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TEXTO CONSOLIDADO
Ultima modificacion: 22 de marzo de 2016

Norma derogada, con efectos de 20 de abril de 2016, por la disposicion derogatoria Gnica del Real Decreto
108/2016, de 18 de marzo. Ref. BOE-A-2016-2827.

El articulo 189 del Tratado de Roma exige que los Estados miembros pongan en vigor
las disposiciones necesarias para la aplicacién de las Directivas comunitarias.

El Consejo de las Comunidades Europeas aprobdé la Directiva 87/404/CEE, relativa a la
aproximaciéon de las legislaciones de los Estados miembros en materia de recipientes a
presién simples, de 25 de junio de 1987 (publicada en el «Diario Oficial de las Comunidades
Europeas» numero L 220, de 8 de agosto de 1987), posteriormente modificada por la
Directiva 90/488/CEE («DOCE» numero L 270, de 2 de octubre de 1990). Es preciso, por
consiguiente, adaptarla mediante el establecimiento de la correspondiente normativa interna.

En su virtud, a propuesta del Ministro de Industria, Comercio y Turismo, de acuerdo con
el Consejo de Estado y previa deliberacion del Consejo de Ministros en su reunion del dia 4
de octubre de 1991,

DISPONGO:

CAPITULO |

Ambito de aplicacién, comercializacion y libre circulacién

Articulo 1.

1. El presente Real Decreto se aplicara a los recipientes a presion simples fabricados en
serie.

2. A los efectos del presente Real Decreto, se entendera por recipiente a presion simple
(denominado en adelante «recipiente») cualquier recipiente soldado, sometido a una presién
interna relativa superior a 0,5 bar, disefiado para contener aire o nitrégeno y que no esté
destinado a estar sometido a llama, en las condiciones siguientes:

Las partes y uniones que intervengan en la resistencia del recipiente a presion se
fabricaran, bien de acero de calidad no aleado, bien de aluminio no aleado o de aleaciones
de aluminio sin templar.

El recipiente estara constituido:

Bien por una parte cilindrica de seccion transversal circular, cerrada por fondos
bombeados que tengan su concavidad hacia el interior y/o por fondos planos.

Dichos fondos tendran el mismo eje de revolucion que la parte cilindrica.

O bien de dos fondos bombeados que tengan el mismo eje de revolucion.

La presién méaxima de servicio del recipiente sera inferior o igual a 30 bar y el producto
de dicha presion por la capacidad del recipiente (PS * V) no sera superior a 10 bar * m3

La temperatura minima de servicio no deber& ser inferior a -50 °C ni la temperatura
méxima superior a 300 °C par los recipientes de acero o a 100 °C para los recipientes de
aluminio o de aleacion de aluminio.

3. Se excluirdn del ambito de aplicacién del presente Real Decreto los siguientes
recipientes:

Los aparatos especificamente concebidos para uso nuclear en los cuales una averia
pueda producir una emision de radioactividad.

Los aparatos especificamente concebidos para el equipamiento o para la propulsion de
buques o aeronaves.

Los extintores de incendios.
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Articulo 2.
A patrtir de la entrada en vigor del presente Real Decreto, en el territorio espafiol:

1. Sélo podran ser comercializados y puestos en servicio aquellos recipientes a los que
se refiere el articulo 1.° que satisfagan las disposiciones del presente Real Decreto y sus
anexos, siempre y cuando, convenientemente instalados y mantenidos, y utilizados conforme
a su destino, no comprometan la seguridad de las personas, de los animales domésticos y
de los bienes.

2. No podra ponerse ningln obstaculo para la comercializacién y puesta en servicio de
los recipientes que satisfagan las disposiciones de la Directiva 87/404/CEE, modificada por
la 90/488/CEE, traspuestas por el presente Real Decreto.

Articulo 3.

1. Los recipientes cuyo producto PS * V sea superior a 0,050 bar * m® deberan satisfacer
las exigencias basicas de seguridad contenidas en el anexo |.

2. Los recipientes cuyo producto PS * V sea inferior o igual a 0,050 bar * m*® deberan
fabricarse segun las reglas del arte que en esta materia se utilicen en algin Estado miembro
de la CEE y llevar las inscripciones que se sefialan en el punto 1 del anexo Il, a excepcién
del marcado CE contemplada en el articulo 13.

Articulo 4.

1. Los recipientes provistos del marcado «CE» se presumiran conformes con las
disposiciones del presente Real Decreto, incluidos los procedimientos de evaluacion de la
conformidad a que se refiere el capitulo 1.

Asimismo, los recipientes disefiados y construidos de acuerdo con las normas
nacionales de los Estados miembros que adapten las normas armonizadas cuyas
referencias hubieran sido publicadas en el “Diario Oficial de las Comunidades Europeas” se
supondran conformes con las exigencias basicas de seguridad mencionadas en el articulo
3.°

2. Los recipientes a los que el fabricante no haya aplicado, o s6lo haya aplicado en parte,
las normas mencionadas en el apartado 1, o en ausencia de normas, se presumiran
conformes con las exigencias basicas mencionadas en el articulo 3.° cuando, tras recibir un
certificado «CE» de tipo, su conformidad con el modelo autorizado esté certificada mediante
la colocacion del marcado «CE».

