
6.2. NODAĻA
PRASĪBAS SPIEDIENTVERTŅU, AEROSOLU IZSMIDZINĀTĀJU UN MAZU, GĀZI SATUROŠU TVERTŅU (GĀZES PATRONU) IZGATAVOŠANAI UN PĀRBAUDĒM
6.2.1. VISPĀRĪGAS PRASĪBAS
Piezīme. Par aerosola izsmidzinātājiem un mazām, gāzi saturošām tvertnēm (gāzes patronām) sk. 6.2.4. iedaļu.
6.2.1.1. Projektēšana un izgatavošana
6.2.1.1.1. Spiedientvertnes un to slēgelementi jāprojektē, jāaprēķina, jāizgatavo, jāpārbauda un jāaprīko tā, lai tie spētu izturēt jebkuras slodzes, kādām tie varētu tikt pakļauti normālos ekspluatācijas un pārvadāšanas apstākļos. 

Projektējot spiedientvertnes, ir jāņem vērā visi atbilstošie faktori: 

– iekšējais spiediens;
– vides un darba temperatūra, kā arī temperatūra pārvadājumu laikā;
– statiskās un dinamiskās slodzes, tostarp nogurums. 

Sieniņu biezums parasti jānosaka, izmantojot aprēķinus, vajadzības gadījumā ietverot eksperimentālu spriegumu aprēķinu. 

Sieniņu biezumu var noteikt eksperimentāli. Lai nodrošinātu spiedientvertņu izturību, jāveic atbilstoši augstspiediena korpusa un balsta detaļu konstrukcijas aprēķini. 

Sieniņu minimālais biezums, kas spēj izturēt spiedienu, jāaprēķina, ņemot vērā:
– aprēķina spiedienus, kas nedrīkst būt mazāki kā pārbaudes spiediens;
– aprēķina temperatūras, kurās saglabājas atbilstošas izturības rezerves;
– maksimālos spriegumus un to koncentrācijas;
– faktorus, kas izriet no materiālu īpašībām. 

Metinātām spiedientvertnēm jālieto metināšanai piemēroti metāli, kuriem var garantēt pienācīgu triecienizturību – 20 oC vides temperatūrā*. 

Baloniem, caurulēm, spiediena mucām un balonu montāžas agregātiem spiedientvertņu pārbaudes spiediens ir noteikts 4.1.4.1. punkta P200 iepakošanas instrukcijā. Slēgto kriogēno tvertņu pārbaudes spiedienam jābūt ne mazāk kā 1,3 reizes lielākam par maksimālo darba spiedienu, spiedientvertnēm ar vakuumizolāciju to palielina vēl par 1 bāru. 

Ja nepieciešams, jāņem vērā šādas materiālu īpašības:
– plūstamības robeža;
– stiepes izturība;
– stiprības atkarība no laika;
– dati par nogurumu;
– elastības modulis (Junga modulis);
– plastiskās deformācijas vērtība;
– triecienizturība;
– pretestība sagraušanai.
6.2.1.1.2. Spiedientvertnēm izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 jābūt pilnīgi piepildītām ar vienmērīgi sadalītu porainu materiālu, kura tipu ir apstiprinājusi kompetentā iestāde un kurš: 

a) nesagrauj spiedientvertnes un neveido kaitīgus vai bīstamus savienojumus ar acetilēnu un ar šķīdinātāju;
b) var kavēt acetilēna sadalīšanās izplatību porainajā materiālā.
Šķīdinātājam jābūt inertam pret materiāliem, kas izmantoti spiedientvertņu izgatavošanā.
Iepriekšminētās prasības, izņemot prasības šķīdinātājam, tāpat attiecas uz spiedientvertnēm acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374. 

6.2.1.1.3. Spiedientvertnēm, kuras ietilpst montāžas agregātos, jāatrodas uz balsta konstrukcijas un jābūt sastiprinātām kopā vienā vienībā. Spiedientvertnēm jābūt nostiprinātām tā, lai novērstu to pārvietošanos, kuras sekas varētu būt bīstamu spriegumu rašanās konstrukcijā. Kolektoriem jābūt ar tādu konstrukciju, kas aizsargā tos no triecieniem. Toksiskām sašķidrinātām gāzēm ar klasifikācijas kodu 2T, 2TF, 2TC, 2TO, 2TFC vai 2TOC jānodrošina tehniskā iespēja katras spiedientvertnes atsevišķai piepildīšanai, kā arī tas, lai nevarētu notikt nekāda satura sajaukšanās pārvadāšanas laikā. 

6.2.1.1.4. Jānovērš atšķirīgu metālu saskare, kas var radīt galvanisku efektu. 

6.2.1.1.5. Turpmāk izklāstītās prasības attiecas uz atdzesētām sašķidrinātām gāzēm paredzētu slēgtu kriogēno tvertņu izgatavošanu. 

6.2.1.1.5.1. Jānosaka katrā spiedientvertnē izmantoto metālu mehāniskās īpašības, tostarp to triecienizturība un lieces koeficients; par triecienizturību sk. 6.8.5.3. punktu.
6.2.1.1.5.2. Spiedientvertnēm jābūt aprīkotām ar siltumizolāciju. Siltumizolācijas slānim jābūt aizsargātam no triecieniem, izmantojot ārēju apvalku. Vakuumizolācijas gadījumā ārējam apvalkam jābūt projektētam tā, lai varētu bez paliekošas deformācijas izturēt vismaz 100 kPa (1 bārs) ārējo spiedienu, kas aprēķināts saskaņā ar atzītiem tehniskajiem normatīviem, vai vismaz 200 kPa (2 bāru) lielu ārējo aprēķina spiedienu. Ja ārējais apvalks ir gāznecaurlaidīgs (piemēram, ja izmanto vakuumizolāciju), ir jābūt ierīcei, kas novērš bīstama spiediena rašanos izolācijas slānī, kad spiedientvertne vai tās slēgelementi nav pietiekami hermētiski. Šai ierīcei jāaizsargā izolācija no mitruma piekļūšanas. 

