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DIRECTIVAS

DIRECTIVA 2009/105/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO
de 16 de Setembro de 2009

relativa aos recipientes sob pressio simples

(versdo codificada)

(Texto relevante para efeitos do EEE)

O PARLAMENTO EUROPEU E O CONSELHO DA UNIAO EUROPEIA,

Tendo em conta o Tratado que institui a Comunidade Europeia,
nomeadamente o artigo 95.°,

Tendo em conta a proposta da Comissio,

recipientes sob pressdo simples por meio da especificacio
das caracteristicas de construcdo e de funcionamento, das
condi¢des de instalagio e de utilizagdo, bem como dos
procedimentos de controlo antes e depois da comercia-
lizagdo. Essas disposi¢des imperativas ndo conduzem ne-
cessariamente a niveis de seguranca diferentes entre os
Estados-Membros mas, pela sua disparidade, entravam o
comércio no interior da Comunidade.

.. - . 4) Por consequéncia, a presente directiva apenas deverd con-
Tendo em conta o parecer do Comité Econdémico e Social ) S tivas e essenciais. A fim de faci-
Europeu (), lgr as exigéncias imperativ; - A fim
itar a prova da conformidade com as exigéncias essen-
ciais, ¢ indispensdvel dispor de normas harmonizadas a
nivel comunitdrio, referentes, nomeadamente, a constru-
) ) ¢do, funcionamento e instalagdo dos recipientes sob pres-
Deliberando nos termos do artigo 251.° do Tratado (?), sio simples, cujo respeito garanta aos produtos uma
presungdo de conformidade com as exigéncias essenciais.
Estas normas harmonizadas a nivel comunitdrio sdo ela-
boradas por organismos privados e deverdo conservar o
Considerando o seguinte: seu estatuto de textos ndo obrigatdrios. Para este fim, o
Comité Europeu de Normalizagdo (CEN), o Comité Euro-
peu de Normalizacdo Electrotécnica (CENELEC) e o Ins-
tituto Europeu de Normalizagdo das Telecomunicagdes
(1) A Directiva 87/404/CEE do Conselho, de 25 de Junho de (ETS)) s3o os organismos reconhecidos competentes
1987, relativa a aproximacdo das legislacdes dos Estados- para adoptar as normas harmonizadas, em conformidade
-Membros respeitantes aos recipientes sob pressdo sim- com as orientagdes gerais (°) para a cooperagdo entre a
ples (), foi por diversas vezes alterada de modo subs- Comissdo, a Associagio Europeia de Comércio Livre
tancial (*). Por razdes de clareza e racionalidade, deverd (EFTA) e estes trés organismos, assinadas em 28 de
proceder-se & codificacdo da referida directiva. Marco de 2003.
(2)  Incumbe aos Estados-Membros garantir, no seu territdrio,
a seguranca das pessoas, dos animais domésticos e dos o ) o
bens contra os riscos de fugas ou de explosio que podem (5) O Conselho aprovou vdrias d1re€t1‘{as destinadas a ehrpl—
advir dos recipientes sob pressio simples. nar os entraves técnicos a0 comércio com base nos prin-
cipios estabelecidos na sua Resolugdo de 7 de Maio de
1985, relativa a uma nova abordagem em matéria de
harmonizacdo técnica e de normalizagdo (%); cada uma
(3)  Disposicdes imperativas nos Estados-Membros determi- dessgs <~11rectlvas preve a.apo~s1<;30 da énarcaﬁao d«CE»' A
nam, em especial, o nivel de seguranga a respeitar pelos Comissao, na sua Comunicacdo de 15 de Junho de 1989,
relativa a uma abordagem global em matéria de certifi-
170 C 27 de 3.2.2009, p. 41 cagdo e ensaios ), propos a criagdo d? uma regulamen-
(®) Parecer do Parlamento Europeu de 21 de Outubro de 2008 (ainda tagdo comum relativa a uma marcagio «CE» com um
ndo publicado no Jornal Oficial) e decisio do Conselho de 13 de
Julho de 2009. () JO C 91 de 16.4.2003, p. 7.
() JO L 220 de 8.8.1987, p. 48. (6 JO C 136 de 4.6.1985, p. 1.
(*) Ver parte A do anexo 1V. () JO C 267 de 19.10.1989, p. 3.
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grafismo tnico. O Conselho, na sua Resolugdo de 21 de
Dezembro de 1989, relativa a uma abordagem global em
matéria de avaliagdo da conformidade (1), aprovou como
principio director a adopcdo dessa abordagem coerente
no que diz respeito a utilizagdo da marcacdo «CE». Os
dois elementos fundamentais da nova abordagem que
deverd ser aplicada sdo os requisitos essenciais e os pro-
cedimentos de avaliacio da conformidade.

(6) E necessirio um controlo do respeito por essas prescri-
¢des técnicas para proteger eficazmente os utentes e os
terceiros. Os processos de controlo existentes diferem de
um Estado-Membro para outro. Para evitar controlos
mdltiplos, que constituem outros tantos entraves a livre
circulagdo dos recipientes, é conveniente prever um reco-
nhecimento miituo dos controlos pelos Estados-Mem-
bros. Para facilitar este reconhecimento mituo dos con-
trolos, é conveniente, nomeadamente, prever procedi-
mentos comunitdrios e critérios a tomar em considera¢io
para designar os organismos encarregados das funcdes de
exame, vigilancia e verificacdo.

(7) A presenca da marcagdo «CE» num recipiente sob pressio
simples devera levar a presumir que este se encontra em
conformidade com a presente directiva e deverd tornar,
por conseguinte, indtil, aquando da importagdo e utiliza-
¢do, a repeticio dos controlos ja efectuados. Todavia,
pode acontecer que recipientes sob pressdo simples com-
prometam a seguranga. Deverd, portanto, prever-se um
procedimento destinado a atenuar este perigo.

(8) A presente directiva ndo deverd prejudicar as obrigagdes
dos Estados-Membros relativas aos prazos de transposi-
¢do para o direito nacional e de aplicagdo das directivas,
indicados na parte B do anexo IV,

APROVARAM A PRESENTE DIRECTIVA:

CAPITULO 1

AMBITO DE APLICACAO, DEFINICOES, COMERCIALIZACAO E
LIVRE CIRCULACAO

Artigo 1.°

1. A presente directiva aplica-se a recipientes simples sob
pressdo fabricados em série.

2. Os seguintes recipientes estio excluidos do ambito da
presente directiva:

a) Recipientes concebidos especificamente para utilizagdo nu-
clear, e cuja avaria possa causar emissdo de radioactividade;

b) Recipientes destinados especificamente para utiliza¢do nu-
clear, e cuja avaria possa causar emissdo de radioactividade;

() JO C 10 de 16.1.1990, p. 1.

¢) Extintores de incéndio.
3. Para efeitos da presente directiva entende-se por:

a) «Recipiente simples sob pressio» ou «recipiente»: qualquer
recipiente soldado submetido a uma pressdo interior superior
a 0,5 bar, destinado a conter ar ou nitrogénio e ndo desti-
nado a ser submetido a uma chama;

As partes e juntas que participam na resisténcia do recipiente
sob pressdo sdo fabricadas quer em aco de qualidade nio
ligado quer em aluminio ndo ligado ou em liga de aluminio
ndo autotemperante.

O recipiente deve ser constituido por uma das seguintes
opgoes:

i) uma parte cilindrica de secgdo transversal circular, fechada
por fundos copados com a face concava voltada para o
interior ou por fundos planos com o mesmo eixo de
revolugdo que a parte cilindrica,

ii) dois fundos copados com o mesmo eixo de revolucio.