3. Cuando se trate de recipientes objeto de otras disposiciones en aplicacion de
directivas que se refieran a otros aspectos en las cuales se establezca la colocacion del
marcado “CE", éste indicara que se supone que los recipientes cumplen también las
prescripciones de dichas disposiciones.

No obstante, en caso de que una o varias de esas disposiciones autoricen al fabricante a
elegir, durante un periodo transitorio, el sistema que aplicard el marcado “CE” sefialara
Unicamente la conformidad con las prescripciones de las disposiciones aplicadas por el
fabricante. En tal caso las referencias de las correspondientes directivas aplicadas, tal y
como se publicaron en el “Diario Oficial de las Comunidades Europeas” deberan incluirse en
los documentos, folletos o instrucciones exigidas por dichas disposiciones y adjuntos a los
recipientes.

4. El Ministerio de Industria, Comercio y Turismo publicara, mediante resolucion del
Centro Directivo competente en materia de seguridad industrial, con caracter informativo, las
referencias de las normas armonizadas citadas en el apartado 1 anterior, asi como de las
normas UNE que las traspongan, actualizandolas de igual forma.

Articulo 5.

1. Cuando se estime que las normas armonizadas a que se refiere el apartado 1 del
articulo 4.° no satisfacen enteramente las exigencias basicas mencionadas en el articulo 3.°,
la Administracion competente sometera el asunto al Comité Permanente creado por la
Directiva 83/189/CEE («DOCE» numero L 109/8).

2. Cuando se compruebe que los recipientes provistos del marcado CE vy utilizados de
conformidad con su destino entrafien el riesgo de comprometer la seguridad de las
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personas, los animales domésticos o los bienes, se tomaran todas las medidas necesarias
para retirar del mercado los productos afectados, o prohibir o restringir su comercializacion.

La Administracién competente informara inmediatamente a la Comisién de la CEE de
dicha medida, indicando las razones de su decisién y, en particular, si la no conformidad se
debe:

a) A que no se respetan las exigencias basicas de seguridad del articulo 3.°, cuando el
recipiente no corresponda a las normas contempladas en el apartado 1 del articulo 4.°

b) A una mala aplicacién de las normas contempladas en el apartado 1 del articulo 4.°

c) A una laguna en las propias normas contempladas en el apartado 1 del articulo 4.°

3. Cuando el recipiente no conforme esté provisto del marcado CE, se adoptaran las
medidas apropiadas contra el que haya colocado dicha marca. La Administracion
competente informara de ello a la Comisién de la CEE y a los demas Estados miembros.

CAPITULO Il

Procedimientos de certificacion

Articulo 6.

1. Previamente a la construccién de los recipientes, cuyo producto PS * V sea superior a
0,050 bar * m® que se fabriquen:

a) De conformidad con las normas del apartado 1 del articulo 4.°, el fabricante, o su
mandatario legalmente establecido en la CEE, debera elegir entre:

Bien informar de ello a un Organismo de control autorizado, el cual, a la vista del
expediente técnico de construccion de que trata el punto 3 del anexo Il, extendera un
certificado de adecuacion de dicho expediente.

Bien presentar un modelo de recipiente al examen CE de tipo.

b) Sin cumplir o sin cumplir en su totalidad las normas del apartado 1 del articulo 4.°, el
fabricante, o su mandatario legalmente establecido en la CEE, debera presentar un modelo
de recipiente al examen CE de tipo.

2. Los recipientes fabricados de conformidad con las normas del apartado 1 del articulo
4.° o con el modelo autorizado, se someteran, antes de su comercializacion:

a) Cuando el producto PS * V sea superior a 3 bar * m3, a la verificacién CE.
b) Cuando el producto PS * V sea inferior o igual a 3 bar * m® y superior a 0,050 bar * m?3,
a eleccion del fabricante:

Bien a la declaracion de conformidad CE.
Bien a la verificacién CE.

Articulo 7.

1. Los organismos espafioles que intervienen en los procedimientos de certificacion de
la conformidad mencionados en el articulo anterior deberan ser los organismos de control a
gue se refiere el capitulo | del Titulo Ill de la Ley 21/1992, de 16 de julio, de Industria, que
seran autorizados por el érgano competente de la Comunidad Auténoma donde los
organismos inicien su actividad o radiquen sus instalaciones, aplicando los procedimientos
establecidos en la citada Ley, debiendo reunir los criterios minimos contenidos en el anexo |l
al presente Real Decreto, asi como los demas requisitos establecidos en la citada Ley y
normativa de desarrollo.

Se presumira que cumplen con los criterios del anexo Il los organismos de control que
satisfagan los criterios de evaluacion establecidos en las normas armonizadas pertinentes.

Las Comunidades Autbnomas remitiran al Ministerio de Industria y Energia copia de las
autorizaciones concedidas a los organismos de control, indicando los procedimientos y las
tareas especificas para las que hayan sido designados, a efectos de su difusién y eventual
comunicacion a las restantes Comunidades Auténomas, asi como a la Comision Europeay a
los Estados miembros, una vez que la Comisién les haya asignado los correspondientes
ndmeros de identificacion.
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2. Los organismos de control seran inspeccionados de forma periédica, a efectos de
comprobar que cumplen fielmente su cometido en relacién con la aplicacién del presente
Real Decreto.