6.2.1.1.5.3. Slēgto kriogēno spiedientvertņu, kurās paredzēts pārvadāt skābekli, izgatavošanai nedrīkst izmantot materiālus, kas var bīstami reaģēt ar skābekli vai ar skābekli bagātinātu vidi, ja tie ir tādā siltumizolācijas vietā, kur ir iespējamība, ka tie varētu saskarties ar skābekli vai ar šķidrumu, kas bagātināts ar skābekli. 

6.2.1.1.5.4. Slēgtās kriogēnās tvertnes jāprojektē un jāizgatavo kopā ar piemērotām celšanas un nostiprināšanas ierīcēm.
6.2.1.2. Spiedientvertņu materiāli
Materiāli, no kuriem izgatavo spiedientvertnes un to slēgelementus, kā arī jebkuras vielas, kas varētu saskarties ar spiedientvertņu saturu, nedrīkst reaģēt ar tajās iepildītajām vielām vai veidot ar tām kaitīgus vai bīstamus savienojumus. 

Atļauts izmantot šādus materiālus:
a) oglekļa tēraudu – saspiestām, sašķidrinātām, atdzesētām sašķidrinātām un zem spiediena izšķīdinātām gāzēm, kā arī vielām, kas norādītas P200 iepakošanas instrukcijas 3. tabulā (4.1.4.1. punkts);
b) leģēto tēraudu, niķeli, niķeļa sakausējumus (piemēram, moneli) – saspiestām, sašķidrinātām, atdzesētām sašķidrinātām un zem spiediena izšķīdinātām gāzēm, kā arī vielām, kas norādītas P200 iepakošanas instrukcijas 3. tabulā (4.1.4.1. punkts);
c) varu:
– gāzēm ar klasifikācijas kodu 1A, 1O, 1F un 1TF, kuru uzpildes spiediens 15 °C temperatūrā nepārsniedz 2 MPa (20 bar);
– gāzēm ar klasifikācijas kodu 2A, kā arī dimetilēterim ar ANO nr. 1033, etilhlorīdam ar ANO nr. 1037, hlormetānam ar ANO nr. 1063, sēra dioksīdam ar ANO nr. 1079, vinilbromīdam ar ANO nr. 1085, vinilhlorīdam ar ANO nr. 1086 un etilēnoksīda un oglekļa dioksīda maisījumam, kas satur vairāk nekā 87 % etilēnoksīda, ar ANO nr. 3300;
– gāzēm ar klasifikācijas kodu 3A, 3O un 3F;
d) alumīnija sakausējumu –  sk. “a” īpašo prasību P200 iepakošanas instrukcijā (10) (4.1.4.1. punkts);
e) kompozītmateriālu – saspiestām, sašķidrinātām, atdzesētām sašķidrinātām gāzēm un izšķīdinātām gāzēm;
f) sintētiskus materiālus – atdzesētām sašķidrinātām gāzēm un
g) stiklu – atdzesētām sašķidrinātām gāzēm ar klasifikācijas kodu 3A, izņemot atdzesētu šķidru oglekļa dioksīdu ar ANO nr. 2187 vai tā maisījumus, un gāzēm ar klasifikācijas kodu 3O.
6.2.1.3. Apkalpošanas iekārta
6.2.1.3.1. Atveres
Spiediena mucām var būt atveres iepildīšanai un iztukšošanai, kā arī citas atveres līmeņa rādītājiem, manometriem vai drošības ierīcēm. Atveru skaitam jābūt minimālam. Spiediena mucām var būt paredzēta arī skatlūka, kurai jābūt noslēgtai ar drošu slēgelementu.
6.2.1.3.2. Piederumi
a) Ja baloni ir aprīkoti ar ierīci, kas kavē ripošanu, šī ierīce nevar būt par ventiļa vāciņa neatņemamu daļu.
b) Spiediena mucas, ko paredzēts velt, jāaprīko ar velšanas stīpām vai citādi jāaizsargā no bojājumiem, ko rada velšana (piemēram, antikorozijas metāla pārklājums uz spiedientvertnes virsmas).
c) Spiediena mucas un kriogēnās tvertnes, ko nav paredzēts velt, jāaprīko ar ierīcēm (sliecēm, gredzeniem, lokiem), kas ļauj tās droši iekraut un izkraut, izmantojot mehāniskus līdzekļus, un tās jāizvieto tā, lai nesamazinātos spiedientvertņu korpusa sieniņu izturība un tajā nerastos pārāk lieli spriegumi.
d) Balonu montāžas agregāti jāaprīko ar atbilstošām ierīcēm, kas nodrošina, ka tos var droši iekraut, izkraut un pārvadāt. Kolektoram jābūt vismaz tādam pašam pārbaudes spiedienam kā baloniem. Kolektors un galvenais ventilis jānovieto tā, lai tas būtu pasargāts no jebkādiem bojājumiem.
e) Uzstādot līmeņa rādītājus, manometrus vai drošības ierīces, tām jābūt aizsargātām tāpat, kā tas 4.1.6.8. punktā noteikts vārstu aizsardzībai. 

f) Spiedientvertnes, kuru pildījuma pakāpi mēra pēc tilpuma, jāaprīko ar līmeņa rādītāju.
6.2.1.3.3. Papildu prasības slēgtajām kriogēnajām tvertnēm 
6.2.1.3.3.1. Katra iepildīšanas un iztukšošanas atvere slēgtā kriogēnajā tvertnē, ko izmanto uzliesmojošu atdzesētu sašķidrinātu gāzu pārvadāšanai, jāaprīko ar vismaz divām neatkarīgām secīgi uzstādītām slēgierīcēm, no kurām pirmā ierīce ir slēgvārsts, bet otrā – vāciņš vai tamlīdzīga ierīce. 

6.2.1.3.3.2. Cauruļvadu posmos, kurus var noslēgt no abām pusēm un kuros var palikt šķidrums, jānodrošina automātiska spiediena samazināšanas ierīce, lai novērstu paaugstināta spiediena rašanos cauruļvadā. 

