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DIRECTIVA DEL CONSEJO
de 25 de junio de 1987

relativa a la aproximacion de legislaciones de los Estados micmbros en materia de recipientes
a presién simples

{87/404/CEE}

EL. CONSEJO DE LAS COMUNIDADES EURQPEAS,

Visto el Tratado constitutivo de jJa Comunidad Econdmica
Europea, y en particular, su articulo 100,

Vista la propuesta de la Comision {1},
Visto el dictamen del Parlamento Europeo (1),
Visto el dictamen del Comité Economico y Social (),

Considerando que incumbe a los Estados miembros garan-
tizar en su territorio la seguridad de las personas, de los
animales domésticos y de los bienes respecto a los riesgos
de fugas o explosion que pueden provocar los recipientes a
presién simples;

Considerando que en los Estados miembros hay disposicio-
nes obligatorias que determinan especiaimente el nivel de
seguridad que deben respetar los recipientes a presidn
simples mediante la especificacidn de las caracteristicas de
construccién vy funcionamiento, de las condiciones de insta-
lacién y urilizacién y de los procedimientos de control antes
y después de la comercializacidn ; que dichas disposiciones
obligatorias no conducen necesariamente a niveles de segu-
ridad diferentes de un Estado miembro a otro pero que
obstaculizan los intercambios en el interior de la Comuni-
dad a causa de su disparidad;

Considerando que las disposiciones nacionales que asegu-
ran dicha seguridad deben armonizarse para garanuzar la
libre circulacién de los recipientes a presién simples, sin
que se rebajen los niveles de proteccion existentes y justifi-
cados en los Estados miembros;

Considerando que el Derecho comunitario en su estado
actual prevé que, no obstante la libre circulacién de mer-

cancias, que constituye una de Jas reglas fundamentales de -

Ja Comunidad, los obstaculos a la circulacién intracomuni-
taria, que resultan de designaldades de las legislaciones
nacionales relativas a la comercializacién de los productos,
deben aceptarse en la medida en que dichas disposiciones

1

{') DO n® C 89 de 15. 4. 1986, p. 2
(2) DO n° C 190 de 20. 7. 1987.
(*) DO n® C 328 de 22. 12, 1984, p. 20.

puedan considerarse necesarias para satisfacer exigencias
obligatorias ; que, por tanto, la armonizacién legislativa en
el caso presente debe limitarse solamente a las disposiciones
necesarias para satisfacer las exigencias obligatorias y esen-
ciales de seguridad relativas a los recipientes a presién
simples; que, por ser esenciales, dichas exigencias deben
reemplazar a las disposiciones nacionales en la materia;

Considerando que, por tanto, la presente Directiva sélo
contiene las exigencias obligatorias y esenciales; que para
facilitar la prucba de la conformidad con las exigencias
esenciales es indispensable disponer de normas armoniza-
das a nivel europeo, relativas, en paricular, a la construc-
cién, funcionamiento ¢ instalacion de los recipientes a
presién simples cuyo cumplimiento garantiza a los produc-
tos |a presuncién de conformidad con las exigencias esen-
ciales; que dichas normas armonizadas a nivel europeo
estin claboradas por organismos privados y deben conser-
var su estatuto de textos no obligatorios ; que, con este fin,
ci Comit¢ Europeo de Normalizacion (CEN) y ¢l Comité
Europeo de Normalizacién Electrotéenica (CENELEC)
estdn reconocidos como los organismos competentes para
adoptar las normas armonizadas con arreglo a las Orienta-
ciones generales para la cooperacion entre la Comisidn y
estos dos organismos, firmados el 13 de noviembre de
1984; que, con arreglo a la presente Directiva, una norma
armonizada es una especificacién técnica (norma europea o
documento de armonizacién) adoptada por uno u otro de
dichos organismos, o por ambos, por mandato de la
Comision con arreglo a las disposiciones de la Directiva
83/189/CEE del Consejo, de 28 de marzo de 1983, por {a
que se establece un procedimiento de informacién en
materia de las normas y teglatnentaciones técnicas (*), asi
como en virtud de las orientaciones generales antes mencio~
nadas;

Considerando que es necesario el control del cumplimiento
de dichas disposiciones técnicas para proteger de forma
eficaz a los usuarios y terceros; gue los procedimientos de
control varian de un Estado miembro a otro; que, para
evitar la multiplicaciéon de los controies, que constituyen
otros tantos obstdculos a dicha libre circulacién de los
recipientes, es conveniente prever el reconocimiento mutuo
de los controles por los Estados miembros; que, para
facilitar dicho reconocmiento mutuo de los controles, es
conveniente prever, en particular, procedimientos comuni-
tarios armonizados y armonizar los criterios que se deben
considerar para designar a los organismos encargados de
efectuar las funciones de examen, vigilancia y comproba-
abn;

(*} DO n® L 109 de 26. 4. 1983, p. B.