Cuando, a través de un informe negativo de una entidad de acreditaciéon o por otros
medios, se compruebe que un organismo de control ya no satisface los criterios minimos
indicados en el apartado 1, la Comunidad Autbnoma competente retirard la autorizacion,
comunicandolo a la Administracion del Estado a efectos de notificacion inmediata a los
demas Estados miembros y a la Comision Europea.

3. El Ministerio de Industria y Energia publicara, mediante Resolucion del centro directivo
competente en materia de seguridad industrial, a titulo informativo, la lista de los organismos
de control notificados por los Estados miembros de la CE.

4. Cuando un organismo de control decida denegar o retirar el certificado de examen CE
de tipo, o de adecuacion de expediente, procedera segun lo establecido en el articulo 16 de
la Ley 21/1992, de 16 de julio, de Industria.

El 6rgano competente de la Comunidad Auténoma que haya intervenido en el
procedimiento anterior comunicara al Ministerio de Industria y Energia toda decisién que
confirme la del organismo de control.

Examen CE de tipo

Articulo 8.

1. El examen CE de tipo es el procedimiento mediante el cual un Organismo de control
autorizado comprueba y certifica que el modelo de un recipiente satisface las exigencias
bésicas de seguridad requeridas.

2. La solicitud de examen CE de tipo la presentara el fabricante, o su mandatario, ante
un unico Organismo de control autorizado, para un modelo de recipiente o para un modelo
representativo de una categoria de recipientes. Serd preciso que el mandatario esté
establecido legalmente en alguno o algunos de los Estados miembros de la CEE.

La solicitud incluir&:

El nombre y la direccién del fabricante o de su mandatario, asi como el lugar de
fabricacion de los recipientes.
El expediente técnico de construccidn que sefiala el punto 3 del anexo Il.

Se acompafiara un recipiente representativo de la produccién prevista.

3. El Organismo autorizado procedera al examen CE de tipo segln las modalidades
indicadas a continuacion.

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

Durante el examen del recipiente, el Organismo:

a) Comprobara que ha sido fabricado con arreglo al expediente técnico de construccion y
gue pueda utilizarse con seguridad en las condiciones de servicio previstas.

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

4. Si el modelo respondiere a las disposiciones que le afectan, el Organismo establecera
un certificado CE de tipo, que se notificara al solicitante. Dicho certificado reproducira las
conclusiones del examen, indicara, en su caso, las condiciones a que quede supeditado e
incluird las descripciones y dibujos necesarios para identificar el modelo autorizado.

La Comision de la CEE, los otros Organismos autorizados y los Estados miembros
podran obtener una copia del certificado y, mediante solicitud motivada, del expediente
técnico de construccién y de las actas de los examenes y pruebas efectuados.

5. El Organismo de control espafiol autorizado que retire o deniegue un certificado «CE»
de tipo o de adecuacion de expediente informard de ello a la Administracion competente, la
cual, en el plazo de un mes a partir de su recepcion, convalidard o dejara sin efecto tal
decision, mediante resolucion, notificAndolo al Organismo de control autorizado y al
interesado.
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En caso de negacidn o retirada de un certificado de examen CE de tipo o de adecuacion
de expediente se tomaran las medidas oportunas para, en su caso, prohibir la
comercializacion, el uso, o se proceda a retirar del mercado los recipientes de que se trate.

La Administracién competente informara de ello a los otros Estados miembros y a la
Comisién de la CEE, exponiendo el motivo de tal decision.

Verificacion CE

Articulo 9.

1. La verificacion CE es el procedimiento mediante el cual el fabricante o su
representante legalmente establecido en la Comunidad aseguran y declaran que los
recipientes que cumplen las disposiciones del apartado 3 se ajustan al tipo descrito en el
certificado “CE de tipo” o a lo recogido en el expediente técnico de fabricacion mencionado
en el apartado 3 del anexo I, tras haber sido objeto de una certificacion de adecuacion.

2. El fabricante tomara todas las medidas necesarias para que el procedimiento de
fabricacion garantice la conformidad de los recipientes con el tipo descrito en el certificado
“CE de tipo” o con lo recogido en el expediente técnico de fabricacion mencionado en el
apartado 3 del anexo Il. El fabricante o su representante legalmente establecido en la
Comunidad colocard el marcado “CE” en cada uno de los recipientes y extenderd una
declaracién de conformidad.

3. El organismo de control efectuard los exdmenes y pruebas apropiados para verificar la
conformidad del recipiente con los requisitos del presente Real Decreto mediante inspeccidn
y prueba como se especifica en los apartados siguientes:

1.° El fabricante presentara sus recipientes en lotes homogéneos y tomara todas las
medidas necesarias para que el procedimiento de fabricacién garantice la homogeneidad de
los lotes producidos.

2.% Los lotes iran acompafiados del certificado “CE de tipo” a que se refiere el articulo 10
0, cuando los recipientes no se fabriquen de conformidad con un modelo autorizado, del
expediente técnico de fabricacion a que se refiere el apartado 3 del anexo Il. En este Gltimo
caso, el organismo del control examinara el expediente antes de la verificacion CE para
certificar que es idéneo.