6.2.1.3.3.3. Katram slēgtās kriogēnās tvertnes savienojumam jābūt ar skaidri redzamu marķējumu, kas norāda uz tā izmantošanu (piemēram, tvaika fāze vai šķidrā fāze). 

6.2.1.3.3.4. Spiediena samazināšanas ierīces. 

6.2.1.3.3.4.1. Slēgtās kriogēnās tvertnes jāaprīko ar vienu vai vairākām paaugstināta spiediena samazināšanas ierīcēm. Par paaugstinātu spiedienu uzskata spiedienu, kas pārsniedz 110 % no maksimālā darba spiediena vai kas spiedientvertnēm ar vakuumizolāciju rodas no vakuuma nodrošināšanas sistēmas bojājumiem siltuma piekļuves dēļ, vai, rodoties kļūmei, kad spiediena paaugstināšanas sistēma ir atvērtā stāvoklī. 

6.2.1.3.3.4.2. Slēgtās kriogēnās tvertnes, ņemot vērā 6.2.1.3.3.5. punkta prasības, var papildus aprīkot ar drošības membrānu, kas novietota paralēli atsperes tipa ierīcei(-ēm), ņemot vērā 6.2.1.3.3.5. punkta prasības. 

6.2.1.3.3.4.3. Spiediena samazināšanas ierīces pievienošanas vietas caurplūdes šķērsgriezumam jābūt pietiekami platam, lai nodrošinātu netraucētu nepieciešamā tvaiku un gāzes daudzuma izplūdi. 

6.2.1.3.3.4.4. Spiediena samazināšanas ierīču ieplūdes atverēm jāatrodas spiedientvertņu gāzveida fāzes telpā. Šīs ierīces jāiestata tā, lai nodrošinātu netraucētu izplūstošā tvaika un gāzu izvadīšanu. 

6.2.1.3.3.5. Spiediena samazināšanas ierīču caurplūdes spēja un iestatīšana. 

Piezīme. Slēgto kriogēno tvertņu spiediena samazināšanas ierīcēm maksimālais pieļaujamais darba spiediens (MPDS) ir vienāds ar maksimālo manometrisko spiedienu, kas pieļaujams piepildītas slēgtās kriogēnās tvertnes augšdaļā, tam esot ekspluatācijas režīmā, ietverot maksimālo efektīvo spiedienu iepildīšanas un iztukšošanas laikā. 

6.2.1.3.3.5.1. Spiediena samazināšanas ierīcei automātiski jāatveras spiedienā, kas nav mazāks kā MPDS, un jābūt pilnīgi atvērtai, spiedienam sasniedzot 110 % no MPDS. Spiedienam samazinoties, ierīcei jāaizveras spiedienā, kas ir ne vairāk kā 10 % zemāks par MPDS, un jāpaliek aizvērtai arī jebkurā zemākā spiedienā. 

6.2.1.3.3.5.2. Drošības membrānām jābūt noregulētām, lai tās plīstu, sasniedzot 150 % no MPDS vai pārbaudes spiedienu, atkarībā no tā, kurš ir zemāks.
6.2.1.3.3.5.3. Zūdot vakuumam slēgtajā kriogēnajā tvertnē ar vakuumizolāciju, visu uzstādīto spiediena samazināšanas ierīču kopējai caurlaides spējai jābūt pietiekamai, lai spiediens (tostarp akumulēšanas brīdī) slēgtajā kriogēnajā tvertnē nepārsniegtu 120 % no MPDS. 