——
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Considerando que la presencia de la marca « CE» en un
recipiente 2 presidn simple hace suponer su conformidad
con las disposiciones de la presente Directiva y, por tanto,
hace que sea inutil repetir, en el momento de la importa-
cion y de la puesta en funcionamiento, los controles ya
realizados ; que, sin embargo, podria suceder que la seguri-
dad quedara comprometida por recipientes a presién sim-
ples: que, en consecuencia, €s conveniente preves un proce-
dimiento destinado a paliar dicho petigro,

HA ADOPTADO LA PRESENTE DIRECTIVA

CAPITULO I

Ambito de aplicacidn, comercializacion y libre circulacién

Articulo 1

1. La presente Directiva se aplicara a los recipientes a
presién simples fabricados en serie.

2. A efectos de la presente Directuva, se entenderd por
recipiente a presion simple, cuaiquier recipiente soldadoe
somendo a una presion interna relativa supertor a 0,5 bar y
destinado a contener aire o nitrégeno, y que no esté
destinado a estar sometido a llama.

Ademds:

— las partes y yniones gque intervengan en la resistencia del
recipiente a presién se fabricardn, bien de acero de
calidad no aleado, bien de aluminio no aleado o de
aleaciones de aluminio sin templar

— el recipiente estard constituido:

— bien por una parte cilindrica de secaidn transversal
circular, cerrada por fondos bombeados que tengan
su concavidad hacia el interior y/o por fondos
planos. Dichos fondos tendrin el mismo eje de
revolucién que la parte cilindrica,

— 0 bien de dos fondos bombeados que tengan el
mismo eje de revolucion ;

— la presién miéxima de servicio del recipiente sera infe-
rior 0 1gual a 30 bar y el producto de dicha presién por

la capacidad del recipiente (PS: V) no sera superior a
10 000 bar-1.,

— la remperatura minima de servicio no debera ser infe-
rior a — 30 °C ni la temperatura mdxima superior a
300 °C para los recipientes de acero o a 100 °C para los
recipientes de aluminio ¢ de aleacién de aluminio.

3. Se excluiran del dmbito de aplicacién de la presente
Directiva los siguientes recipientes:

— los aparatos especificamente concebidos para uso nucle-
ar en los cuales una averia pueda producir una emisién
de radioacrividad,

— los aparatos especificamente concebidos para el equipa-
miento o para la propulsion de bugues o acronaves,

- los extintores de incendios.

Articulo 2

1. Los Estados miembros adoptaran todas las disposicio-
nes necesarias para que los recipientes contemplados en el
articulo 1, denominados en adelante «recipientess, sélo
puedan ser comercializados y puestos en servicio cuando,
convenientemente instalados y mantenidos, y utilizados de
conformidad con su destino, no comprometan la seguridad
de las personas, de los animales domésticos o de los
bienes.

2. Las disposiciores de la presente Directiva no afectarin
al derecho de los Estados miembros para —cumpliendo
debidamente ¢l Tratado— especificar los requisitos que
consideren necesarios para asegurar la proteccién de los
trabajadores que utilicen tales recipientes, siempre que ello
no implique ninguna modificacién de los recipientes respec-
to de las especificaciones sefialadas en la presente Direc-
tiva.

Articulo 3

1. Los recipientes cuyo producto PS-V sea superior a
50 bar-L deberan satisfacer las exigencias basicas de segu-
ndad que se recogen en el Anexo 1.

2. Los recipientes cuyo producto PS+ V sea inferior o igual
a 50 bar-L deberan fabricarse segiin las reglas del arte que
en esta materia se utilicen en alguno de los Estados
miembros y llevar las inscripciones que se sefialan en el
punto 1 del Anexo I, 2 excepcién de la marca CE,
contemplada en el articulo 16.

Articulo 4

Los Estados miembros no pondrdn obstdculos en su territo-
rio para la comercializacién ni la puesta en servicio de los
recipientes que satsfagan las disposiciones de la presente
Directiva.

Articulo 3

1. Los Estados miembros presumiran que los reapientes
provistos de 1a marca « CE» que sefale la conformidad de
}os mismos con las normas nacionales correspondientes que
incorporen las normas armonizadas, cuyas refesendas ha-
yan sido publicadas en el Diario Oficial de las Comunida-
des Europeas, son conformes a las exigencias basicas de
seguridad mencionadas en el articulo 3. Los Estados miem-
bros publicardn las referencias de dichas normas naciona-
les.