3.° Al examinarse un lote, el organismo comprobard que los recipientes han sido
fabricados e inspeccionados de conformidad con el expediente técnico de fabricacion y, con
el fin de verificar su integridad, sometera a cada recipiente del lote a una prueba hidraulica o
a una neumética cuya eficacia sea equivalente a una presion Ph igual a 1,5 veces la presion
calculada para su disefio. La prueba neumatica dependera de que el Estado miembro en el
gue se realice acepte o no los procedimientos de seguridad de aquélla.

Ademas, para verificar la calidad de las soldaduras, el organismo efectuara pruebas con
muestras tomadas, a eleccion del fabricante, de un grupo representantivo de la produccion o
con un recipiente. Las pruebas se efectuaran en las soldaduras longitudinales. No obstante,
cuando se utilice un método de soldadura diferente en las soldaduras longitudinales y en las
circulares, se haran pruebas también con las soldaduras circulares.

En el caso de los recipientes a que se refiere el apartado 2.1.2 del anexo |, se sustituiran
las pruebas de las muestras por una prueba hidraulica efectuada con cinco recipientes
escogidos al azar de cada lote, a fin de verificar asi su conformidad con los requisitos del
apartado 2.1.2 del anexo |I.

4.° En los lotes aceptados, el organismo de control colocara o hard que se coloque su
namero de identificacibn en cada recipiente y extendera un certificado de conformidad
referente a las pruebas efectuadas. Todos los recipientes del lote podran ser
comercializados, excepto los recipientes declarados no aptos en la prueba hidraulica o en la
prueba neumaética.

Si un lote es rechazado, el organismo de control adoptard las medidas necesarias para
impedir la comercializacion del lote en cuestion. En el supuesto de rechazos frecuentes de
lotes, el organismo podra suspender la verificacion estadistica.

El fabricante podra estampar, bajo la responsabilidad del organismo de control, el
namero de identificacién de este Gltimo durante el proceso de fabricacion.
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5.9 El fabricante o su representante deberan poder presentar, si asi se les solicitare, los
certificados de conformidad del organismo de control a los que se refiere el apartado 4.°

Declaracioén de conformidad CE

Articulo 10.

1. El fabricante que satisfaga las obligaciones que se derivan del articulo 11 fijar el
marcado “CE”, contemplado en el articulo 13, sobre los recipientes que declare conformes:
con el expediente técnico de construccion contemplado en el apartado 3 del anexo Il, que
haya sido objeto de un certificado de adecuacién; o a un modelo autorizado. Con dicho
procedimiento de declaracion de conformidad CE el fabricante quedard sometido al control
CE cuando el producto PS*V sea superior a 0,2 bar * m3.

2. El control CEE tiene como fin velar, de conformidad con las disposiciones del apartado
2 del articulo 12, por la correcta aplicacién por parte del fabricante de las obligaciones que
se derivan del apartado 2 del articulo 11. Correra a cargo del Organismo de control
autorizado que haya expedido el certificado CE de tipo mencionado en el articulo 8.° cuando
los recipientes se fabriquen de conformidad con un modelo autorizado, o, en caso contrario,
de aquel al que se haya enviado el informe técnico de construccién, segun lo previsto en el
primer guion de la letra a) del apartado 1 del articulo 6.°

Articulo 11.

1. Cuando el fabricante emplee el procedimiento del articulo 10, debera, antes de
comenzar la fabricacién, entregar al Organismo autorizado que haya extendido el certificado
CE de tipo o el certificado de adecuacion un documento que defina los procesos de
fabricacion, asi como el conjunto del sistema de disposiciones preestablecidas que se
aplicaran para garantizar la conformidad de los recipientes con las normas contempladas en
el apartado 1 del articulo 4.° o con el modelo autorizado.

Este documento incluird, en particular:

a) Una descripcién de los medios de fabricacion y comprobacién apropiados para la
construccion de los recipientes.

b) Un expediente de control que describa los examenes y los ensayos adecuados con
sus modalidades y frecuencias de ejecucion, que se deberan efectuar en el proceso de
fabricacion.

c) El compromiso de realizar exdmenes y ensayos con arreglo al expediente de control
contemplado anteriormente y llevar a cabo un ensayo hidraulico o, mediante el acuerdo de la
Administracién competente, un ensayo neumético, en cada recipiente fabricado, a una
presion de prueba igual a 1,5 veces la presiéon de célculo.

Tales examenes y ensayos deberan efectuarse bajo la responsabilidad de personal
cualificado, que tenga la suficiente independencia con respecto a los servicios encargados
de la produccién, y quedar reflejados en un informe.

d) La Direccion de los lugares de fabricacion y almacenamiento, asi como la fecha en la
gue comience la fabricacion.

2. Ademas, cuando el producto PS*V sea superior a 0,2 bar*m?3, el fabricante debera
autorizar el acceso a los citados lugares de fabricacién y almacenamiento al Organismo
encargado del control CE para que pueda efectuar los controles, permitiéndole tomar
muestras de los recipientes y proporcionandole todas las informaciones necesarias, y en
particular:

El expediente técnico de construccién.

El informe de control.

El certificado CE de tipo o el certificado de adecuacién, en su caso.
Un informe sobre los examenes y pruebas efectuados.

Articulo 12.