6.2.1.3.3.5.4. Vajadzīgo spiediena samazināšanas ierīču caurplūde jāaprēķina saskaņā ar atzītiem tehniskiem noteikumiem, kurus apstiprinājusi kompetentā iestāde*.
6.2.1.4. Spiedientvertņu apstiprināšana
6.2.1.4.1. Ja spiedientvertnes pārbaudes spiediena reizinājums ar tilpumu pārsniedz 150 Mpa x l (1500 bāri x l), tās atbilstība 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem jānosaka ar vienu no šādām metodēm:
a) atsevišķas spiedientvertnes jāapskata, jāpārbauda un jāapstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko apstiprinājusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī** , pamatojoties uz tehnisko dokumentāciju un ražotāja paziņojumu par tvertnes atbilstību attiecīgajiem 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem.
Tehniskajā dokumentācijā jāiekļauj pilns dokumentu komplekts par konstrukcijas projektēšanu, izgatavošanu un pārbaudi;
b) spiedientvertņu konstrukciju pārbauda un apstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestāde, ko apstiprinājusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**, pamatojoties uz tehnisko dokumentāciju par spiedientvertnes atbilstību 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem.
Turklāt spiedientvertnes jāprojektē, jāizgatavo un jāpārbauda saskaņā ar vispusīgu kvalitātes nodrošināšanas programmu, kas ietver projektēšanu, izgatavošanu un pārbaužu veikšanu. Kvalitātes nodrošināšanas programmai jāgarantē spiedientvertņu atbilstība attiecīgajiem 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem, un tā jāapstiprina un jāpārrauga inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, kuru pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī, vai
c) spiedientvertņu konstrukcijas tips jāapstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī** . Katra šī konstrukcijas tipa spiedientvertne jāizgatavo un jāpārbauda saskaņā ar kvalitātes nodrošināšanas programmu, kas ietver izgatavošanu, galīgo inspicēšanu un pārbaudi un kuru apstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestāde, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**; 
d) spiedientvertņu konstrukcijas tips jāapstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī** . Katra šī konstrukcijas tipa spiedientvertne jāpārbauda inspicēšanas un sertifikācijas iestādes pārraudzībā, kuru pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**, pamatojoties uz ražotāja paziņojumu par spiedientvertņu atbilstību apstiprinātajam konstrukcijas tipam un attiecīgajiem 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem.
6.2.1.4.2. Ja spiedientvertņu pārbaudes spiediena reizinājums ar ietilpību ir lielāks nekā 30 Mpa x l (300 bāri x l), bet ne lielāks kā 150 Mpa x l (1 500 bāri x l), to atbilstība 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem jāpārbauda ar vienu no 6.2.1.4.1. punktā aprakstītajām metodēm vai ar vienu no šādām metodēm:
a) spiedientvertnes jāprojektē, jāizgatavo un jāpārbauda saskaņā ar kopējo kvalitātes nodrošināšanas programmu, kas aptver projektēšanu, ražošanu, galīgo inspicēšanu un pārbaudes un kuru apstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestāde, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**, un kvalitātes nodrošināšanas programmu īsteno inspicēšanas un sertifikācijas iestādes uzraudzībā vai 
b) spiedientvertņu konstrukcijas tips jāapstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī** . Katras spiedientvertnes atbilstību apstiprinātam konstrukcijas tipam ražotājs apliecina rakstiski, pamatojoties uz spiedientvertņu galīgās inspicēšanas un pārbaužu kvalitātes nodrošināšanas programmu, kuru apstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestāde, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**, un kvalitātes nodrošināšanas programmu īsteno inspicēšanas un sertifikācijas iestādes uzraudzībā vai
c) spiedientvertņu konstrukcijas tips jāapstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī** . Katras spiedientvertnes atbilstība apstiprinātajam konstrukcijas tipam rakstveidā jāapliecina ražotājam, un visas šī konstrukcijas tipa spiedientvertnes jāpārbauda inspicēšanas un sertifikācijas iestādes pārraudzībā, kuru pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**.
6.2.1.4.3. Ja spiedientvertņu pārbaudes spiediena reizinājums ar ietilpību nav lielāks kā 30 Mpa x l (300 bāri x l), to atbilstība 2. klases kravām piemērojamajiem noteikumiem jāpārbauda ar vienu no 6.2.1.4.1. un 6.2.1.4.2. punktā izklāstītajām metodēm vai ar vienu no šādām metodēm:
a) katras spiedientvertnes atbilstība konstrukcijas tipam, kura pilns apraksts ir ietverts tehniskajā dokumentācijā, ražotājam jāapliecina rakstiski, un visas šī konstrukcijas tipa spiedientvertnes jāpārbauda tās inspicēšanas un sertifikācijas iestādes pārraudzībā, kuru pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**, vai
b) spiedientvertņu konstrukcijas tips jāapstiprina inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī** . Katras spiedientvertnes atbilstība apstiprinātajam konstrukcijas tipam rakstveidā jāapliecina ražotājam, un visas šī konstrukcijas tipa spiedientvertnes jāpārbauda katra atsevišķi.
6.2.1.4.4. Uzskata, ka 6.2.1.4.1. līdz 6.2.1.4.3. punkta prasības ir ievērotas:
a) attiecībā uz kvalitātes nodrošināšanas sistēmām, kas minētas 6.2.1.4.1. un 6.2.1.4.2. punktā, ja tās atbilst attiecīgajam EN ISO 9000 sērijas standartam;
b) ja ir ievērotas attiecīgās Padomes Direktīvā 99/36/EK  noteiktās atbilstības novērtēšanas procedūras2:
– spiedientvertnēm, kas norādītas 6.2.1.4.1. punktā, – moduļi G vai H1 vai B kombinācijā ar D, vai B kombinācijā ar F;
– spiedientvertnēm, kas norādītas 6.2.1.4.2. punktā, – moduļi H, vai B kombinācijā ar E vai B kombinācijā ar C1, vai B1 kombinācijā ar F, vai B1 kombinācijā ar D;
– spiedientvertnēm, kas norādītas 6.2.1.4.3. punktā, – moduļi A1 vai D1, vai E1.
6.2.1.4.5. Prasības ražotājiem
Ražotājam jābūt nepieciešamai tehniskai kvalifikācijai, un viņa rīcībā jābūt visiem vajadzīgajiem līdzekļiem, kas nodrošina kvalitatīvu spiedientvertņu izgatavošanu, proti, jābūt kvalificētiem darbiniekiem, kas:
a) uzrauga ražošanas procesu;
b) veic metināšanas un montāžas darbus;
c) veic pārbaudes.
Ražotāja kvalifikācijas pārbaude jāveic inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī**.  Šajā gadījumā jāņem vērā konkrētā sertifikācijas procedūra, ko gatavojas lietot ražotājs.
6.2.1.4.6. Prasības inspicēšanas un sertifikācijas iestādēm
Inspicēšanas un sertifikācijas iestādēm jābūt neatkarīgām no ražošanas uzņēmumiem un atbilstoša līmeņa kompetencei tehniskajā ziņā. Uzskata, ka šīs prasības ir ievērotas, ja iestādes ir apstiprinātas, pamatojoties uz akreditācijas procedūru saskaņā ar attiecīgo EN 45000 sērijas standartu.
6.2.1.5. Sākotnējā inspicēšana un pārbaudes
6.2.1.5.1. Jaunas spiedientvertnes, izņemot slēgtas kriogēnās tvertnes, jāinspicē un jāpārbauda ražošanas laikā un pēc to izgatavošanas atbilstoši šādām prasībām. 

Atbilstošam spiedientvertņu paraugam: 

a) pārbauda mehāniskās īpašības materiālam, no kura izgatavota spiedientvertne;
b) pārbauda sieniņu minimālo biezumu;
c) pārbauda viendabīgumu materiālam, no kura izgatavota katra partija;
d) veic spiedientvertnes ārējo un iekšējo apskati;
e) apskata kakla vītni;
f) pārbauda atbilstību projektēšanas dokumentācijai un standartiem.
Visām spiedientvertnēm: 

g) veic hidraulisko pārbaudi. Spiedientvertnēm bez paliekošas deformācijas un plaisāšanas jāiztur pārbaudes spiediens.
Piezīme. Ja šāda procedūra nav bīstama, vienojoties ar kompetento iestādi, hidrauliskā spiediena pārbaudi var aizstāt ar pārbaudi, kurā izmanto gāzi; 
h) pārbauda un novērtē ražošanas defektus, un spiedientvertnes remontē vai atzīst par lietošanai nederīgām. Ja spiedientvertnes ir metinātas, īpaša uzmanība jāpievērš metināto šuvju kvalitātei;
i) apskata spiedientvertņu marķējumu;
j) spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdināta acetilēna ar ANO nr. 1001 un acetilēna bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374 pārvadāšanai, jāveic porainā materiāla iepildīšanas pareizības un stāvokļa, kā arī, ja nepieciešams, šķīdinātāja daudzuma pārbaude. 