2. Los Estados miembros presumirdn que fos recipientes a
los que el fabricante no haya aplicado, o sélo haya aplicado
en parte, las normas mencionadas en el apartado 1,0en
ausencia de normas, son conformes a las exigencias bdsicas
mencionadas en el articulo 3 cuando, was recbir un
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certificado « CE » de tipo, su conformidad con el modelo
autonizado esté certificada mediante la colocacién de la
marca «CE »,

Articulo 6

Cuando un Estado miembro o la Comision estime que las
normas armonizadas mencionadas en el apartado 1 del
articulo § no satisfacen enteramente las exigencias basicas
mencionadas en ¢l amiculo 3, la Comision o ¢l Estado
miembro somererd ¢l asunto al Comité permanente creado
por la Directiva 83/189/CEE, en o sucesivo denominado
« Comité», exponiendo sus razones. El Comité emitird un
dictamen urgente.

A la vista del dictamen del Comite, la Comisidn notificard
a los Estados miembros si las normas de que se trate deben
ser retiradas 0 no de las publicaciones contempladas en el
apartado 1 del articulo §.

Articulo 7

1. Cuando en Estado miembro compruebe que los reci-
pientes provistos de la marca « CE » y utilizados de confor-
midad con su destino entraien el riesgo de comprometer la
seguridad de las personas, los animales domesticos o los
bienes, tomar4 todas las medidas necesarias para retirar Jos
productos del mercado o prohibir o restringir su comercia-
lizacién.

El Estado miembro informara inmediatamente a la Comi-
sion de dicha medida e indicara las razones de su decision
y, en particular, si 12 no conformidad se debe:

a) a que no se respetan las exigencias basicas del articulo
3. cuando el recipiente no corresponda a las normas
contempladas en el apartado 1 del articulo §;

b} a una mala aplicacidn de las normas contempladas en el
apartado 1 del articulo §;

¢) auna laguna en las propias normas contempladas en el
apartado 1 del articulo 5.

2. La Comisién consuitara con las partes afectadas en el
plazo mds breve posible. Cuando t2 Comisién compruebe,
tras dichas consultas, que la medida contemplada en el
apartado 1 estd justificada, informara de ello inmediara-
mente al Estado miembro que haya tomado la iniciativa y a
los demds Estados miembros. Cuando lz decisién mencio-
nada en el apartado 1 se deba a una laguna en las normas,
la Comisidn, tras consultar a [as partes interesadas, some-
terd el asunto al Comité en un plazo de dos meses si el
Estado miembro que hubiere tomado tales medidas pensare
mantenerlas, ¢ iniciara los procedimientos contemplados en
el articulo 6.

3. Cuando el recipiente no conforme esté provisto de la
marca « CE », el Estado miembro competente adoptard las
medidas apropiadas contra el que haya colocado dicha

marca, ¢ informara de ello a la Comisidn v a los demis
Estados miembros.

4. La Comision se asegurara de que Iés Estados miembros
sean informados del desarrollo y resultados de dicho proce-
dimiento.

CAPITULO H

Procedimientos de certificacién

Artiéulo 8

1. Previamente a la construccién de los recipientes, cuyo
producto P§-V sea superior a 50 bar-L, que se fabn-
quen:

a) de conformidad con las normas del apartado 1 del
articulo 5, el fabricante, o su mandatario establecido en
la Comunidad, debera elegir entre:

— bien informar de ello 2 un organismo de control
autorizado, de los contemplados en e} articulo 9, el
cual, a la vista del expediente técnico de construc-
cién de que trata ¢l punto 3 del Anexo I, extenderi
un certificado de adecuacion de dicho expediente;

— bien presentar un modelo de recipiente al examen
« CE » de tipo que senala el articuio 10;

b) sin cumplir o sin cumplir en su totalidad las normas del
apartado 1 del articulo 3, ¢ fabricante, o su mandata-
rio cstablecido en la Comunidad; deberd presentar un
modelo de recipiente al examen «CE» del tipo que
senala el articulo 10.

2. los recipientes fabricados de conformidad con las
normas del apartado 1 del articulo §, o con el modelo
autorizado, se someterdn, antes de su comercializacion:

a} cuando el producto PS-V sea superior a 3 000 bar-L, a
la verificacién « CE » contemplada en el articulo 11,

b} cuando el producto PS-V sea inferior o igual a 3 000
bar*Ly saperior a 50 bar-L,a eleccién del fabricante:

— bhien a la declaracién de conformidad «CE» con-
temnplada en el articulo 12,

-~ bien a la comprobacion « CE » contemplada en el
articulo 11.

3. Los expedientes y la correspondencia relatva a los
procedimientos de certificacién contemplados en los apar-
rados 1 y 2 se redactardn en una lengua oficial del Estado
miembro en el que esté establecido el organismo autoriza-
do, o en una lengua aceptada por dicho Estado.

Articulo 9

1. Cada Estado miembro notificara a la Comision y a los
demds Estados miembros, los organismos autorizados
encargados de efectuar los procedimientos de certificacién
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mencionados en los apartados 1 y 2 del articulo 8. La
Comisién publicard, para informacién, en el Diario Oficial
de las Comumdades Europeas, 1a lista de dichos organis-
mos y el nimero distintivo que ies haya asignado, ¥
garantizara la actualizacién de los mismos.