1. El Organismo de control autorizado que haya extendido el certificado CE de tipo o el
certificado de adecuacion debera examinar, antes de comenzar la fabricacion, el documento
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contemplado en el apartado 1 del articulo 11, asi como el expediente técnico de construccién
contemplado en el punto 3 del anexo Il, a fin de certificar la conformidad de los mismos,
cuando los recipientes no se fabriquen con arreglo a un modelo autorizado.

2. Ademas, cuando el producto PS*V sea superior a 0,2 bar*m?, el Organismo debera, en
la fase de fabricacion:

Asegurarse de que el fabricante comprueba efectivamente los recipientes fabricados en
serie, de conformidad con la letra c) del apartado 1 del articulo 11.

Proceder, sin previo aviso, en los lugares de fabricacion o almacenamiento, a la
obtencién de recipientes para fines de control.

El Organismo proporcionara a la Administracién competente y, si asi lo solicitaren a los
demas Organismos autorizados, a los demas Estados miembros y a la Comisién de la CEE,
copia del acta de los controles.

CAPITULO Il
Marcado CE

Articulo 13.

1. El marcado CE, asi como las inscripciones previstas en el punto 1 del anexo II,
deberan fijarse de manera visible, legible e indeleble en el recipiente o en una placa
descriptiva colocada de forma inamovible sobre el recipiente.

El marcado “CE” de conformidad estara constituido por las iniciales “CE” cuyo modelo
figura en el anexo Il. El marcado “CE” ira seguido del numero distintivo del organismo de
control, encargado de la comprobacion CE o del control CE.

2. Queda prohibido colocar en los recipientes marcados que puedan inducir a error a
terceros en relacion con el significado o el logotipo del marcado “CE”. Podra colocarse en la
placa descriptiva o en los recipientes cualquier otro marcado a condiciéon de que no reduzca
la visibilidad ni la legibilidad del marcado “CE".

Articulo 14.

Sin perjuicio de lo dispuesto en el articulo 5.° cuando el érgano competente de la
Comunidad Auténoma compruebe que se ha colocado indebidamente el marcado “CE”,
recaera en el fabricante o en su represante legalmente establecido en la Comunidad la
obligacion de establecer la conformidad del producto en lo que se refiere a las disposiciones
sobre el marcado “CE” y de poner fin a tal infraccién en las condiciones que establezca la
reglamentacion vigente.

En el caso de que se persista en la no conformidad la Administracion tomara todas las
medidas necesarias para restringir o prohibir la comercializacién del producto considerado o
retirarlo del mercado, con arreglo a los procedimientos establecidos en el articulo 5.°

DISPOSICION ADICIONAL

Toda decision adoptada en aplicacion del presente Real Decreto por la que se restrinja la
comercializacién y/o la puesta en servicio de un recipiente, se justificara de forma precisa y
sera notificada al interesado, dentro del plazo maximo de diez dias, indicando los recursos
qgue contra la misma procedan, drgano ante el que hubieren de presentarse y plazos para
interponerlos.

DISPOSICION TRANSITORIA

Sin perjuicio de lo indicado en el articulo 1.°, se autoriza la comercializaciéon y/o
utilizacion hasta el 1 de julio de 1992 de los recipientes a que se refiere el presente Real
Decreto que se ajusten a las prescripciones del Reglamento de Aparatos de Presion y su
Instruccién Técnica Complementaria MIE-AP 17, vigentes con anterioridad a la entrada en
vigor de este Real Decreto.
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DISPOSICIONES FINALES

Primera.

El Reglamento de Aparatos a Presion aprobado por Real Decreto 1244/1979, de 4 de
abril, y modificado por Real Decreto 507/1982, de 15 de enero, y en particular su instruccién
técnica complementaria MIE-AP 17, referente a instalaciones de tratamiento y
almacenamiento de aire comprimido, aprobada por Orden de 28 de junio de 1988, quedan
modificados en cuanto se opongan las prescripciones del presente Real Decreto y
exclusivamente en lo que se refiere a los recipientes a presion simples, definidos en el
articulo 1.° de éste.

Segunda.

Se faculta al Ministro de Industria, Comercio y Turismo para dictar las disposiciones
necesarias para el desarrollo y cumplimiento del presente Real Decreto.

Tercera.

Lo dispuesto en el presente Real Decreto no obstara para que el Gobierno pueda
establecer los requisitos necesarios para asegurar la proteccién de los trabajadores que
utilicen los recipientes a que se refiere este Real Decreto, sin que ello pueda implicar
modificacion de los recipientes respecto de las especificaciones sefialadas en el mismo.

Cuarta.

El presente Real Decreto entrara en vigor a partir del dia siguiente al de su publicacion
en el «Boletin Oficial del Estado».

Dado en Madrid a 11 de octubre de 1991.
JUAN CARLOS R.

El Ministro de Industria, Comercio y Turismo
JOSE CLAUDIO ARANZADI MARTINEZ

ANEXO |

Exigencias béasicas de seguridad

1. Materiales

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

1.1 Partes sometidas a presion.—Los materiales utilizados para la fabricacion de las
partes sometidas a presion, mencionados en el articulo 1, deberan:

Poder soldarse.

Ser ddctiles y tenaces para que en caso de ruptura a la temperatura minima de servicio,
ésta no provoque ninguna fragmentacién ni fractura de tipo fragil.