6.2.1.5.2. Pietiekošam izvēlētam slēgto kriogēno tvertņu paraugu skaitam jāveic inspicēšana un pārbaudes, kas minētas 6.2.1.5.1. punkta  a), b), d) un f) apakšpunktā. Turklāt atbilstoši projektēšanas dokumentācijai slēgto kriogēno tvertņu izvēlētiem paraugiem jāpārbauda metinājumu šuves ar radiogrāfisku, ultraskaņas vai citu piemērotu nesagraujošu pārbaudes metodi. Prasība pārbaudīt metinātās šuves neattiecas uz ārējo apvalku. 

Turklāt visām slēgtajām kriogēnajām tvertnēm jāveic sākotnēja inspicēšana un pārbaudes, kas norādītas 6.2.1.5.1. punkta g), h) un i) apakšpunktā, kā arī hermētiskuma pārbaude un apkalpošanas iekārtas darbības pārbaude pēc tās montāžas. 

6.2.1.5.3. Īpaši noteikumi, kas attiecas uz alumīnija sakausējumu spiedientvertnēm
a) Papildus sākotnējai pārbaudei, kas paredzēta 6.2.1.5.1. punktā, ja spiedientvertņu izgatavošanai izmantots varu saturošs alumīnija sakausējums vai magniju un mangānu saturošs alumīnija sakausējums, kurā magnija saturs ir lielāks par 3,5 % vai mangāna saturs mazāks par 0,5 %, nepieciešams pārbaudīt iespējamo starpkristālu koroziju spiedientvertņu sieniņās.
b) Alumīnija-vara sakausējuma gadījumā ražotājam jāveic pārbaude laikā, kad kompetentā iestāde apstiprina jauno sakausējumu, un tā jāatkārto ražošanas laikā katram šī sakausējuma lējumam.
c) Alumīnija-magnija sakausējuma gadījumā ražotājam jāveic pārbaude laikā, kad kompetentā iestāde apstiprina jaunu sakausējumu un ražošanas procesu. Pārbaude jāatkārto ikreiz, kad ir notikušas izmaiņas sakausējuma sastāvā vai ražošanas procesā.
6.2.1.6. Periodiskā inspicēšana un pārbaudes
6.2.1.6.1. Atkārtoti uzpildāmu spiedientvertņu periodiska inspicēšana jāveic inspicēšanas un sertifikācijas iestādei, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī* saskaņā ar šādām tehniskajām prasībām:
a) spiedientvertnes, iekārtas un marķējumu uzrakstu ārējā apskate;
b) spiedientvertņu iekšējā stāvokļa pārbaude (piemēram, veicot iekšējo apskati, sieniņu biezuma pārbaudi);
c) ja ir korozijas pazīmes vai ja ir demontēta palīgiekārta, vītņu apskate;
d) hidrauliskā pārbaude un, ja vajadzīga, materiāla īpašību pārbaude ar piemērotām metodēm.
Pārbaužu periodiskums ir norādīts atbilstošajā P200 vai P203 iepakošanas instrukcijā (4.1.4.1.punkts).
1. piezīme. Vienojoties ar inspicēšanas un sertifikācijas iestādi, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī*, hidrauliskā spiediena pārbaudi var aizstāt ar pārbaudi, kurā izmanto gāzi, ja šāda procedūra nav bīstama, vai ar līdzvērtīgu pārbaudi, izmantojot citu metodi (piemēram, ar ultraskaņu).
2. piezīme. Vienojoties ar inspicēšanas un sertifikācijas iestādi, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī*, balonu vai cauruļu hidrauliskā spiediena pārbaudi var aizstāt ar līdzvērtīgu metodi, kas pamatojas uz akustisko emisiju vai uz akustiskās emisijas un pārbaudes ar ultraskaņu apvienojumu. 
3. piezīme. Vienojoties ar inspicēšanas un sertifikācijas iestādi, ko pilnvarojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī*, hidrauliskā spiediena pārbaudi katram metinātā tērauda balonam, kas paredzēts sašķidrinātu ogļūdeņražu gāzu maisījuma, c.n.p., ar ANO nr. 1965 pārvadāšanai un kura ietilpība ir mazāka nekā 6,5 l, var aizstāt ar citu pārbaudi, kas garantē līdzvērtīgu pārbaudes līmeni.
6.2.1.6.2. Spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdināta acetilēna ar ANO nr. 1001 un acetilēna bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374 pārvadāšanai, ir jāpārbauda ārējais stāvoklis (korozija, deformācija) un porainā materiāla stāvoklis (sairums, nogulsnēšanās).
6.2.1.6.3. Atkāpjoties no 6.2.1.6.1. punkta d) apakšpunkta prasībām, slēgtām kriogēnām tvertnēm jāveic ārējā apskate, spiediena samazināšanas ierīču stāvokļa un darbības pārbaude, kā arī hermētiskuma pārbaude. Hermētiskumu pārbauda ar spiedientvertnēs iepildīto gāzi vai ar inertu gāzi. Kontroli veic, izmantojot manometru vai izmērot vakuumu. Siltumizolāciju demontēt nav nepieciešams.
6.2.1.7. Atkārtoti pildāmu spiedientvertņu marķējums
Atkārtoti pildāmām spiedientvertnēm jābūt ar skaidru un viegli salasāmu sertifikācijas, ekspluatācijas un ražošanas marķējumu. Spiedientvertnes marķējumam jābūt redzamam uz tvertnes visā tās ekspluatācijas laikā (piemēram, marķējumam jābūt iespiestam, iegravētam vai izkodinātam). Marķējumam jābūt uz spiedientvertnes sašaurinātās daļas, augšgala vai kakla vai uz spiedientvertnei pastāvīgi piestiprinātas detaļas (piemēram, uz piemetinātas uzmavas vai korozijizturīgas plāksnes, kas piemetināta pie slēgtas kriogēnās tvertnes ārējā apvalka). 