A pressdo méxima de servico do recipiente ndo deve exceder
30 bar e o produto desta pressio pela capacidade do reci-
piente (PS x V) ndo deve exceder 10 000 bar.1.

A temperatura minima de servico ndo deve ser inferior a
- 50 °C e a temperatura maxima de servico ndo deve exceder
300 °C para os recipientes de aco ou 100 °C para os reci-
pientes de aluminio ou de liga de aluminio;

b) «Norma harmonizada» uma especificagio técnica (norma
europeia ou documento de harmoniza¢io) adoptada pelo
Comité Europeu de Normalizagdo (CEN), pelo Comité Euro-
peu de Normalizacio Electrotécnica (CENELEC) ou pelo Ins-
tituto Europeu de Normalizacdo das Telecomunicacdes (ETSI)
ou por dois ou trés destes organismos, com mandato da
Comissdo nos termos da Directiva 98/34/CE do Parlamento
Europeu e do Conselho, de 22 de Junho de 1998, relativa a
um procedimento de informagdo no dominio das normas e
regulamentacdes técnicas e das regras relativas aos servicos
da sociedade da informacio (), e das orientacdes gerais para
a cooperagdo entre a Comissdo, a Associagdo Europeia de
Comércio Livre (EFTA) e aqueles trés organismos, firmadas
em 28 de Marco de 2003.

Artigo 2.°

1. Os Estados-Membros adoptam todas as disposi¢des neces-
sdrias para que os recipientes s6 possam ser colocados no mer-
cado e em servico se ndo comprometerem a seguranca das
pessoas, dos animais domésticos ou dos bens, quando instala-
dos, objecto de uma manutencdo conveniente e utilizados em
conformidade com o fim a que se destinam.

() JO L 204 de 21.7.1998, p. 37.
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2. As disposicdes da presente directiva ndo afectam o direito
dos Estados-Membros de especificarem — na devida observan-
cia do Tratado — as condi¢des que consideram necessdrias para
assegurar a protec¢do dos trabalhadores durante a utilizagdo dos
recipientes, desde que tal ndo implique a alteracdo dos referidos
recipientes em moldes ndo especificados na presente directiva.

Artigo 3.°

1. Os recipientes cujo produto de PS x V exceda 50 bar.1
devem respeitar as exigéncias essenciais de seguranca constantes
do anexo L

2. Os recipientes cujo produto de PS x V ndo exceda 50
bar.1 devem ser fabricados segundo as regras da arte na matéria
utilizadas num dos Estados-Membros e ostentar as inscri¢des
previstas no ponto 1 do anexo II, com excepcdo da marcagdo
«CE» referida no artigo 16.°

Artigo 4.°

Os Estados-Membros nio levantam obstdculos a colocacio no
mercado e & entrada em servi¢o no seu territorio de recipientes
que respeitem as disposi¢cdes da presente directiva.

Artigo 5.°

1. Os Estados-Membros presumem que os recipientes muni-
dos da marcagdo «CE» sdo conformes com o conjunto das
disposicdes da presente directiva.

A conformidade dos recipientes com as normas nacionais de
transposi¢do das normas harmonizadas cujas referéncias tenham
sido publicadas no Jornal Oficial da Unido Europeia permite esta-
belecer a presuncdo de conformidade com os requisitos essen-
ciais de seguranga previstos no anexo I

Os Estados-Membros publicam as referéncias dessas normas
nacionais.

2. Os Estados-Membros devem presumir que os recipientes
para os quais ndo existam normas referidas no segundo paré-
grafo do n.° 1, ou a que o fabricante apenas tenha aplicado em
parte, ou ndo tenha aplicado, aquelas normas, estdo em confor-
midade com as exigéncias essenciais de seguranga previstos no
anexo I, quando, apds terem recebido um certificado «CE» de
tipo, a sua conformidade com o modelo aprovado seja certifi-
cada pela aposi¢io da marcagdo «CE».

3. Quando os recipientes forem objecto de outras directivas
relativas a outros aspectos e que prevejam a aposicdo da mar-
cagdo «CE», esta deve indicar que se presume igualmente que
esses recipientes sdo conformes com as disposi¢des dessas ou-
tras directivas.

Todavia, no caso de uma ou mais dessas directivas deixarem ao
fabricante, durante um periodo transitério, a escolha do regime
a aplicar, a marcag¢do «CE» indica apenas a conformidade com as
disposicdes das directivas aplicadas pelo fabricante. Nesse caso,
as referéncias dessas directivas, tais como publicadas no Jornal
Oficial da Unido Europeia, sdo inscritas nos documentos, manuais
ou instrugdes exigidos por essas directivas e que acompanham
esses recipientes.

Artigo 6.°

Sempre que um Estado-Membro ou a Comissdo considerar que
as normas harmonizadas, referidas no n.° 1 do artigo 5.°, ndo
respeitem inteiramente as exigéncias essenciais de seguranca
previstas no anexo I, a Comissdo ou o Estado-Membro subme-
tem o assunto, com uma exposi¢do dos motivos, a apreciagio
do Comité Permanente instituido pelo artigo 5.° da Directiva
98/34/CE, a seguir denominado «Comité».

O Comité emite um parecer urgente.

Tendo em conta o parecer do Comité, a Comissdo notifica aos
Estados-Membros se as normas em causa devem ou nio ser
retiradas das publicagdes referidas no n.° 1 do artigo 5.°

Artigo 7.°

1. Sempre que um Estado-Membro verifique que recipientes
providos da marcacdo «CE» e utilizados em conformidade com
o fim a que se destinam correm o risco de comprometer a
seguranga das pessoas, dos animais domésticos ou dos bens,
toma todas as medidas necessdrias para retirar os produtos do
mercado, proibir ou restringir a sua comercializagdo.

O Estado-Membro informa imediatamente a Comissio dessa
medida e indica as razdes da sua decisdo e, em especial, se a
nio conformidade resulta:

a) Da ndo observancia das exigéncias essenciais de seguranca
previstas no anexo I, quando o recipiente ndo é conforme as
normas harmonizadas referidas no n.° 1 do artigo 5.%

b) De uma md aplicacdo das normas harmonizadas referidas no
n.° 1 do artigo 5.%

¢) De uma lacuna das préprias normas harmonizadas referidas
no n.° 1 do artigo 5.°

2. A Comissdo consulta as partes interessadas tdo rapida-
mente quanto possivel. Se, apds essas consultas, a Comissdo
verificar que se justifica a actuacdo referida no n.° 1, dd-o a
conhecer imediatamente ao Estado-Membro que tomou a ini-
ciativa bem como aos outros Estados-Membros.
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Quando a decisdo referida no n.° 1 for motivada por uma
lacuna das normas, a Comissdo, apds consulta das partes inte-
ressadas, apresenta o assunto ao Comité num prazo de dois
meses, se 0 Estado-Membro que tiver tomado as medidas pre-
tender manté-las, e aplica o procedimento referido no artigo 6.°

3. Sempre que o recipiente ndo conforme estiver provido da
marcagio «CE», o Estado-Membro competente toma as medidas
adequadas contra quem tiver aposto a marcacdo «CE» e informa
do facto a Comissdo e os outros Estados-Membros.

4. A Comissio assegura que os Estados-Membros sejam
mantidos ao corrente do desenvolvimento e dos resultados do
procedimento referido nos n.% 1, 2 e 3.