2. El Anexo Il incluye los criterios mimmos que los
Estados miembros deberin respetar para la aprobacion de
dichos organismos.

3. El Estado que haya autorizado a un arganismo debera
retirar dicha autorizacién st comprobare que dicho organis-
mo ya no satisface los criterios enumerados en el Anexo III.
Informara de ello inmediatamente a la Comisién v a los
demds Estados miembros.

Examen «CE » de tipo

Articuio 10

1. El examen «CE » de tipo es ¢l procedimiento mediante
el cual un organismo de control autorizado comprueba y
certifica que el modelo de un recipiente satisface las dispo-
siciones de la presente Directiva que le afecten.

2. La solicitud de examen «CE » de tipo ia presentara el
fabricante, o su mandatario, ante un tinico organismo de
control autorizado, para un modelo de recipiente o para un
modelo representativo de una categoria de recipientes. Sera
preciso que el mandatario esté establecido en la Comunt-

dad.

La solicitud incluira:

— el nombre vy la direccion del fabricante o de un manda-
tario, asi como el lugar de fabricacién de los recipien-
tes,

— el expediente técnico-de construccion que senala el
punto 3 del Anexo IL

Se acompanara un recipiente represenrativo de la produc-
cidn prevista. '

3. El organismo autorizado procederd al examen «CE
de tipo segun las modalidades indicadas a continuacion.

Examinara el expediente técnico de construccion. para
comprobar s1 se ajusta a lo establecido, asi como el
recipiente presentado.

Durante e examen del recipiente, el orgamismo

a} comprobara que ha sido fabricado con arreglo al expe-
diente técmico de construccién y que pueda utilizarse
con seguridad en las condiciones de servicio previstas;

b) efectuara los exdmenes y pruebas apropiados para
comprobar la conformidad de los recipientes con las
exigencias basicas que sean aplicabies a los mismos.

4. Si el modelo respondiere a las disposiciones que le
afectan, ¢l organismo establecerd un certificado «CE» de
tipo, que se notificara al solicitante. Dicho certificado
reproducirad las conclusiones del examen, indicard, en su
caso, las condiciones a que quede supeditado e incluird las
descripciones y dibujos necesarios para identificar i mode-
lo autorizado.

La Comusién, los otros organismos autorizados y ios otros
Estados miembros podran obtener una copia del cenificado
¥, mediante solicitud motivada, copia del expediente récnico
de construccion y de las actas de los examenes y pruebas
efecruados.

5. E! organismo que denegare un certificado «CE» de
tipo informari de ello a los otros organismos autorizados.
El orgamsmo que retirare un certificado «CE» de tipo
informara de ello al Estado miembro que lo haya autoriza-
do. Este informari de ello a los otros Estados miembros y a
la Comisidn, exponiendo el motivo de tal decisién.

Verificacién «CE »

Articulo 11

1. La verificacién «CE~ tiene por objeto controlar y
‘certificar la conformidad de los recipientes producidos en
serie con las normas contempladas en el apartado 1 del
articulo $ o con el modelo autorizado. Seri efectuada por
un organismo de control autorizado, con arreglo a las -
disposiciones recogidas a continuacién. Dicho organismo
expediré un certificado de verificacion «CE» y fijard la
marca de conformidad a que se alude en ¢l articulo 16.

2. Seran objeto de verificacién los lotes de recipientes
presentados por el fabricante, o por el mandatario del
mismo establecido en la Comunidad. Dichos lotes irdn
acompafiados del certificado « CE » de tipo contemplado en
el articulo 10 o, cuando los recipientes no estén fabricados
con arreglo a un modelo autorizado, del expediente técnico
de construccién contemplado en el punto 3 del Anexo il
En este ultimo caso, y previamente al control «CEs, el
organismo autorizado examinara el expediente para certifi-
car su conformidad.

3. Durante el examen del lote, ¢l organismo comprobara
que los recipientes han sido fabricados y controlados de
conformidad con el expediente técnico de construccién, y
efectuard en cada recipiente del lote una prueba hidrdulica
0 un ensayo neumatico de una eficacia equivalehte a una
presion P, igual a 1,5 veces la presion de cilculo a fin de
comprobar su integridad. El ensayo neumaitico estara su-
bordinado a la aceptacién de los procedimientos de seguri-
dad del ensayo por parte del Estado miembro en el que se
efectiie dicho ensayo. Ademis el organismo efectuard los
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ensayos apropiados en muestras obterudas, a eleccion del
fabricante, de un testigo de produccion o de un recipiente a
fin de controlar la calidad de las soldaduras. Las pruebas se
efectuardn en las soldaduras longitudinales. Sin embargo,
cuando se utilice un sistema de soldadura diferente para las
soldaduras longitudinales y circulares, dichas pruecbas se
repetirdn en las soldaduras circulares.