Marķējuma zīmju augstums nedrīkst būt mazāks kā 5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir 140 mm vai lielāks, un ne mazāks kā 2,5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 140 mm. 

6.2.1.7.1. Lieto šādu sertifikācijas marķējumu: 

a) tehnisko standartu, kas norādīts 6.2.2. iedaļas tabulā un izmantots projektēšanai, izgatavošanai un pārbaudēm, vai apstiprinājuma numuru;
b) apstiprināšanas valsts saīsinātu apzīmējumu1;
c) inspicēšanas iestādes atšķirības zīmi vai spiedogu, ko reģistrējusi kompetentā iestāde valstī, kura atļāvusi marķējumu;
d) sākotnējās pārbaudes datumu – gads (četri cipari) un mēnesis (divi cipari), atdalīti ar slīpsvītru (piemēram, “2005/06”). 

6.2.1.7.2. Lieto šādu ekspluatācijas marķējumu: 

e) pārbaudes spiedienu bāros, kura priekšā ir burti “PH” un aiz tā – burti “BAR”;
f) tukšas spiedientvertnes masu, ietverot visas pastāvīgi pievienotās sastāvdaļas (piemēram, kakla gredzenu, pamatnes gredzenu u.tml.), kilogramos, aiz kuras ir burti “KG”. Norādītā masa neietver ventiļa, ventiļa uzvāžņa vai ventiļa aizsargierīces un jebkāda ārējā pārklājuma masu, kā arī porainā materiāla masu acetilēna gadījumā. Masas lielumu norāda trīszīmju ciparā, kas noapaļots līdz pēdējai zīmei. Spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 un acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374, norāda vienu zīmi aiz komata, bet spiedientvertnēm ar masu mazāku nekā 1 kg aiz komata norāda divas zīmes. Šis marķējums nav nepieciešams ogļūdeņražu gāzu maisījumam, sašķidrinātam, c.n.p., ar ANO nr.1965;
g) minimālo garantēto spiedientvertnes sieniņu biezumu (mm), aiz kura ir burti “MM”. Šāds marķējums nav nepieciešams:
– spiedientvertnēm, kas paredzētas ogļūdeņražu gāzu maisījumam, sašķidrinātam, c.n.p., ar ANO nr. 1965;

– spiedientvertnēm, kuru ietilpība nav lielāka kā 1 litrs;
– kompozītmateriālu baloniem
– vai slēgtām kriogēnām tvertnēm;
h) spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 un acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374 – burti “PW”, kura ir darba spiediens bāros un burti “BAR”. Slēgtām kriogēnām tvertnēm – burti “MAWP”, aiz kuriem ir maksimāli pieļaujamais darba spiediens un burti “BAR”;
i) tvertnes ietilpību litros, aiz kuras ir burts “L”. Spiedientvertnēm, kas paredzētas sašķidrinātām gāzēm, ietilpību litros norāda noapaļotā trīszīmju ciparā;
j) spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 – tukšas tvertnes, savienotājelementu un palīgiekārtas, ko nenoņem iepildīšanas laikā, ārējā pārklājuma, porainā materiāla, šķīdinātāja un piesātinātājgāzes kopējo masu, kas norādīta noapaļotā trīszīmju skaitlī, aiz kura ir burti “KG”. Aiz komata jānorāda vismaz viena zīme. Spiedientvertnēm, kuru masa ir mazāka nekā 1 kg, noapaļotā masas vērtība jānorāda ar divām zīmēm aiz komata;
k) spiedientvertnēm, kas paredzētas acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374, – tukšas tvertnes, savienotājelementu un palīgiekārtas, ko nenoņem iepildīšanas laikā, ārējā pārklājuma un porainā materiāla kopējo masu, kas norādīta noapaļotā trīszīmju skaitlī, aiz kura ir burti “KG”. Aiz komata jānorāda vismaz viena zīme. Spiedientvertnēm, kuru masa ir mazāka nekā 1 kg, noapaļotā masas vērtība jānorāda ar divām zīmēm aiz komata.
6.2.1.7.3. Lieto šādu ražošanas marķējumu: 

l) balona vītnes izmēru (piemēram, 25E). Šis marķējums nav nepieciešams spiedientvertnēm, kas paredzētas ogļūdeņražu gāzu maisījumam, sašķidrinātam, c.n.p., ar ANO nr. 1965, un slēgtām kriogēnām tvertnēm;
m) apstiprināta uzņēmuma–ražotāja zīmi, ko noteiktā kārtībā reģistrējusi kompetenta iestāde. Ja ražotājvalsts nav apstiprināšanas valsts, pirms apstiprinātās ražotāja zīmes jābūt ražotājvalsts burtu kodam, kas atšķirības zīmes* veidā apzīmē ražošanas valsti. Valsts kods un ražotāja zīme jāatdala ar atstarpi vai slīpsvītru.
n) ražotāja piešķirto sērijas numuru;
o) tērauda spiedientvertnēm un kompozītmateriāla spiedientvertnēm ar tērauda iekšējo čaulu, kas paredzētas gāzu pārvadāšanai, kuras varētu izraisīt trausluma palielināšanos ūdeņraža klātbūtnē, – burtu “H”, kas norāda uz tērauda savietojamību (sk. ISO standartu 11114-1:1997). 