Ser insensibles al envejecimiento.

Para los recipientes de acero, los materiales deberan responder, ademas, 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 deberan ir acompafiados de una ficha de control, del tipo descrito en
el anexo Il elaborada por el fabricante del material.

1.1.1 Recipientes de acero.—Los aceros de calidad sin aleacion deberan responder a las
disposiciones siguientes:

a) No ser efervescentes y entregarse después de un tratamiento de normalizaciéon o en
un estado equivalente.
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b) El contenido de carbono sobre producto debera ser inferior al 0,25 por 100 y el de
azufre y fosforo inferior al 0,05 por 100 para cada uno de estos elementos.
c) Tener las caracteristicas mecanicas sobre producto enumeradas a continuacion:

El valor maximo de la resistencia a la traccion Ry, max debera ser inferior a 580 N/mm2.
El alargamiento tras ruptura debera ser:

Si la probeta se toma paralelamente a la direccién de laminado:

Grosor = 3 mm; A = 22 por 100.
Grosor < 3 mm; Agomm = 17 por 100.

Si la probeta se toma perpendicularmente a la direccién de laminado:

Grosor = 3 mm; A = 22 por 100.
Grosor < 3 mm; Agomm = 15 por 100.

El valor medio de la energia de ruptura KCV determinado sobre 3 muestras
longitudinales debera ser, al menos, de 35 J/cm2, a la temperatura minima de servicio. Solo
uno de los tres valores podra ser inferior a 35 J/cm?, pero en ningun caso inferior a 25 J/cm2,

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

1.1.2 Recipientes de aluminio.—El aluminio no aleado debera tener un contenido de
aluminio como minimo igual al 99,5 por 100 y las aleaciones descritas en el apartado 2 del
articulo 1.° deberan poseer una resistencia suficiente a la corrosion intercristalina a la
temperatura maxima de servicio.

Ademas, dichos materiales deberan satisfacer las siguientes exigencias:

a) Suministrarse en estado recocido.
b) Tener las caracteristicas mecanicas sobre productos siguientes:

El valor maximo de la resistencia a la traccion Ry, nax debera ser inferior o igual a 350
N/mm?2,
El alargamiento tras ruptura debera ser:

A =16 por 100 si la probeta se tomara paralelamente a la direccién de laminado.
A =14 por 100 si la probeta se tomara perpendicularmente a la direccion del laminado.

1.2 Materiales de soldadura.—Los materiales empleados en la fabricacion de soldaduras
sobre el aparato o en el aparato a presion deberan ser apropiados y compatibles con los
materiales que vayan a soldarse.

1.3 Accesorios que contribuyan a reforzar el recipiente:

Dichos accesorios (tornillos, tuercas ...), se realizaran con el material especificado en el
punto 1.1 o con otros tipos de acero, aluminio o aleacion de aluminio apropiados y
compatibles con los materiales utilizados para la fabricacién de las partes sometidas a
presion.

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

1.4 Partes no sometidas a presion:

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. Disenfio de los recipientes

Al disefiar el recipiente, el fabricante debera definir el ambito de utilizacién del mismo y
elegir:

La temperatura minima de servicio Tpp.

La temperatura maxima de servicio Tax-

La presiébn maxima de servicio PS.
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No obstante, si se seleccionare una temperatura minima de servicio superior a -10 °C,
las caracteristicas exigidas a los materiales deberan cumplirse a -10 °C.
Ademas el fabricante tendra en cuenta las siguientes disposiciones:

Es necesario que se pueda inspeccionar el interior de los recipientes.

Es necesario que los recipientes puedan ser purgados.

Las caracteristicas mecanicas deberan persistir durante el periodo de utilizaciéon del
recipiente para el fin proyectado.

Los recipientes deberan estar convenientemente protegidos contra la corrosion, de
acuerdo con su finalidad prescrita.

Asimismo el fabricante debera tener en cuenta que en las condiciones de utilizacion
previstas:

Los recipientes no sufriran esfuerzos que puedan perjudicar su seguridad de empleo.
La presion interna no sobrepase, de manera permanente, la presién maxima de servicio
PS; no obstante, se autorizara una sobrepresién momentanea de hasta un 10 por 100.

Las uniones circulares o longitudinales deberan realizarse mediante soldaduras a plena
penetracion o mediante soldaduras de eficacia equivalente. Los fondos bombeados que no
sean hemisféricos deberan estar provistos de un borde cilindrico.

2.1 Espesor de las paredes.-Si el producto PS.V es inferior o igual a 3 bar.m?, el
fabricante seleccionara uno de los métodos descritos en los puntos 2.1.1 y 2.1.2 para
determinar el espesor de las paredes del recipiente; si el producto PS.V es superior a 3
barm?® o si la temperatura maxima de servicio sobrepasa los 100 °C, el espesor se
determinara por el método descrito en el punto 2.1.1

No obstante, el espesor real de la pared de la virola y de los fondos seran, al menos,
igual a 2 milimetros para los recipientes de acero y a 3 milimetros para los recipientes de
aluminio o de aleacion de aluminio.