CAPITULO 1I
CERTIFICACAO
SECCAO 1
Certificacdo
Artigo 8.°

1. Antes da construgdo dos recipientes, cujo produto de
PS x V seja superior a 50 bar.1, fabricados em conformidade
com as normas harmonizadas referidas no n.° 1 do artigo 5.°, o
fabricante, ou o seu mandatdrio estabelecido na Comunidade,
deve, a sua escolha, optar por:

a) Informar desse fabrico um organismo de controlo aprovado,
referido no artigo 9.°, que estabelece, com base na documen-
tagdo técnica referida no ponto 3 do anexo II, um certificado
de conformidade dessa documentagio;

b) Apresentar um modelo do recipiente ao exame «CE» de tipo
referido no artigo 10.°

2. Antes da constru¢do dos recipientes, cujo produto de
PS x V seja superior a 50 bar.l, fabricados sem respeitar as
normas harmonizadas referidas no n.° 1 do artigo 5.°, ou res-
peitando-as apenas em parte, o fabricante, ou o seu mandatario
estabelecido na Comunidade, apresentam um modelo do reci-
piente ao exame «CE» de tipo referido no artigo 10.°

3. Os recipientes fabricados em conformidade com as nor-
mas harmonizadas referidas no n.° 1 do artigo 5.° ou com o
modelo aprovado sdo submetidos, antes da sua colocagdo no
mercado:

a) Quando o produto de PS x V for superior a 3 000 bar.1, a
verificagdo CE referida no artigo 11.°

b) Quando o produto de PS x V for inferior ou igual a 3 000
bar.1 e superior a 50 bar.1, a escolha do fabricante:

i) a declaragio de conformidade «CE» referida no
artigo 12.°,

ii) a verificagdo «CE» referida no artigo 11.°

4. A documentacio e a correspondéncia relativas aos proce-
dimentos de certificagdo referidos nos n.° 1, 2 e 3 sdo redigidas
numa lingua oficial do Estado-Membro em que o organismo de
controlo aprovado estiver estabelecido, ou numa lingua por ele
aceite.

Artigo 9.°

1. Os Estados-Membros devem notificar a Comissio e os
outros Estados-Membros dos organismos de controlo aprovados
que tiverem designado para executar os procedimentos previstos
nos n. 1, 2 e 3 do artigo 8.° bem como das tarefas especificas
para as quais esses organismos tiverem sido designados e dos
nimeros de identificagio que lhes tiverem sido previamente
atribuidos pela Comisséo.

A Comissdo publica no Jornal Oficial da Unido Europeia uma lista
dos organismos notificados, a qual inclui igualmente os respec-
tivos ntimeros de identificagdo e as tarefas para as quais os
organismos tiverem sido notificados. A Comissdo assegura a
actualizacio dessa lista.

2. Os Estados-Membros respeitam para a aprovagdo dos or-
ganismos referidos no n.° 1 os critérios minimos previstos no
anexo IIL.

3. Um Estado-Membro que tenha aprovado um organismo
de controlo retira essa aprovagdo se verificar que o organismo ja
ndo satisfaz os critérios minimos previstos no anexo III.

Desse facto informa imediatamente a Comissdo e 0s outros
Estados-Membros.

SECCAO 2
Exame «CE» de tipo
Artigo 10.°

1. O exame «CE» de tipo é o procedimento pelo qual um
organismo de controlo aprovado verifica e certifica que o mo-
delo de um recipiente satisfaz as disposicdes da presente direc-
tiva que se lhe referem.

2. O pedido de exame «CE» de tipo é apresentado pelo fa-
bricante ou pelo seu mandatdrio a um tnico organismo de
controlo aprovado, para um modelo de recipiente ou para um
modelo representativo de uma familia de recipientes. O manda-
tario deve estar estabelecido na Comunidade.

O pedido inclui:

a) O nome e o endereco do fabricante ou do seu mandatdrio,
bem como o local de fabrico dos recipientes;
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b) A documentagdo técnica de fabrico prevista no ponto 3 do
anexo L

O pedido é acompanhado de um recipiente representativo da
producdo prevista.

3. O organismo de controlo aprovado procede ao exame
«CE» de tipo segundo as regras indicadas nos segundo e terceiro
parégrafos.

O organismo efectua a andlise da documentagdo técnica de
fabrico para verificar a sua conformidade, e examina o reci-
piente apresentado.

Aquando do exame do recipiente, o organismo:

a) Verifica se o recipiente foi fabricado em conformidade com a
documentagio técnica de fabrico e se pode ser utilizado com
toda a seguranga nas condicdes de servigo previstas;

b) Efectua os exames e ensaios adequados para verificar a con-
formidade dos recipientes com as exigéncias essenciais que
lhes dizem respeito.

4. Se o modelo corresponder as disposi¢cdes que lhe dizem
respeito, o organismo de controlo aprovado emite um certifi-
cado «CE» de tipo, que ¢ notificado ao requerente. Esse certifi-
cado reproduz as conclusdes do exame, indica as condi¢des que
eventualmente o acompanhem e compreende as descri¢des e
desenhos necessdrios para identificar o modelo aprovado.

A Comissdo, os outros organismos de controlo aprovados e os
outros Estados-Membros podem obter copias do certificado e, a
pedido fundamentado, cépias da documentacdo técnica de fa-
brico e dos relatérios dos exames e ensaios efectuados.

5. O organismo de controlo aprovado que recusar emitir um
certificado «CE» de tipo informa desse facto os outros organis-
mos de controlo aprovados.

O organismo de controlo aprovado que retirar um certificado
«CE» de tipo informa desse facto o Estado-Membro que o tiver
aprovado. Este Estado-Membro informa desse facto os outros
Estados-Membros e a Comissio, expondo os motivos dessa
decisdo.

SECCAO 3
Verificagdo « CE»
Artigo 11.°

1. A verificacdo «CE» é o procedimento através do qual o
fabricante, ou o seu mandatdrio estabelecido na Comunidade,
assegura e declara que os recipientes que foram submetidos as
disposicdes do n.° 3 sio conformes com o tipo descrito no
certificado «CE» de tipo ou na documentagio técnica de fabrico

referida no ponto 3 do anexo II, que tenha sido objecto de um
certificado de conformidade.

2. O fabricante deve tomar todas as medidas necessdrias para
que o processo de fabrico assegure a conformidade dos reci-
pientes com o tipo descrito no certificado «CE» de tipo ou na
documentagdo técnica de fabrico referida no ponto 3 do anexo
II. O fabricante, ou o seu mandatédrio estabelecido na Comuni-
dade, deve apor a marcagdo «CE» em cada recipiente e redigir
uma declaragio de conformidade.

3. A fim de verificar a conformidade do recipiente com as
exigéncias da presente directiva, o organismo de controlo apro-
vado deve efectuar os exames e ensaios adequados por controlo
e ensaio de acordo com o disposto nos segundo a décimo
paragrafos.

O fabricante deve apresentar os seus recipientes sob forma de
lotes homogéneos e tomar todas as medidas necessdrias para
que o processo de fabrico assegure a homogeneidade de cada
lote produzido.

Esses lotes devem ser acompanhados pelo certificado «CE» de
tipo referido no artigo 10.° ou, quando os recipientes ndo
tiverem sido fabricados de acordo com um modelo aprovado,
pela documentagdo técnica de fabrico referida no ponto 3 do
anexo II. Neste dltimo caso, o organismo de controlo aprovado
deve analisar a documentacio, antes da verificagdo «CE», a fim
de certificar a respectiva conformidade.

Ao examinar um lote de recipientes, o organismo de controlo
aprovado deve assegurar-se que estes foram fabricados e con-
trolados de acordo com a documentagdo técnica de fabrico e
deve efectuar com cada recipiente do lote um ensaio hidrdulico
ou um ensaio pneumdtico de eficicia equivalente, a uma pressdo
Ph igual a 1,5 vezes a pressdo de célculo, a fim de verificar a sua
integridade. A realizacdo do ensaio pneumatico fica subordinada
a aceitagdo dos procedimentos de seguranca de ensaio por parte
do Estado-Membro em que o ensaio for efectuado.