6.2.1.7.4. Iepriekšminētais marķējums jāizkārto trijās grupās: 

– ražošanas marķējumi jāizkārto augšējā grupā, un to veic, ievērojot 6.2.1.7.3. punktā norādīto secību;
– ekspluatācijas marķējumi, kas norādīti 6.2.1.7.2. punktā, ir vidējā grupā, un ja jānorāda h) apakšpunktā noteiktais darba spiediens, to norāda tieši pirms e) apakšpunktā noteiktā pārbaudes spiediena;
– sertifikācijas marķējumi ir apakšējā grupā, un to izkārto, ievērojot 6.2.1.7.1. punktā norādīto secību.
6.2.1.7.5. Atļauti arī citi marķējumi, bet tie nedrīkst atrasties uz sānu sienām; tiem jābūt vietās ar zemu mehānisko spriegumu, un to izmēri un dziļums nedrīkst radīt bīstamu sprieguma koncentrāciju. Slēgtās kriogēnās tvertnes var marķēt uz atsevišķas plāksnītes, kas piestiprināta pie ārējā apvalka. Pēc satura papildu marķējums nedrīkst būt pretrunā ar obligāto marķējumu. 

6.2.1.7.6. Uz katras atkārtoti pildāmas spiedientvertnes, kuras atbilst 6.2.1.6. punktā minētām perodiskās inspicēšanas un pārbaužu prasībām, jānorāda ne tikai iepriekš minētais marķējums, bet arī: 

a) tās valsts burtu kods(-i)*, kas apstiprinājusi iestādi, kura veic periodisku inspicēšanu un pārbaudes. Šāds marķējums nav vajadzīgs, ja attiecīgo iestādi ir apstiprinājusi kompetenta iestāde valstī, kas ir apstiprinājusi spiedientvertnes ražošanu;
b) tās iestādes reģistrētā zīme, kuru kompetentā iestāde pilnvarojusi veikt periodisko inspicēšanu un pārbaudes;
c) periodiskās inspicēšanas un pārbaudes datums – gads (divi cipari) un mēnesis (divi cipari), kurus atdala ar slīpsvītru (piemēram, “05/06”). Gadu var norādīt ar četriem cipariem. 

Iepriekš minētais marķējums jāizkārto, ievērojot norādīto secību. 

6.2.1.7.7. Vienojoties ar kompetento iestādi, pēdējās periodiskās pārbaudes datumu un eksperta zīmogu var iegravēt uz atbilstoša materiāla gredzena, kas piestiprināts pie balona ventiļa uzstādīšanas brīdī un kuru var noņemt tikai kopā ar ventili.
6.2.1.8. Vienreizējas lietošanas spiedientvertņu marķējums
Uz vienreizējas lietošanas spiedientvertnēm jābūt skaidram un viegli salasāmam sertifikācijas marķējumam un marķējumam, kas attiecas uz konkrētām gāzēm vai spiedientvertnēm. Marķējumam jābūt uz spiedientvertnes visā ekspluatācijas laikā (piemēram, jābūt iespiestam, iegravētam vai izkodinātam). Marķējumam, izņemot trafaretmarķējumu, jābūt uz spiedientvertnes sašaurinātās daļas, augšdaļas vai kakla vai arī uz pastāvīgi ar tvertni saistītas detaļas (piemēram, piemetinātās uzmavas). Izņemot uzrakstu “NEDRĪKST ATKĀRTOTI PILDĪT”, marķējuma zīmju augstums nedrīkst būt mazāks kā 5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir 140 mm vai lielāks, un ne mazāks kā 2,5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 140 mm. Uzraksta “NEDRĪKST ATKĀRTOTI PILDĪT” minimālais augstums ir 5 mm. 

6.2.1.8.1.
Jālieto 6.2.1.7.1. līdz 6.2.1.7.3. punktā, izņemot f), g) un l) apakšpunktā, minētais marķējums. Sērijas numuru, kas minēts n) apakšpunktā, var aizstāt ar partijas numuru. Turklāt ir jābūt uzrakstam “NEDRĪKST ATKĀRTOTI PILDĪT” ar burtiem, kuru augstums ir vismaz 5 mm. 

6.2.1.8.2. Jāievēro 6.2.1.7.4. punkta prasības.
Piezīme. Ņemot vērā vienreizējas lietošanas spiedientvertnes lielumu, marķējumu var aizstāt ar etiķeti. 

6.2.1.7.5. Atļauti arī citi marķējumi, bet tie nedrīkst būt uz sānu sienām, tiem jābūt vietās ar zemu mehānisko spriegumu, un to izmēri un dziļums nedrīkst radīt bīstamu sprieguma koncentrāciju. Pēc satura papildu marķējums nedrīkst būt pretrunā ar obligāto marķējumu.
6.2.2. SPIEDIENTVERTNES, KAS IR PROJEKTĒTAS, IZGATAVOTAS UN PĀRBAUDĪTAS SASKAŅĀ AR STANDARTIEM
Uzskata, ka 6.2.1. iedaļas prasības ir ievērotas, ja atkarībā no konkrētā gadījuma ir piemēroti šādi standarti. 

Piezīme. Ja standartos ir prasības par personu un organizāciju atbildību, tad analoģiskās SMGS 2. pielikuma prasības ir prioritāras.
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	6.2.1.2.

	EN ISO 11114-4:2005 (izņemot 5.3.nodaļā minēto C metodi)
	Pārvadājamie gāzes baloni. Balonu un vārstu materiālu savietojamība ar gāzes saturu. 4. daļa. Pārbaudes metodes tādu metālisku materiālu izvēlei, kas ir izturīgi pret ūdeņraža trauslumu.
	6.2.1.2.

	Prasības konstrukcijai un izgatavošanai

	84/525/EEK 1.pielikuma 1.–3.daļa 
	Padomes Direktīva par dalībvalstu tiesību aktu tuvināšanu attiecībā uz bezšuvju tērauda gāzes baloniem
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	84/526/EEK 1.pielikuma 1.–3.daļa 
	Padomes Direktīva par dalībvalstu tiesību aktu tuvināšanu attiecībā uz bezšuvju neleģēta alumīnija un alumīnija sakausējumu gāzes baloniem
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	84/527/EEK 1.pielikuma 1.–3.daļa 
	Padomes Direktīva par dalībvalstu tiesību aktu tuvināšanu attiecībā uz metinātiem neleģēta tērauda gāzes baloniem
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 1442:1998/А2:2005
	Pārvadājami atkārtoti pildāmi metināti tērauda baloni sašķidrinātai naftas gāzei (SNG). Konstrukcija un izgatavošana
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 1800:1998
	Pārvadājami gāzes baloni. Baloni acetilēnam. Pamatprasības un definīcijas
	6.2.1.1.2.