2.1.1 Método de calculo.—El espesor minimo de las partes sometidas a presion se
calculara en funcién de la intensidad de las tensiones y teniendo en cuenta las disposiciones
siguientes:

La presion calculada que se tomara en cuenta debera ser superior o igual a la presion
maxima de servicio seleccionada.

La tensién general de membrana admisible debera ser inferior o igual al menor de los
valores 0,6 Rgt 0 0,3 Ry,. Para determinar la tensién admisible el fabricante debera emplear

los valores ReT Yy Ry minimos garantizados por el fabricante del material.

No obstante, cuando la parte cilindrica del recipiente comprenda una o varias soldaduras
longitudinales realizadas mediante procedimiento no automético, el espesor calculado segun
las modalidades especificadas anteriormente deber&a multiplicarse por el coeficiente 1,15.

2.1.2 Método experimental.—El espesor de las paredes se determinara de modo que
permita que los recipientes resistan a temperatura ambiente una presion por lo menos 5
veces superior a la presion maxima de servicio, con un factor de deformacion circunferencial
permanente inferior o igual al 1 por 100.

3. Procesos de fabricacion

Los recipientes se deberdn construir y someter a controles de fabricacion, de
conformidad con el expediente de fabricacion que se cita en el punto 3 del anexo Il.

3.1 Preparacion de los componentes.—La preparacién de los componentes (conformado,
biselado ...), no deberd ocasionar defectos en la superficie, grietas o cambios de las
caracteristicas mecénicas de los mismos que puedan perjudicar la seguridad de los
recipientes.

3.2 Soldadura de las partes sometidas a presion.—Las soldaduras y las zonas
adyacentes deberan tener caracteristicas similares a las de los materiales soldados y estar
exentas de defectos de superficie y/o internos perjudiciales para la seguridad de los
recipientes.
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Las soldaduras deberan ser realizadas por soldadores u operarios especializados con el
grado de aptitud apropiado, segin los métodos de soldadura autorizados. Dichas
autorizaciones y calificaciones deberan ser realizadas por Organismos de control
autorizados.

Ademas, el fabricante debera asegurarse, durante la fabricaciéon, de la constancia de la
calidad de las soldaduras mediante la realizacion, segin las modalidades apropiadas, de las
pruebas necesarias. Dichas pruebas seran objeto de un informe.

4. Puesta en servicio de los recipientes

Los recipientes deberan ir acompafiados de las instrucciones redactadas por el
fabricante, contempladas en el punto 2 del anexo II.

ANEXO Il

1. Marcado «CE» e inscripciones

1la) Marcado CE de conformidad.
El marcado “CE” de conformidad estard compuesto de las iniciales “CE” disefiadas de la
siguiente manera:

En caso de reducirse o aumentarse el tamafio del marcado “CE”, deberan conservarse
las proporciones de este logotipo.

Los diferentes elementos del marcado “CE” deberan tener una dimension vertical
apreciablemente igual, que no sera inferior a 5 milimetros.

1b) Inscripciones.

El recipiente o la placa descriptiva deberadn llevar por lo menos las siguientes
inscripciones:

La presion maxima de servicio (PS en bar).

La temperatura maxima de servicio (Tmax €n °C).

La temperatura minima de servicio (T, en °C).

La capacidad del recipiente (V en 1).

El nombre o la marca del fabricante.

El tipo y el nimero de serie o del lote del recipiente.

Las dos ultimas cifras del afio de colocacion del marcado “CE”.

Cuando se emplee una placa descriptiva, debera 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 detalles sefialados anteriormente en el punto 1, excepto el nimero de serie del
recipiente.

El uso a que se destine el recipiente.

Las condiciones de mantenimiento y de instalacion necesarios para garantizar la
seguridad de los recipientes.

Estaran redactadas en el idioma o en los idiomas oficiales del Estado miembro de
destino.
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3. Expediente técnico de construccion

El expediente técnico de construccion debera contener una descripcion de las técnicas y
operaciones utilizadas con el fin de satisfacer las exigencias basicas mencionadas en el
articulo 3 o las normas mencionadas en el apartado 1 del articulo 5, y en particular:

a) Un plan de fabricacién detallado del tipo de recipiente.
b) Las instrucciones.
¢) Un documento en el que se describan:

Los materiales utilizados.

Los procedimientos de soldadura utilizados.

Las inspecciones utilizadas.

Todos los datos pertinentes relativos a la concepcién de los recipientes.

En el momento en que se apliquen los procedimientos previstos en los articulos 11 a 14,
dicho expediente debera comprender ademas:

i) Los certificados relativos a la calificacion apropiada del método operativo de soldadura
y de los soldadores u operadores.

ii) La ficha de inspeccion de los materiales empleados para la fabricacién de las partes y
de las uniones que contribuyan a la resistencia del recipiente a presion.

iii) Un informe sobre los exadmenes y ensayos efectuados o la descripcion de los
controles considerados.

4. Definiciones y simbolos
4.1 Definiciones:

a) La presion de célculo «P» es la presion relativa elegida por el fabricante y utilizada
para determinar el espesor de las partes sometidas a presion.

b) La presiébn maxima de servicio «PS» es la presion relativa maxima que puede
ejercerse en condiciones normales de utilizacion.

c) La temperatura minima de servicio «T,i,» es la temperatura estabilizada mas baja de
la pared del recipiente en condiciones normales de utilizacién.

d) La temperatura maxima de servicio «T 5 €S la temperatura estable mas elevada de
la pared del recipiente en condiciones normales de utilizacién.

e) El limite de elasticidad «Rgr» es el valor, a la temperatura maxima de servicio Ty

Bien del limite superior de fluencia Rgy, para los materiales que presenten un limite

inferior y superior de fluencia.
Bien del limite convencional de elasticidad Rp 0,2.