Além disso, o organismo de controlo aprovado deve efectuar
ensaios com provetes retirados, a escolha do fabricante, de um
taldo-testemunho de referéncia de producio ou de um reci-
piente, a fim de controlar a qualidade das soldaduras. Os ensaios
devem ser efectuados nas soldaduras longitudinais. Todavia,
quando for utilizado um método de soldadura diferente para
as soldaduras longitudinais e para as circulares, esses ensaios
devem ser repetidos nas soldaduras circulares.

Para os recipientes referidos no ponto 2.1.2 do anexo I, os
ensaios com provetes devem ser substituidos por um ensaio
hidrdulico efectuado em cinco recipientes tirados ao acaso de
cada lote, a fim de verificar a sua conformidade com as exigén-
cias essenciais de seguranca previstas no ponto 2.1.2 do
anexo [.
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No que se refere aos lotes aceites, o organismo de controlo
aprovado deve apor ou mandar apor o seu nimero de identi-
ficagdo em cada recipiente e redigir um certificado de confor-
midade relativo aos ensaios efectuados. Todos os recipientes do
lote podem ser colocados no mercado, com excepgdo daqueles
que ndo resistiram a prova hidrdulica ou ao ensaio pneumadtico.

Se um lote for recusado, o organismo de controlo aprovado
deve adoptar as medidas adequadas para evitar a colocac¢io
desse lote no mercado. Na eventualidade de recusa frequente
de lotes, o organismo de controlo aprovado pode suspender a
verificacdo estatistica.

O fabricante pode apor, sob a responsabilidade do organismo
de controlo aprovado, o niimero de identifica¢do deste tiltimo,
durante o processo de fabrico;

O fabricante ou o seu mandatirio devem estar em condicdes de
apresentar, a pedido, os certificados de conformidade do orga-
nismo de controlo aprovado a que se refere o sétimo pardgrafo.

SECCAO 4
Declaragdo de conformidade «CE»
Artigo 12.°

1. O fabricante que satisfizer as obrigagdes decorrentes do
artigo 13.° deve apor a marcagdo «CE» referida no artigo 16.°
nos recipientes que declarar conformes:

a) Com a documentagio técnica de fabrico referida no n.° 3 do
anexo II, que tenha sido objecto de um certificado de con-
formidade; ou

b) Com um modelo aprovado.

2. Pelo processo de declaracio de conformidade «CE», o fa-
bricante fica sujeito a vigilancia «CE», sempre que o produto de
PS x V for superior a 200 bar.1.

A vigilancia «CE» tem por finalidade, de acordo com o segundo
pardgrafo do artigo 14.°, velar pela correcta aplicagdo, por parte
do fabricante, das obrigagdes decorrentes do n.° 2 do
artigo 13.° E assegurada pelo organismo de controlo aprovado
que tiver emitido o certificado «CE» de tipo referido no primeiro
pardgrafo do n.° 4 do artigo 10.°, no caso de os recipientes
serem fabricados em conformidade com um modelo aprovado
ou, no caso contrario, pelo organismo a que tenha sido enviada
a documentacdo técnica de fabrico, em conformidade com a
alinea a) do n.° 1 do artigo 8.°

Artigo 13.°

1. Quando o fabricante recorrer ao procedimento referido no
artigo 12.%nvia, antes do inicio do fabrico, ao organismo de
controlo aprovado que tiver emitido o certificado «CE» de tipo
ou o certificado de conformidade, um documento que defina os
processos de fabrico bem como o conjunto das disposigdes pré-
-estabelecidas e sistemadticas que sdo aplicadas para assegurar a
conformidade dos recipientes com as normas referidas no n.° 1
do artigo 5.° ou com o modelo aprovado.

2. O documento mencionado no n.° 1 compreende, nomea-
damente:

a) Uma descricdo dos meios de fabrico e de verificagdo adequa-
dos para o fabrico dos recipientes;

b) Um registo de controlo que descreva os exames e ensaios
adequados com as respectivas regras e frequéncias de execu-
¢do, a efectuar no decurso do fabrico;

¢) O compromisso de levar a cabo os exames e ensaios em
conformidade com o registo de controlo referido na alinea b)
e de fazer um ensaio hidrdulico ou, mediante o acordo do
Estado-Membro, um ensaio pneumdtico, a uma pressdo de
ensaio igual a 1,5 vezes a pressio de cdlculo sobre cada
recipiente fabricado.

Esses exames e ensaios sio efectuados sob a responsabilidade
de pessoal qualificado e suficientemente independente em
relagdo aos servigos encarregados da producio, e sdo objecto
de um relatério;

d) O enderego dos locais de fabrico e de entreposto, bem como
a data de inicio do fabrico.

3. Além disso, quando o produto de PSx V for superior a
200 bar.1, o fabricante autoriza o acesso do organismo encar-
regado da vigilancia «CE» aos referidos locais de fabrico e en-
treposto, a fim de proceder aos controlos, permite-lhe retirar
recipientes e fornece-lhe todas as informacdes necessérias, no-
meadamente:

a) A documentacio técnica de fabrico;

b) A documentacdo do controlo;

¢) O certificado «CE» de tipo ou o certificado de conformidade,
se for caso disso;

d) Um relatério sobre os exames e ensaios efectuados.
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Artigo 14.°

O organismo de controlo aprovado que tiver emitido o certifi-
cado «CE» de tipo ou o certificado de conformidade examina,
antes da data de inicio do fabrico, o documento referido no
n.° 1 do artigo 13.°, bem como a documenta¢do técnica de
fabrico referida no ponto 3 do anexo II, a fim de verificar se sdo
adequados, quando os recipientes nio forem fabricados em
conformidade com um modelo aprovado.

Além disso, quando o produto de PSx V for superior a 200
bar.1, o organismo de controlo aprovado, no decurso do fa-
brico:

a) Certifica-se de que o fabricante verifica efectivamente os re-
cipientes fabricados em série, em conformidade com a alinea
¢) do n.° 2 do artigo 13.°

b) Procede inopinadamente a recolha de recipientes nos locais
de fabrico ou de entreposto, para efeitos de controlo.

O organismo de controlo aprovado fornece ao Estado-Membro
que o tiver aprovado e, a pedido, aos outros organismos de
controlo aprovados, aos outros Estados-Membros e a Comissio,
uma c6pia do relatério dos controlos.

CAPITULO I
MARCACAO «CE» E INSCRICOES
Artigo 15.°

Sem prejuizo do artigo 7.%

a) A verificacdo por um Estado-Membro de que a aposicdo da
marcacdo «CE» foi indevida implica a obrigacdo, por parte do
fabricante ou do seu mandatirio estabelecido na Comuni-
dade, de repor o produto em conformidade com as disposi-
¢Oes relativas a marcagdo «CE» e de fazer cessar a infracgdo
nas condicdes fixadas por esse Estado-Membro;

b) No caso de a ndo conformidade persistir, o Estado-Membro
deve tomar todas as medidas adequadas para restringir ou
proibir a colocagdo no mercado do produto em questdo, ou
assegurar a sua retirada do mercado, nos termos do proce-
dimento previsto no artigo 7.°

Artigo 16.°

1. A marcagdo «CE», bem como as inscri¢des previstas no
ponto 1 do anexo II sio apostas de modo visivel, legivel e
indelével no recipiente ou numa placa sinalética fixada de
modo inamovivel sobre o recipiente.

A marcagdo «CE» ¢ constituida pelas iniciais «CE» de acordo com
o grafismo cujo modelo figura no ponto 1.1 do anexo Il. A
marcacdo «CE» é seguida pelo nimero de identificacdo, a que se
refere o n.° 1 do artigo 9.°, do organismo de controlo aprovado
encarregado da verificacio «CE» ou da fiscalizagdo «CE».