Para los recipientes contemplados en ¢l punto 2.1.2 del
Anexo |, dichos ensayos de muestras se sustituirdn por un
ensayo hidraulico efectuado en 5 recipientes escogidos al
azar en cada lote, ¢on & fin de comprobar que son
conformes a las normas del punto 2.1.2 del Anexo i.

Declaracion de conformidad «CE »

Articulo 12

1. El fabricante que satisfaga las obligaciones que se
derivan del articulo 13, fijara la marca « CE » contemplada
en el articulo 16 sobre los recipientes que declare confor-
mes a las normas mencionadas en el apartado 1 del articulo
5 o a un modelo autorizado. Con dicho precedimicnto de
declaracién de conformidad «CE», el fabricante quedara
sometido al control «CE » cuando el producto PS-V sea
superior a 200 bar-L,

2. El control « CE» tiene como fin velar, de conformidad
con las disposiciones del apartado 2 del articulo 14, por la
aplicacidn correcta por parte del fabricante de las obliga-
ciones que se derivan del apartado 2 del articulo 13.
Correrd a cargo del organismo autorizado que haya expedi-
do el certificado «CE» de tipo mencionado en el articulo
10 cuando los recipientes se fabriquen de conformidad con
un modelo autorizado, o, en &l caso contrario, de aquel al
que se haya enviado el informe técnico de construccion,
segun lo previsto en el primer guion de la letra a) del
apartado 1 del articulo 8.

Articulo 13

1. Cuando o fabricante empiee el procedimiento del
articulo 12, deberd, antes de comenzar la fabricacion,
entregar al organismo autorizado que haya exrendido el
certificado «CE » de tipo o el certificado de adecuacion un
documento que defina los procesos de fabricacién asi como
el conjunto del sistema de disposiciones preestablecidas que
se aplicardn para garantizar la conformidad de los recipien-
tes con las normas contempladas en el apartado 1 del
articulo 5 o con el modelo aurorizado.

Este documento incluird, en particular .

a] una descripcion de los medios de fabricacién y compro-
bacién apropiados para la construccién de los recipien-
res;

b} un expediente de control que describa los eximenes y
los ensayos adecuados con sus modalidades y frecuen-
cias de ejecucion, que se deberin efecruar en el proceso
de fabricacién;

¢) el compromiso de realizar eximenes y ensayos con
arreglo al expediente de control contemplado anterior.
mente y llevar a cabo un ensayo hidraulico o, mediante
el acuerdo del Estado miembro, un ensayo neumdtico,
en cada recipiente fabricado, a una presién de prueba
igual a 1,5 veces la presion de cileulo.

Tales examenes y ensayos deberdn efectuarse bajo la
responsabilidad de personal cualificado, que tenga Ia
suficiente independencia con respecto a los servidios
encargados de la produccidn, y quedar reflejados en un
informe;

d) la direccion de los lugares de fabricacién y aimacena-
miento, asi como la fecha en la que comience la
fabricacion.

2. .Ademais, cuando el producto P5-V sea superior a
200 bar-L, el fabricante deberd zutorizar el acceso a los
citados lugares de fabricacién y almacenamiento al organis-
mo encargado del control « CE» para que pueda efectuar
los controles, permitiéndole obtener muestras de los rea-
pientes y proporcionandole todas las informaciones necesa-
rias y, en particular:

— el expediente técnico de construccion;
— el informe de control;

— ¢l certificado «CE » de tipo o el certificado de adecua-
cidn, en su caso;

— un informe sobre los examenes y pruebas efectuados.

Articulo 14

1. El organisme autorizado que haya extendido el certifi-
cado de tipa «CE» o0 el certificado de adecuacién debera
examinar, antes de comenzar la fabricacién, ¢l documento
contemplada en el apartado 1 del articulo 13 asi como el
expediente técnico de construccion contemplado en el
punto 3 del Anexo Ii, a fin de certificar la conformidad de
los mismos, cuando los recipientes no se fabriquen con
arreglo a un medelo autorizado.

2. Ademas, cuando el producto PS-V sea superior a2 200
bar-L, el organismo debera, en la fase de fabricacion:

—— asegurarse de que el fabricante comprueba efectivamen-
te los recipientes fabricados en serie, de conformidad
con la letra c) del apartado 1 del articulo 15,

- proceder, sin previo aviso, en los lugares de fabricacién
o almacenamiento, a la obtencién de recipientes para
fines de control.