Bien del limite convencional de elasticidad R, 1,0 para el aluminio sin alear.
f) Categorias de recipientes:

Los recipientes forman parte de la misma familia si sélo difieren del prototipo en cuanto
al didmetro, con tal de que se respeten las prescripciones mencionadas en los puntos 2.1.1y
2.1.2 del anexo |, y/o en cuanto a la longitud de su parte cilindrica dentro de los siguientes
limites:

Cuando el modelo esté constituido, ademas de por los fondos, por una o varias virolas,
las variantes deberdn comprender al menos una virola.

Cuando el modelo esté constituido unicamente por dos fondos bombeados, las variantes
no deberdn comprender virolas.

Las variaciones de longitud, que entrafien modificaciones de las aberturas y/o
tubuladuras, deberan indicarse en el plan de cada variante.

g) Los lotes de recipientes estaran constituidos como méaximo por 3.000 recipientes del
mismo modelo.

h) Existe fabricaciébn en serie, con arreglo a la presente Directiva, cuando varios
recipientes de un mismo modelo se fabrican segin un proceso de fabricacién continuo
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durante un periodo dado, de acuerdo con un disefio comin y mediante unos mismos
procedimientos de fabricacién.

i) Ficha de control: Documento en el que el fabricante certifica que el producto
suministrado se ajusta a las caracteristicas del pedido y en el que expone los resultados de
las pruebas rutinarias de control de fabricacién, y, en particular, la composicién quimica y las
caracteristicas mecanicas, realizada tanto en productos fabricados en el mismo proceso de
producciéon como en el suministro, pero no necesariamente en los productos entregados.

4.2 Simbolos:

A = alargamiento de rotura (Lo= 5,65 y Sp), porcentaje.

A 80 mm = alargamiento de rotura (Lo= 80 mm), porcentaje.

KCV = energia de rotura, J/cmz.

P = presion de calculo, bar.

PS = presidn de servicio, bar.

Py = prueba de presidon hidrostatica o neumética, bar.

R,,0,2 = limite convencional de elasticidad al 0,2 por 100 66, N/mmz2.
ReT = limite de elasticidad a la temperatura maxima de servicio, N/mmz2,
Ren = limite superior de fluencia, N/mmz.

R, = resistencia a la traccion a temperatura ambiente, N/mma2.
Rim.max = resistencia maxima a la traccion, N/mmz2,

Rp1,0 = limite convencional de elasticidad al 1,0 por 100, N/mm?.
Tmax = temperatura maxima de servicio, C.

Tmin = temperatura minima de servicio, C.

V = capacidad del recipiente, 1.

ANEXO Il
Criterios minimos para la designacién de los organismos de control

1. El organismo de control, su director y el personal encargado de llevar a cabo las
operaciones de verificacion, no podran ser el disefiador, el constructor, el proveedor o el
instalador de los recipientes que ellos controlen, ni el mandatario de ninguna de estas
personas. No podran intervenir directamente ni como mandatarios en el disefio, la
construccion, la comercializacion o el mantenimiento de dichos recipientes. Ello no excluye la
posibilidad de un intercambio de informaciones técnicas entre el constructor y el organismo
de control.

2. El organismo de control y el personal encargado deberan llevar a cabo las
operaciones de verificacion con plena responsabilidad profesional y plena competencia
técnica, y deberan estar libres de toda presién o incitacion, especialmente de caracter
financiero, que pueda influenciar su opinion o los resultados de sus controles y, en particular,
las que procedan de personas o grupos de personas interesados en los resultados de las
verificaciones.

3. El organismo de control debera disponer del personal y poseer los medios necesarios
para realizar de modo adecuado las tareas técnicas y administrativas relacionadas con la
ejecucion de las verificaciones. También debera tener acceso al material necesario para las
verificaciones de caracter excepcional.

4. El personal encargado del control debera tener:

Una buena formacion técnica y profesional.

Un conocimiento satisfactorio de las prescripciones relativas a los controles que efectle
y una practica suficiente de dichos controles.

La aptitud necesaria para elaborar los certificados, actas e informes necesarios en los
gue se reflejen los controles efectuados.

5. Debera garantizarse la imparcialidad del personal encargado del control. La
remuneracion de cada agente no estara en funcidon del nimero de controles que efectde ni
de los resultados de dichos controles.
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6. El organismo de control debera suscribir un seguro de responsabilidad civil, a menos
gue esta responsabilidad esté cubierta por el Estado, con arreglo a la legislaciéon nacional, o
gue los controles sean efectuados directamente por el Estado miembro.

7. El personal del organismo de control estara sujeto al secreto profesional respecto de
todo lo que conozca en el ejercicio de sus funciones (salvo con respecto a las autoridades
administrativas competentes en el marco del Real Decreto al que acompafna el presente
anexo).

Este texto consolidado no tiene valor juridico.
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