2. E proibido apor nos recipientes marcacdes susceptiveis de
induzir terceiros em erro quanto ao significado e ao grafismo da
marcagio «CE». Pode ser aposta nos recipientes ou na chapa
sinalética qualquer outra marcagdo, desde que ndo reduza a
visibilidade e a legibilidade da marcagio «CE».

CAPITULO IV
DISPOSICOES FINAIS
Artigo 17.°

Qualquer decisdo tomada em aplicacdo da presente directiva que
restrinja a comercializacio ou a colocagdo em servico de um
recipiente deve ser fundamentada com precisdo. Essa decisdo ¢
comunicada ao interessado o mais rapidamente possivel, com a
indicacdo das vias de recurso previstas na legislacdo em vigor no
Estado-Membro em causa e dos prazos dentro dos quais devem
ser interpostos os recursos.

Artigo 18.9

Os Estados-Membros comunicam a Comissio o texto das dis-
posicdes essenciais de direito interno que aprovarem nas maté-
rias reguladas pela presente directiva.

Artigo 19.°

E revogada a Directiva 87/404/CEE, com a redacgio que lhe foi
dada pelas directivas referidas na parte A do anexo IV, sem
prejuizo das obrigacdes dos Estados-Membros no que respeita
aos prazos de transposicdo para o direito nacional e de aplica-
c¢do das directivas, indicados na parte B do anexo IV.

As remissdes para a directiva revogada devem entender-se como
sendo feitas para a presente directiva e devem ler-se nos termos
da tabela de correspondéncia que consta do anexo V.

Artigo 20.°
A presente directiva entra em vigor no vigésimo dia seguinte ao
da sua publicacdo no Jornal Oficial da Unido Europeia.

Artigo 21.°

Os Estados-Membros sdo os destinatdrios da presente directiva.

Feito em Estrasburgo, em 16 de Setembro de 2009.

Pelo Conselho
A Presidente
C. MALMSTROM

Pelo Parlamento Europeu
O Presidente
J. BUZEK
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ANEXO [

EXIGENCIAS ESSENCIAIS DE SEGURANCA

(referidas no n.° 1 do artigo 3.%)

1. MATERIAIS

Os materiais devem ser seleccionados de acordo com a utilizacdo prevista para os recipientes e em conformidade
com os pontos 1.1 a 1.4.

1.1. Partes submetidas a pressio

Os materiais referidos no artigo 1.°, utilizados para o fabrico das partes dos recipientes submetidas a pressio,
devem ser:

a) Susceptiveis de serem soldados;

b) Dicteis e tenazes para que, em caso de ruptura a temperatura minima de servi¢o, aquela ndo provoque
fragmentacdo nem quebra do tipo fragil;

¢) Insensiveis ao envelhecimento.

Quanto aos recipientes de ago, devem também satisfazer as exigéncias estabelecidas no ponto 1.1.1, e quanto aos
recipientes de aluminio ou ligas de aluminio as estabelecidas no ponto 1.1.2.

Os materiais devem ser acompanhados por um relatério de controlo, tal como descrito no anexo II, emitido pelo
produtor dos materiais.

1.1.1. Recipientes de ago

Os agos de qualidade ndo ligados devem satisfazer as seguintes exigéncias:
a) Devem ser ndo efervescentes e fornecidos apds tratamento de normalizagio ou num estado equivalente;

b) O teor de carbono do produto deve ser inferior a 0,25 % e os teores de enxofre e fosforo devem ser inferiores a
0,05 % para cada um destes elementos;

¢) Devem ter as seguintes caracteristicas mecanicas no produto:
— o valor méximo da resisténcia a trac¢do Ry, ., deve ser inferior a 580 N/mm?,
— o alongamento apés a ruptura deve ser:
— em provetes paralelos a direc¢do de laminagem

espessura > 3 mm: A >22 %,

espessura <3 mm:  Agypm =17 %,
— em provetes perpendiculares a direc¢do de laminagem

espessura > 3 mm: A >20 %,

espessura <3 mm:  Agypm = 15 %;

— o valor médio da energia de ruptura KCV determinado sobre 3 provetes longitudinais ndo deve ser inferior a
35 JJem? A temperatura minima de servigo. Apenas um dos trés valores pode ser inferior a 35 J/cm? e nunca
a 25]/cm?,

A verificagdo desta qualidade € exigida para os acos destinados ao fabrico de recipientes cuja temperatura
minima de servico seja inferior a — 10 °C e cuja espessura das paredes exceda 5 mm.

1.1.2. Recipientes de aluminio

O aluminio nio ligado deve ter um teor de aluminio pelo menos igual a 99,5 %, e as ligas a que se refere a alinea
a) do n.° 3 do artigo 1.° devem oferecer uma resisténcia adequada a corrosdo intercristalina a temperatura méxima
de servico.
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1.2.

1.3.

1.4.

Para além disso, estes materiais devem satisfazer as seguintes exigéncias:
a) Ser fornecidos no estado recozido; e
b) Ter as seguintes caracteristicas mecanicas no produto:
— o valor méximo da resisténcia a tracgdo Ry, ., ndo deverd exceder 350 N/mm?,
— o alongamento apds ruptura deverd ser:
— A 216 % em provetes paralelos a direc¢do de laminagem,
— A 214 % em provetes perpendiculares & direc¢do de laminagem.

Materiais de soldadura

Os materiais de soldadura utilizados na execugdo de soldaduras no recipiente sob pressdo ou o fabrico deste devem
ser adequados e compativeis com os materiais a soldar.

Acessérios que contribuem para a resisténcia do recipiente

Estes acessorios (por exemplo, parafusos e porcas) devem ser fabricados quer num material especificado no ponto
1.1 quer noutros tipos de ago, aluminio ou ligas de aluminio apropriadas e compativeis com os materiais utilizados
no fabrico das partes submetidas a pressdo.

Estes dltimos materiais devem ter, a temperatura minima de servico, um alongamento apds ruptura e uma
tenacidade adequados.

Partes ndo submetidas a pressio

Todas as partes dos recipientes ndo submetidas a pressio, montadas por soldadura, devem ser de materiais
compativeis com o dos elementos aos quais estdo soldadas.

CONCEPCAO DOS RECIPIENTES

Ao conceber os recipientes o fabricante deve definir o respectivo dominio de utilizagdo, escolhendo:
a) A temperatura minima de servico Ty

b) A temperatura maxima de servico T,

¢) A pressdo maxima de servico PS.

Contudo, caso seja adoptada uma temperatura minima de servigo superior a — 10 °C, as caracteristicas exigidas dos
materiais devem ser satisfeitas a — 10 °C.

O fabricante deve ter igualmente em conta as seguintes disposi¢des:
— tem de ser possivel inspeccionar o interior dos recipientes,
— tem de ser possivel escoar os recipientes,

— as qualidades mecénicas devem manter-se durante todo o periodo de utilizacdo do recipiente para os fins em
vista,

— os recipientes devem estar adequadamente protegidos contra a corrosdo, tendo em conta o fim a que se
destinam;

e que, nas condigdes de utilizagdo previstas:
— os recipientes ndo devem ser sujeitos a esforgos susceptiveis de prejudicar a seguranga da sua utilizagdo,

— a pressdo interior, de forma permanente, ndo deve exceder a pressio maxima de servi¢o PS. Pode, contudo,
haver sobrepressdes momentaneas até um limite maximo de 10 %.

As juntas circulares ¢ longitudinais devem ser realizadas com soldaduras de penetragdo total ou soldaduras de
eficdcia equivalente. Os fundos copados que ndo sejam hemisféricos devem ter um bordo cilindrico.
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2.1.

3.1.

3.2.