El organismo proporcionard al Estado miembro que le
haya autorizado vy, si asi lo solicitaren, a los demds
organismaos autorizados, a los demis Estados miembros y a
la Comision, copia del acta de los controles.
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CAPITULO

Marca «CE »

Articulo 15

Cuando se compruebe gque la marca «CE» ha sido fijada
indebidamente en recipientes:

— no conformes con el modelo autorizado,

— confermes con un modelo autorizado que no responda
a las exigencias bdsicas contempladas en el articulo 3,

— no conformes, en lo que se refiere a los recipientes
contemplados en la letra a} del apartado 1 del articulo
8, con las normas contempladas en el apartado 1 del
articulo 5 que les corresponden,

— para los cuales el fabricante no respete las obligaciones
que en virtud del articulo 13 le incumben,

el organismo encargado del conirol « CE » debera informar
al Estado miembro competente v. s1 procede, revirar el
certificado « CE » de tipo.

Articulo 16

1. La marca « CE» asi como las inscripciones previstas en
el punto I del Anexo Il deberdn fijarse de manera visible,
legible e indeleble en ef recipiente 0 en una placa descripuva
colocada de forma inamovible sobre el recipiente.

La marca « CE » estara constitwmida por la sigla «CE». las
dos ultimas aifras del afio durante el cual se haya fijado la
marca y el numero distintivo del organismo de control
autorizado, encargado de la comprobacidn «CE» o

del control « CE », a que se reftere el apartado 1 del articulo
9.

2. Se prohibe colocar sobre los recipienmes marcas o

inscripciones que puedan crear confusidn con la imarca
«CE».

CAPITULO IV

Disposiciones finales

Articulo 17

Toda decision tomada en aplicacion de la presente Directi-
va, por la que se restrinja la comercializacién y/o puesta en
servicio de un recipiente, se justificard de forma precsa.
Serd notificada al interesado, lo antes posible, indicando
las vias de recurso abiertas por la legislacién vigente en el
Estado miembro que se trate y los plazos para interponer
tales recursos.

Articulo 18

1. Los Estados adoptaran y publicardn antes del 1 de
enerc de 1990 las disposiciones legales, reglamentarias y
administrativas necesarias para cumplir la presente Directi-
va. Informaran de ello inmediatamente a la Comisidn.

Aplicaran dichas disposiciones a partir del 1 de julio de
1990.

2. Los Estados miembros commnicaran a ta Comision el

texto de las disposiciones de Derecho interno que adopten
en el dmbito regulado por la presente Directiva.

Articulo 19

Los destinatarios de la presente Directiva son los Estados
miembros.

Hecho en Luxemburgo, el 25 de junio de 1987.

Por el Consejo
E! Presidente
H. DE CROO
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ANEXO 1

A continuacién se espeafican las exigencias de segundad de los recipientes:

1.1.

1.1.1.

MATERIALES

Los materiales deberan seleccionarse en funcién de la utilizacién prevista de los recipientes y en funcién
de los puntos 1.1 a 1.4.

Partes sometidas a presion

Los materiales unlizados para la fabricacidn de las partes sometidas a presion, mencionados en el
articulo 1, deberdn:

— poder soldarse;
— ser ductiles y tenaces para que, en caso de ruptura a {a temperanira minima de servicio, ésta no
provoque ninguna fragmentacidn ni fractura de tipo frigil ;

— ser insensibles al envejeamento.

Para los recipientes de acero, los materiales deberdn responder ademis a las disposiciones expuestas en

el punto 1.1.1, y para los recipientes de aluminio o de aleacién de aluminio, a las que figuran en el
punto 1.1.2.

Dichos materiales deberdn ir acompanados de una ficha de control, del npo descrito en el Anexo Il,
claborada por ¢l fabricanie del matertal.

Reciptentes de acero

Los aceros de calidad sin aleacion deberan responder a las disposiciones siguientes:

a) no ser cfervescentes y entregarse después de un rratamiento de normalizactén o en un estado
equivalente;

b) el contenido de carbono sobre producte debera ser inferior al 0,25% v el de azufre y fosforo inferior
al 0,05% para cada uno de estos clementos.

¢) tener las caracteristicas mecdnicas sobre producto enumeradas a continuacién :
— ¢l valor miximo de la resistencia a la traccién R, .. deberd ser inferior a 580 N/mm?;

— el alargamiento tras ruptura debera ser:
— si la probeta se toma paralelamente 2 la direcaién de laminado
grosor = 3 mm; A = 22%,
grosor < 3} mm, Agy pm = 17 %,
— st la probeta se toma perpendicularmente a la direccion de laminado
grosor = 3 mm; A = 0%,
grosor < 3 mm, Agy o = 15%;

— el valor medio de la energa de ruptura KCV determunado sobre 3 muestras longitudinaies
debera ser al menos 35 }/cm? 2 la temperatura minima de servicio, $6lo uno de los tres vaiores
podria ser inferior a 35 J/em?, pero en ningun caso inferior a 25 J/em?,

Cuando se trate de aceros destinados a la fabricacion de recipientes cuya temperatura minima de
servicio sea inferior a — 10° Cy el espesor de cuyas paredes sea superior a 5 mm, se exigira la
verificacién de dicha propiedad.

