(b)  znak identyfikacyjny jednostki zatwierdzonej przez wtasciwa wladze dla wykonywania
badan i préb okresowych;

(c) data badania préby okresowej, rok (dwie cyfry) i nastepujacy po nim miesiac (dwie
cyfry) oddzielone ukosnikiem (,, / ”’). Dla okreslenia roku moga by¢ zastosowane cztery
cyfry.

Powyzsze znaki powinny wystepowa¢ w kolejnosci podanej wyzej.

Za zgoda wilasciwej wiladzy, w przypadku butli do acetylenu, data ostatniego badania
okresowego oraz znak organu wykonujacego badania i préby moga by¢ naniesione na
pierscieniu mocowanym na butli pod zaworem. Pierscien ten powinien by¢ tak umieszczony,
aby mogt by¢ zdejmowany tylko przy demontazu zaworu z butli.

Oznakowanie jednorazowych naczyn cisnieniowych certyfikowanych symbolem UN

Naczynia ci$nieniowe certyfikowane symbolem UN, jednorazowego uzytku powinny by¢
oznakowane wyraznie i czytelnie znakiem certyfikacyjnym oraz znakami specyficznymi dla
gazu lub naczynia ci$nieniowego. Znaki te powinny by¢ trwale naniesione na naczynie
ci$nieniowe (np. za pomoca szablonu, wytlaczania, grawerowania lub wytrawiania). Znaki
powinny by¢ umieszczone na kotnierzu, stopie lub szyjce naczynia cisnieniowego lub na
trwale zamocowanym elemencie naczynia ciSnieniowego (np. na przyspawanej obreczy),
z wyjatkiem znakowania przy pomocy szablonu. Z wyjatkiem symbolu opakowania ,,UN”
i napisu ,,NIE NAPEENIAC POWTORNIE”, minimalna wysoko$¢ znakéw powinna wynosi¢
5 mm dla naczynia ci$nieniowego o Srednicy wigkszej lub réwnej 140 mm i 2,5 mm dla
naczynia ci$nieniowego o srednicy mniejszej niz 140 mm.

Minimalna wysoko§¢ symbolu opakowania ,,UN” powinna wynosi¢ 10 mm dla naczynia
ci$nieniowego o Srednicy wigkszej lub réwnej 140 mm lub 5 mm dla naczynia ci$nieniowego
o srednicy mniejszej niz 140 mm. Minimalna wysoko$¢ napisu ,,NIE NAPEENIAC
POWTORNIE” powinna wynosi¢ 5 mm.

Powinny by¢ stosowane znaki wymienione pod 6.2.5.8.1 do 6.2.5.8.3, z wyjatkiem liter (g),
(h) 1 (m). Numer seryjny (0) moze by¢ zastapiony numerem partii. Ponadto, wymaga sig, aby
napis ,,NIE NAPEELNIAC POWTORNIE” skladat si¢ z liter o wysokos$ci co najmniej 5 mm.
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6.2.5.9.2

6.2.5.9.3

Powinny by¢ spelnione przepisy podane pod 6.2.5.8.4.
UWAGA: Ze wzgledu na wymiary naczyn cisnieniowych jednorazowego uzytku wymagane
znaki mogq by¢ zastqpione nalepkq.

Dopuszcza sie inne znaki na czesciach naczyn nie stanowiacych S$cianki bocznej pod
warunkiem, ze sg one naniesione w strefach o niskim naprezeniu i nie sg one takiego rozmiaru
i glebokosci, ze beda powodowac szkodliwe koncentracje naprezen. Takie znaki nie powinny
by¢ sprzeczne ze znakami wymaganymi.
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