Espessura das paredes

Se o produto de PS x V nido for superior a 3 000 bar.1, o fabricante deve escolher um dos métodos descritos em
2.1.1 e 2.1.2 para determinar a espessura das paredes no recipiente; se o produto de PS x V for superior a 3 000
bar.1 ou se a temperatura mdxima de servico exceder 100 °C, a espessura de paredes deve ser determinada pelo
método descrito em 2.1.1.

A espessura cfectiva das paredes da virola e dos fundos ndo deve, contudo, ser inferior a 2 mm no caso dos
recipientes de a¢o e a 3 mm no caso dos recipientes de aluminio ou de liga de aluminio.

. Método de cdlculo

A espessura minima das partes submetidas a pressdo deve ser calculada em funcio da intensidade das tensdes e das
disposicdes seguintes:

a) A pressdo de cdlculo a ter em conta ndo deve ser inferior a pressio mdxima de servico PS escolhida;

b) A tensdo geral de membrana admissivel ndo deve ser superior ao mais baixo dos valores 0,6 Rgr ou 0,03 Ry,.
Para determinar o estado de tensdo admissivel, o fabricante deve utilizar os valores de Rgr e R, minimos
garantidos pelo fabricante do material.

Contudo, quando a parte cilindrica do recipiente contiver uma ou vdrias soldaduras longitudinais feitas por um
processo de soldadura ndo automadtica, a espessura, calculada de acordo com as regras indicadas no primeiro
pardgrafo, deve ser multiplicada pelo coeficiente 1,15.

. Método experimental

A espessura das paredes deve ser determinada de tal modo que os recipientes possam, a temperatura ambiente,
resistir a uma pressdo igual a pelo menos cinco vezes a pressio mdxima de servico, com uma deformagdo
circunferencial permanente inferior ou igual a 1 %.

PROCESSOS DE FABRICO

Os recipientes devem ser fabricados e sujeitos a controlos de producio de acordo com a documentacio técnica de
fabrico referida no ponto 3 do anexo IL

Preparagdo das pecas componentes

A preparacio das pecas componentes (por exemplo, formacdo ou chanfragem) ndo deve provocar defeitos super-
ficiais, fissuras ou qualquer alteragdo das caracteristicas mecénicas das pecas que sejam susceptiveis de prejudicar a
seguranca na utilizagdo dos recipientes.

Soldaduras nas partes submetidas a pressio

As caracteristicas das soldaduras e das zonas adjacentes devem ser idénticas as dos materiais soldados e ndo devem
ter quaisquer defeitos superficiais ou internos susceptiveis de prejudicar a seguranca na utilizacdo dos recipientes.

As soldaduras devem ser executadas por soldadores ou operadores qualificados com um nivel de aptiddo apro-
priado e de acordo com processos de soldadura aprovados. Essas aprovacdes e qualificacdes devem ser concedidas
por organismos de controlo autorizados.

O fabricante deve igualmente assegurar uma qualidade constante das soldaduras através de exames apropriados
efectuados durante o fabrico, em moldes adequados. Estes exames devem ser objecto de um relatério.

ENTRADA EM SERVICO DOS RECIPIENTES

Cada recipiente deve ser acompanhado das instrucdes elaboradas pelo fabricante, de acordo com o previsto no
ponto 2 do anexo IL
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ANEXO Il
MARCAGAO «CE», INSCRICOES, INSTRUGOES, DOCUMENTAGAO TECNICA DE FABRICO, DEFINICOES E
SIMBOLOS
1. MARCACAO «CE» E INSCRICOES
1.1. Marcacdo «CE»

A marcagdo «CE» é constituida pelas iniciais «CE» de acordo com o seguinte grafismo:

11 t]
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No caso de reduc¢do ou de ampliagdo da marcagdo «CE», devem ser respeitadas as proporcdes resultantes do grafismo
graduado indicado no presente ponto.

Os diferentes elementos da marcagdo «CE» devem ter sensivelmente a mesma dimensdo vertical, que ndo pode ser
inferior a 5 milimetros.

1.2. Inscri¢des

O recipiente ou a placa sinalética deve exibir, pelo menos, as seguintes inscrigdes:
a) A pressio médxima de servico, PS, em bar;

b) A temperatura maxima de servico, Ty,,,, em graus centigrados (°C);

¢) A temperatura minima de servi¢o, Ty, em graus centigrados (°C);

d) A capacidade do recipiente, V, em litros;

e) O nome e a marca do fabricante;

f) O tipo e o niimero de série ou de lote do recipiente;

g) Os dois dltimos algarismos do ano de aposi¢do da marcagdo «CE».

Quando for utilizada uma placa sinalética, esta deve ser concebida de maneira a ndo poder voltar a ser utilizada e
deve incluir um espaco livre a fim de possibilitar a inscri¢gdo de outros dados.

2. INSTRUCOES

As instrugdes devem conter as seguintes informacdes:

a) As indicacdes previstas no ponto 1, com excepcido do niimero de série do recipiente;

b) A utilizacdo a que o recipiente se destina;

¢) As condi¢des de manutengdo e instalagdo necessdrias para garantir a seguranga do recipiente.

As instrugdes devem ser escritas na lingua ou linguas oficiais do Estado-Membro de destino.
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3. DOCUMENTACAO TECNICA DE FABRICO

A documentagio técnica de fabrico deve incluir uma descricio das técnicas a actividades de cardcter operacional a
utilizar para satisfazer as exigéncias essenciais de seguranga previstas no anexo I ou nas normas harmonizadas
referidas no n.° 1 do artigo 5.° e, nomeadamente:

a) Um desenho de fabrico pormenorizado do recipiente-tipo;
b) As instrucoes;
¢) Uma memoria descritiva especificando:
— 0s materiais utilizados,
— os processos de soldadura utilizados,
— os controlos efectuados,
— todas as informagdes pertinentes relacionadas com a concepcdo dos recipientes.
Quando forem aplicados os procedimentos previstos nos artigos 11.° a 14.°, esta documentacio deve incluir ainda:
a) Os certificados relativos & qualificacdo apropriada do processo de soldadura e dos soldadores ou operadores;

b) O relatério de controlo dos materiais utilizados para o fabrico dos componentes e juntas que contribuem para a
resisténcia do recipiente de pressdo;

¢) Um relatério dos exames e ensaios efectuados ou a descri¢do dos controlos previstos.

4. DEFINICOES E SIMBOLOS
4.1. Definicdes

a) A pressio do cdlculo «P» é a pressio manométrica escolhida pelo fabricante e utilizada para determinar a
espessura das partes do recipiente submetidas a pressdo;

b) A pressio mdxima de servico «PS» é a pressio manométrica mdxima que pode ser exercida nas condigdes
normais de utilizacgio do recipiente;

¢) A temperatura minima de servi¢o «T,;» é a temperatura estabilizada mais baixa da parede do recipiente nas
condi¢des normais de utilizagdo;

d) A temperatura maxima de servigo «T,,» é a temperatura estabilizada mais elevada da parede do recipiente nas
condi¢des normais de utilizagdo;

e) A tensdo limite de elasticidade Rgp» é o valor, a temperatura mdxima de servico T,

— ou da tensdo superior de cedéncia Ry, para um material que apresente uma tensdo inferior e uma tensio
superior de cedéncia,

— ou da tensdo limite convencional de elasticidade R, 0,2,
— ou da tensdo limite convencional de elasticidade R, 1,0 no caso de aluminio ndo ligado;
f) Familia de recipientes:

Fazem parte de uma mesma familia os recipientes que apenas difiram do modelo pelo seu didmetro, desde que
ndo sejam excedidas as normas referidas nos pontos 2.1.1 e 2.1.2 do anexo I, ou pelo comprimento da sua parte
cilindrica, com os seguintes limites:

— quando o modelo for constituido, por uma ou vérias virolas, para além dos fundos, as variantes devem
incluir pelo menos um virola,

— quando o modelo for constituido apenas por dois fundos copados, as variantes ndo devem incluir virolas.