1.1.2. Reciprentes de aluminio

El alumimo no aleado debera tener un comtenido de aluminio como minimo igual al 99.5% y las
aleaciones descritas en el apartado 2 del articulo 1 deberdn poseer una resistencia suficiente a la
corrosion intercristalina a la temperatura mixima de servicio.

Ademas, dichos materiales deberdn sausfacer lus siguientes exigencias:
a} sumunistrarse en estado recocido;
b) tener las caracreristicas mecanicas sobre productos siguentes:

— el valor maximo de la resistencia a la tracadén R, .., deberi ser infenor o igual a
150 N/mm?.

— el alargamiento tras ruptura deberd ser:
— A= 16% si la probeta se tomara paralelamente a la direccion de laminado,

—~ A= 14% si la probeta s¢ tomara perpendicularmente a la direccién de laminado



8. 8.87 Diario Ofictal de las Comunidades Europeas Ne L 220/55

1.2,  Materiales de soldadura

Los materiales empleados en la fabricacidn de soldaduras sobre 2l aparato o en el aparato a presién
deberan ser apropiados y compaubies con los materiales que vayan a soldarse.

1.3.  Accesonios que contribuyan a reforzar el recipiente

Dichos accesonos {tornillos, tuercas, . . .} se realizardn con el material especificado en el punto 1.1. 0
con otros tipos de acero, aluminio o aicacién de aluminio apropiados y compatibles con los materiales
utilizados para la fabricacién de las partes sometidas a presion.

Dichos materiales deberan tener a ]a temperatura minima de servicio un alargamiento tras ruprura y una
tenacidad apropiados.

1.4, Partes no someudas a presidn

Todas las partes de los recipientes no sometidas a presién y unidas mediante soldadura deberan ser de
materiales compatibles con el de los elementos a los que estén soldadas.

2. DISENC DE LOS RECIPIENTES

Al disenar el recipiente, ¢l fabricante deberd definir el ambito de utilizacion del mismo y elegr:
— la temperatura minima de servicio T,
— la temperatura mixima de servicge T,

— la presidn mixima de servicio PS.

No obstante, si sc seleccionare una temperatura mimma de servicio superior a —10° C, las
caracteristicas exigidas 2 los materiales deberdn cumplirse a - 109 C.

Ademas el fabnicante tendra en cuenta las siguientes disposiciones:
— es necesanio que se pueda inspeccionar el interior de los recipientes;
— es necesano que los recipientes puedan ser purgados;

— las caracteristicas mecanicas deberan persisur durante el periodo de utilizacién del recipiente para el
fin proyectado;

— los recipientes deberan estar convenientemente protegidos contra la corrosidn, de acuerdo con su
finalidad prescrira.

Asimismo ¢} fabricante debera rener en cuentz gue en las condiciones de utilizacién previstas:
— los recpientes no sufririn esfuerzos que puedan perjudicar su seguridad de empleo;

- la presién interna no sobrepase, de maoera permanents, la presidn mixima de servicio PS; no
obstante, se autorizara una sobrepresion momentanea de hasta un 10%.

Las umiones airculares o longitudinales deberdn realizarse mediance soidaduras 2 plena penetracién o
mediante soldaduras de eficacia equivalente. Los fondos bombeados que no sean hemisféricos deberdn
estar provistos de un borde alindrico.

2.1, Espesor de las paredes

Si ¢} producto PS+V es inferior o igual 2 3 000 bar-L, ¢l fabricante seleccionari uno de los métodos
descritos ¢n fos puntos 2.1.1 y 2.1.2 pa:a determinar ol espesor de las paredes del recipiente; si €l
producto PS-V es superior a 3 000 bar* L o si la temperatura mdxima de servicio s-obrepasa los 100° C,
¢l espesor se determinard por £l método descrito en el punto 2.1.1.

No abstante, el espesor real de la pared de la virola y de los fondos serd al menos igual a 2 mm para los
recipientes de acero y a 3 mm para los recipientes de aluminio o de aleacién de aluminio.
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ANEXO It

1. MARCA . CE~ E INSCRIPCIONES

El recipiente o la placa descriptiva debera llevar la marca « CE » prevista en el articulo 16 y, al menos,
[as siguientes inscripciones:

— la presidén mdxima de servicio PS en bar
— la remperatura méxima de servicio Thax en °C
— la remperatura minima de servicio T i &0 °C
— la capacidad del recipiente Venl

~ ¢l nombre o la marca del fabricante

— el 1ipo y el numere de serie o del lote del recipiente.

Cuando se emplee una placa descriptiva, deberd estar concebida de tal manera que no pueda volver a
utilizarse y que disponga de un espacio libre que permita incluir otros datos.

2. INSTRUCCIONES

Las instrucciones deberan proporcionar la siguiente informacion :
— los detalies sefialados antenormente en el punto 1, excepto el nimero de serie del recipiente ;
— ¢l uso a que se destine ¢l recipienie;

- las condiciones de mantenimiento y de instalacién necesanos para garantizar la seguridad de los
tecipientes.