As variagdes de comprimento que provoquem modificagdes das aberturas ou picagens devem ser indicadas nos
desenhos de cada variante;
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4.2.

g) Um lote de recipientes é constituido no méximo por 3 000 recipientes do mesmo tipo;

h) Existe fabrico em série, na acepcdo da presente directiva, se no decurso de um dado periodo, forem fabricados,
pelos mesmos processos de fabrico e em regime continuo vdrios recipientes do mesmo tipo que obedecam a
uma concepgao comum;

i) Relatério de controlo: documento pelo qual o fabricante atesta que os produtos entregues estdo em conformi-
dade com as especificacdes da encomenda e no qual apresenta os resultados dos ensaios de inspecgdo de rotina
efectuados em fébrica, em especial a composicdo quimica e as caracteristicas mecanicas, realizados em produtos
resultantes de um processo de fabrico idéntico ao utilizado no fabrico do produto fornecido, mas ndo neces-
sariamente nos produtos entregues.

Simbolos

A alongamento apés ruptura (L, = 5, 65v/S,) %

A 80 mm alongamento apds ruptura (L, - g0 mm) %

KCV energia de ruptura Jjem?

P pressdo de cdlculo bar

PS pressdio maxima de servigo bar

Py pressdo de ensaio hidrdulico ou pneumdtico bar

R, 0,2 tensio limite convencional de elasticidade a | N/mm?
0,2 %

Rgr tensdo limite de elasticidade a temperatura ma- | N/mm?
xima de servico

Rey tensdo limite superior de cedéncia N/mm?

Ry, resisténcia a tracgdo a temperatura ambiente N/mm?

Rin max resisténcia mdxima a trac¢do N/mm?

R, 1,0 tensdo limite convencional de elasticidade a | N/mm?
1,0 %

Tinax temperatura maxima de servico °C

Thin temperatura minima de servico °C

\% capacidade do recipiente 1
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ANEXO 111

CRITERIOS MINIMOS QUE DEVEM SER TOMADOS EM CONSIDERA(;]\O PELOS ESTADOS-MEMBROS
PARA A APROVACAO DOS ORGANISMOS DE CONTROLO

(referidos no n.° 2 do artigo 9.9

1. O organismo de controlo aprovado, o seu director e o pessoal encarregado de executar as opera¢des de verificacdo ndo
podem ser o projectista, o construtor, o fornecedor, o instalador dos recipientes que verificarem ou o mandatério de
qualquer dessas pessoas. Ndo podem intervir, nem directamente nem como mandatdrios, na concepgdo, fabrico,
comercializagio, ou manuten¢do desses recipientes. Isto ndo exclui a possibilidade de uma troca de informagdes
técnicas entre o fabricante e o organismo de controlo aprovado.

2. O organismo de controlo aprovado e o pessoal encarregado do controlo devem executar as operagdes de verificagdo
com a maior integridade profissional e a maior competéncia técnica, ¢ devem estar livres de quaisquer pressdes e
incentivos, nomeadamente de ordem financeira, que possam influenciar o seu juizo ou os resultados do seu controlo,
em particular de pressdes exercidas por pessoas ou grupos de pessoas interessadas nos resultados das verificagdes.

3. O organismo de controlo aprovado deve dispor do pessoal e dos meios necessdrios para cumprir de forma adequada
as tarefas técnicas e administrativas ligadas & execugdo das verificagdes; deve igualmente ter acesso ao material
necessario para as verificagdes excepcionais.

4. O pessoal encarregado dos controlos deve possuir:
a) Uma boa formagdo técnica e profissional;

b) Um conhecimento satisfatorio das prescricdes relativas aos controlos que efectuar e uma pratica suficiente desses
controlos;

o) A aptiddo requerida para redigir os certificados, boletins e relatorios que constituem a materializacdo dos controlos
efectuados.

5. Deve ser garantida a independéncia do pessoal encarregado dos controlos. A remuneragdo de cada controlador nio
deve ser fun¢do nem do nimero de controlos que efectuar, nem dos resultados desses controlos.

6. O organismo de controlo aprovado deve subscrever um seguro de responsabilidade civil, excepto se essa responsa-
bilidade for coberta pelo Estado com base no direito interno ou se os controlos forem efectuados directamente pelo
Estado-Membro.

7. O pessoal do organismo de controlo aprovado fica sujeito ao sigilo profissional relativamente a todas as informagdes
de que possa tomar conhecimento no exercicio das suas funcdes (excepto em relagdo as autoridades administrativas
competentes do Estado onde exerce a sua actividade) no ambito da presente directiva ou de qualquer disposi¢io de
direito interno adoptada para efeitos da sua execucdo.
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ANEXO IV

PARTE A

Directiva revogada com a lista das suas alteracdes sucessivas

(referidas no artigo 19.°)
Directiva 87/404/CEE do Conselho
(O L 220 de 8.8.1987, p. 48)

Directiva 90/488/CEE do Conselho
(JO L 270 de 2.10.1990, p. 25)

Directiva 93/68/CEE do Conselho apenas o n.° 1 do artigo 1.° ¢ o artigo 2.°
(JO L 220 de 30.8.1993, p. 1)

PARTE B
Prazos de transposicdo para o direito nacional e de aplicagdo

(referidos no artigo 19.9)

Directiva Prazo de transposicio Data de aplicagio
87[404/CEE 31 de Dezembro de 1989 1 de Julho de 1990 (')
90/488/CEE 1 de Julho de 1991 —
93/68/CEE 30 de Junho de 1994 1 de Janeiro de 1995 (3

(") Nos termos do disposto no terceiro pardgrafo do n.° 2 do artigo 18.%, até 1 de Julho de 1992, os Estados-Membros autorizam a
colocagio no mercado efou em servigo dos recipientes conformes com as regulamentagdes em vigor nos respectivos territérios antes de
1 de Julho de 1990.

(%) Nos termos do disposto no n.° 2 do artigo 14.°, os Estados-Membros admitem, até 1 de Janeiro de 1997, a colocagdo no mercado e a
entrada em servico dos produtos conformes com os regimes de marcacdo em vigor até 1 de Janeiro de 1995.




8.10.2009

Jornal Oficial da Unido Europeia

L 264/27

ANEXO V

TABELA DE CORRESPONDENCIA

Directiva 87/404/CEE

Presente directiva

Considerando 5, quinta frase

Artigo 1.°, n.° 1

Artigo 1.°, n.° 2, primeiro pardgrafo

Artigo 1.°, n.° 2, segundo pardgrafo, primeiro travessio

Artigo 1.°, n.° 2, segundo pardgrafo, segundo travessio,
primeiro e segundo subtravessdes

Artigo 1.°, n.° 2, segundo paragrafo, terceiro travessio
Artigo 1.°, n.° 2, segundo pardgrafo, quarto travessdo
Artigo 1.°, n.° 3, primeiro, segundo e terceiro travessdes
Artigos 2.°, 3.° e 4.°

Artigo 5.% n° 1

Artigo 5.°, n.° 2

Artigo 5.° n.° 3, alineas a) e b)

Artigo 6.°

Artigo 7.°, n° 1

Artigo 7.°, n.° 2, primeira e segunda frases

Artigo 7.°, n.° 2, terceira frase

Artigo 7.°, n.° 3

Artigo 7.°, n.° 4

Artigo 8.°, n.° 1, proémio e alinea a), proémio

Artigo 8.°, n.° 1, alinea a), primeiro e segundo travessdes
Artigo 8.° n.° 1, alinea b)

Artigo 8.%, n.° 2, alinea a)

Artigo 8.%, n.° 2, alinea b), primeiro e segundo travessdes
Artigo 8.° n.° 3

Artigo 9.°

Artigo 10.%, n.° 1

Artigo 10.°, n.° 2, primeiro pardgrafo

Artigo 1.%, n.° 3, alinea b)

Artigo 1.°, n.° 1

Artigo 1.% n.° 3, alinea a), primeiro pardgrafo
Artigo 1.° n.° 3, alinea a), segundo paragrafo

Artigo 1.%, n.° 3, alinea a), terceiro paragrafo, pontos i) e ii)

Artigo 1.°, n.° 3, alinea a), quarto pardgrafo
Artigo 1.°, n.° 3, alinea a), quinto pardgrafo
Artigo 1.°, n.° 2, alineas a), b) e ¢)

Artigos 2.%, 3.° e 4.°

Artigo 5.° n.° 1

Artigo 5.°, n.° 2

Artigo 5.° n.° 3, primeiro e segundo pardgrafos
Artigo 6.°

Artigo 7.°, n° 1

Artigo 7.%, n.° 2, primeiro pardgrafo
Artigo 7.%, n.° 2, segundo paragrafo
Artigo 7.°, n° 3

Artigo 7.°, n.° 4

Artigo 8.°, n.° 1, proémio

Artigo 8.°, n.° 1, alineas a) e b)
Artigo 8.°, n.° 2

Artigo 8.%, n.° 3, alinea a)

Artigo 8. n.° 3, alineas b), subalineas i) e ii)
Artigo 8.°, n.° 4

Artigo 9.°

Artigo 10.°, n.° 1

Artigo 10.°, n.° 2, primeiro pardgrafo



L 264/28

Jornal Oficial da Unido Europeia

8.10.2009

Directiva 87/404/CEE

Presente directiva

Artigo 10.°, n.° 2,
travessoes

Artigo 10.°, n.° 2,
Artigo 10.°, n.° 3,
Artigo 10.°, n.° 3,
Artigo 10.%, n.° 3,
Artigo 10.°, n.° 4
Artigo 10.°, n.° 5,
Artigo 10.°, n.° 5,
Artigo 11.°, n.% 1
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.%, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,
Artigo 11.°, n.° 3,

Artigo 12.°, n° 1,
travessoes

Artigo 12.°, n.° 1,
Artigo 12.°, n.° 2
Artigo 13.°, n.° 1,
Artigo 13.%, n.° 1,
Artigo 13.%, n.° 2,
Artigo 14.°, n.° 1

Artigo 14.°, n.° 2,
travessoes

segundo pardgrafo, primeiro e segundo

terceiro pardgrafo
primeiro pardgrafo
segundo pardgrafo

terceiro pardgrafo, alineas a) e b)

primeira frase

segunda e terceira frases

e?2

proémio

ponto 3.1

ponto 3.2

ponto 3.3, primeiro pardgrafo
ponto 3.3, segundo pardgrafo
ponto 3.3, terceiro pardgrafo
ponto 3.4, primeiro pardgrafo
ponto 3.4, segundo pardgrafo
ponto 3.4, terceiro pardgrafo
ponto 3.5

primeiro pardgrafo, primeiro e segundo

segundo pardgrafo

primeiro pardgrafo

segundo pardgrafo

primeiro ao quarto travessoes

primeiro pardgrafo, primeiro e segundo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

Artigo

10.%, n.°

10.% n.°

10.% n.°

10.%, n.°

10.°, n.°

2,

2,

3,

3,

3,

10.°, n.° 4

10.%, n.°

10.%, n.°

5,

5,

11, n% 1

11.°, n°

11.°, n.°

11.°, n°

11.° n°

11.° n°

11.° n°

11.°, n.°

11.°, n.l

11.°, n°

11.%, n.°

12.° n°

12.° n°

12.° n°

13.% n.°

13.2, n°

13.2, n°

14.° n°

14.° n°

3,

w

w

Nad

Nad

L

segundo pardgrafo, alineas a) e b)

terceiro pardgrafo
primeiro pardgrafo
segundo paragrafo

terceiro pardgrafo, alineas a) e b),

primeiro pardgrafo
segundo pardgrafo
e 2

primeiro pardgrafo
segundo pardgrafo
terceiro pardgrafo
quarto pardgrafo
quinto pardgrafo
sexto pardgrafo
sétimo pardgrafo
oitavo pardgrafo
nono paragrafo
décimo pardgrafo

alineas a) e b)

primeiro pardgrafo

segundo pardgrafo

alineas a) a d)

alineas a) e b)
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Directiva 87/404|CEE

Presente directiva

Artigo 14.°, n.° 2, segundo paragrafo
Artigos 15.%, 16.° e 17.°

Artigo 18.%, n.° 1

Artigo 18.%, n.° 2

Artigo 19.°
Anexo [, ponto 1

Anexo I, ponto 1.1, primeiro parégrafo, primeiro, segundo
e terceiro travessoes

Anexo I, ponto 1.1, segundo e terceiros paragrafos
Anexo I, pontos 1.1.1. e 1.1.2.
Anexo [, pontos 1.2, 1.3 e 1.4

Anexo I, ponto 2, primeiro parégrafo, primeiro, segundo e
terceiro travessoes

Anexo I, ponto 2, segundo, terceiro e quarto pardgrafos
Anexo I, pontos 2.1, 3 e 4
Anexo II, ponto 1

Anexo II, ponto 1.a), primeiro, segundo e terceiro traves-
soes

Anexo II, ponto 1.b), primeiro pardgrafo, primeiro a sétimo
travessoes

Anexo I, ponto 1.b), segundo pardgrafo

Anexo II, ponto 2, primeiro pardgrafo, primeiro, segundo e
terceiro travessoes

Anexo I, ponto 2, segundo pardgrafo

Anexo II, ponto 3, primeiro pardgrafo

Anexo II, ponto 3, segundo pardgrafo, subalineas i), ii) e iii)
Anexo II, ponto 4

Anexo lII, pontos 1, 2 e 3

Anexo III, ponto 4, primeiro, segundo e terceiro travessdes

Anexo II, pontos 5, 6 e 7

Artigo 14.°, n.° 3
Artigos 15.%, 16.° e 17.°
Artigo 18.°

Artigo 19.°

Artigo 20.°

Artigo 21.°

Anexo [, ponto 1

Anexo 1, ponto 1.1., primeiro pardgrafo, alineas a), b) e ¢)

Anexo I, ponto 1.1, segundo e terceiro paragrafos
Anexo I, pontos 1.1.1. e 1.1.2.
Anexo [, pontos 1.2, 1.3 e 1.4

Anexo I, ponto 2, primeiro pardgrafo, alineas a), b) e ¢)

Anexo I, alinea 2, segundo, terceiro e quarto pardgrafos
Anexo I, pontos 2.1, 3 e 4
Anexo II, ponto 1

Anexo 11, ponto 1.1, primeiro, segundo e terceiro pardgra-
fos

Anexo II, ponto 1.2, primeiro pardgrafo, alineas a) a g)

Anexo I, ponto 1.2, segundo pardgrafo

Anexo II, ponto 2, primeiro pardgrafo, alineas a), b) e ¢)

Anexo 1I, ponto 2, segundo pardgrafo

Anexo II, ponto 3, primeiro pardgrafo

Anexo I, ponto 3, segundo pardgrafo, alineas a), b) e ¢)
Anexo II, ponto 4

Anexo III, pontos 1, 2 e 3

Anexo 1II, ponto 4, alineas a), b) e ¢)

Anexo III, pontos 5, 6 e 7

Anexo IV

Anexo V