Estardn redactadas en ef rdioma o en los idiomas oficiales del Estado miembro de destino.

3. EXPEDIENTE TECNICO DE CONSTRUCCION

El expediente técnico de construccién deberd contener una descripaidn de las técnicas y operacionses
utilizadas con el fin de sadsfacer las exigencias bisicas mencionadas en el articulo 3 o las normas
mencionadas ¢n ¢l apartado 1 del articulo 5, y en particular:

a) ua plan de fabricacién derallade det tipo de recipiente ;
b) las instrucciones ;
¢) un documento cn el que se describan:
— los matenales unilizados;
— los procedimientos de soldadura unlizados;
-~ las inspecctones urilizadas;
— todos los darps pertinentes relacivos a la concepcidn de los recipientes.
En ¢} momento en que se apliquen los procedimientos previstos en los articulos 11 a 14, dicho
expediente debecd comprender ademis:

i) los certificados relanvos 2 ja calificacién apropiada del método operativo de soldadura y de los
soldadores u operadores:

ii} ta ficha de inspeccidn de los matenales empleados para la fabricacién de las partes y de las uniones
que contribuyan a la resistencia del recipiente a presidn ;

iii) un informe sobre los exdmenes y ensayos cfecruados o la descripaidn de los controles considera-
dos.
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4, DEFINICIONES Y SIMBOLOS

4.1. Definiciones

a) La presién de cilculo « P s es la presion relanva elegida por ei fabricante y udlizada para determinar
el espesor de las partes sometidas a presion.

H
3
4

i
i

b} La pretsién mixima de servicdo «PS» es ia presion relativa médxima que puede cjercerse e
condiciones normales de udilizacién.

¢) La temperatura minima de servicio « Ty, + cs la temperatura estabilizada més baja de la pared dei
recipiente en condiciones normales de utilizacion.

d) La temperamra mixima de servicio « T, » es la temperatura estable mis clevada de la pared del
recipiente en condiciones normales de urlizacon.

b A

¢} Ellimite de elasncidad « Rpp» es el valor, 2 la temperatura méxima de servicio T,

— bien del limite superior de fluencia Ry, para jos mateniales que presenten un limite inferior y
superior de fluenda;

; — bien det limite convencional de elasticidad R, 0,2; ]
-— bien del limite convenaonal de elasticidad R, 1.0 para el aluminio sin alear.
f) Cartegorias de recipientes:

Los recipientes forman parte de [a misma famiha si solo difieren del prototipe en cuanto al didmetro,
con tal de que se respeten las prescripciones mencionadas en los puntos 2.1.1 y 2.1.2 del Anexo 1,
y/0 en cuanio a la longitud de su parte cilindrica dentro de los siguientes limites:

— cuando el modelo esté consuruido, ademds de por los fondos, por una o por vanas virolas, las
variantes deberin comprender al menos una virola;

— cuando el modelo esté constituido Unicamente por dos fondos bombeados, las variantes no
deberdn comprender virolas.

Las vanaciones de longitud, que entrafien modificaciones de las aberturas y/ o tbuladuras, deberan
indicarse en ¢l plan de cada vanante.

—

g} Los lotes de reapientes estardn constinudos como miximo por 3 000 recipientes del mismo

modelo

h} Existe fabricacion en scrie, con arreglo a la presente Directiva, cuando varios reapientes de un
mismo modelo se fabrican segin un proceso de fabricacién continua durante un periodo dado, de
acuerdo con un disefio comin y mediante unos mismos procedimiencos de fabricacion.

i) Ficha de control: documento en ¢f que ¢l fabrnicante certifica que el producto surmnistrado se ajusta
a las caracteristicas del pedido y en ¢l que expone Jos resultados de las pruebas rutinarias de control
de fabricacién, y, en particular, la composicidn quimica y las caracteristicas mecanicas, realizadas
tanta en productos fabricados en el mismo proceso de produccion como en el suministro, pero no
necesariamente en los productos entregados.

4.2. Simbolos
A alatgamuento de rotura (L, = 3,65 VrS‘,;) %
A 80 mm alargamiento de rorura (L, = 80 mm) %
KCV energia de rorura j/cm?
P presién de calculo bar
ps presion de servicio bar
[ prueba de presion hidrostdtica o neumairica bar
R;0.2 limite convencronal de elastcidad al 0,2 % N/mm?
Rey limite de elasticidad a la remperatura maxima de servicie N/mm?
S limite superior de fluencia N/mm?
Rpn resistencia a la traccidn a temperarura ambiente N/mm?
R max resistencia méaxima 2 la vaccion N/mm?
R,1,0 limite convencional de elastcdad al 1,0 % N/mm?
T max temperanira maxima de servicio °C
Toun temperanira minima de servicio °C
v

capacidad del recipiente i