	EN 1964-1:1999
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskās prasības atkārtoti uzpildāmu bezšuvju tērauda gāzes balonu ar ietilpību no 0,5 līdz 150 litriem konstrukcijai un izgatavošanai. 1. daļa. Bezšuvju baloni no tērauda ar Rm vērtību mazāku nekā 1100 MPa
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 1975:1999+A1:2003
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskās prasības pārvadājamo atkārtoti uzpildāmo bezšuvju alumīnija un alumīnija sakausējumu gāzes balonu ar ietilpību no 0,5 līdz 150 litriem konstrukcijai un izgatavošanai
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN ISO 11120:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmās bezšuvju tērauda caurules saspiestas gāzes pārvadāšanai ar 150–3000 litru ūdens ietilpību. Konstrukcija, izgatavošana pārbaudes
	6.2.1.1., 6.2.1.5.


	EN 1964-3:2000
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskās prasības atkārtoti uzpildāmu pārvadājamu bezšuvju tērauda gāzes balonu ar ietilpību no 0,5 līdz 150 litriem konstrukcijai un izgatavošanai. 3. daļa. Nerūsējoša tērauda baloni ar Rm vērtību mazāku nekā 1100 MPa
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 12862:2000
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskās prasības pārvadājamu atkārtoti uzpildāmu alumīnija sakausējumu metinātu gāzes balonu konstrukcijai un izgatavošanai
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 1251-2:2000
	Kriogēnas tvertnes. Pārvadājamas tvertnes ar vakuumizolāciju, kuru tilpums nav lielāks kā 1000 litriem. 2.daļa. Konstrukcija, izgatavošana, inspicēšana un pārbaudes
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 12257:2002
	Pārvadājamie gāzes baloni. Stīpoti bezšuvju baloni no kompozītmateriāla
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 12807:2001 (izņemot A pielikumu)
	Pārvadājamie atkārtoti uzpildāmi lodēti tērauda baloni sašķidrinātai naftas gāzei (SNG). Konstrukcija un izgatavošana
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 1964-2:2001
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskās prasības atkārtoti uzpildāmu pārvadājamu bezšuvju tērauda gāzes balonu ar ietilpību no 0,5 līdz 150 litriem projektēšanai un izgatavošanai. 2. daļa. Tērauda bezšuvju baloni ar Rm vērtību 1100MPa
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 13293:2002
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskās prasības atkārtoti uzpildāmu pārvadājamu bezšuvju oglekļa-mangāna tērauda gāzes balonu konstrukcijai un izgatavošanai (ūdens ietilpība līdz 0,5 litriem – saspiestām, sašķidrinātām un izšķīdinātām gāzēm un līdz 1 litram – oglekļa dioksīdam)
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 13322-1:2003 + А1:2006
	Pārvadājamie gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi metināta tērauda gāzes baloni. Konstrukcija un izgatavošana . 1. daļa. Metināms tērauds
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 13322-2:2003
	Pārvadājamie gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi metināta nerūsējošā tērauda gāzes baloni. Konstrukcija un izgatavošana. 2. daļa. Metināms nerūsējošais tērauds
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 12245:2002
	Pārvadājamie gāzes baloni. Kompozītmateriālu gāzes baloni
	6.2.1.1., 6.2.1.5.

	EN 12205:2001
	Pārvadājamie gāzes baloni. Vienreizējas lietošanas metāla gāzes baloni
	6.2.1.1., 6.2.1.5., 6.2.1.7.

	EN 13110:2002
	Pārvadājamie atkārtoti uzpildāmie metināti alumīnija baloni sašķidrinātai naftas gāzei (SNG). Konstrukcija un izgatavošana
	6.2.1.1., 6.2.1.5.,

6.2.1.7.

	EN 14427:2004 + А1:2005
	Atkārtoti uzpildāmi pārvadājamie kompozītmateriāla baloni sašķidrinātai naftas gāzei. Konstrukcija un izgatavošana
1. piezīme. Šis standarts attiecas tikai uz baloniem ar drošības vārstiem. 
2. piezīme. Atbilstoši 5.2.9.2.1. un 5.2.9.3.1. punktam abiem baloniem jāveic pārplēšanas pārbaude, ja tiem ir bojājumi, kas atbilst noraidīšanas kritērijiem, vai ir sliktāki.  
	6.2.1.1., 6.2.1.5., 6.2.1.7.

	EN 14208:2004
	Pārvadājamie gāzes baloni. Tehniskie raksturojumi metinātām spiediena mucām gāzu pārvadāšanai ar ietilpību līdz 1000 litriem. Konstrukcija un izgatavošana
	6.2.1.1., 6.2.1.5., 6.2.1.7.

	EN 14140:2003
	Pārvadājamie atkārtoti uzpildāmi metināti tērauda baloni sašķidrinātai naftas gāzei (SNG). Alternatīva konstrukcija un izgatavošana
	6.2.1.1., 6.2.1.5., 6.2.1.7.

	EN 13769:2003 + A1:2005
	Pārvadājamie gāzes baloni. Balonu montāžas agregāti. Konstrukcija, izgatavošana, identifikācija un pārbaudes
	6.2.1.1., 6.2.1.5., 6.2.1.7.

	Prasības slēgelementiem

	EN ISO 10297:2006
	Pārvadājami gāzes baloni. Balonu ventiļi. Tehniskās prasības konstrukcijas tipam un tipa pārbaudes
	6.2.1.1.

	EN 13152:2001
	Tehniskās prasības SNG baloniem un to pārbaudes. Balonu vārsti, kas paši aizveras
	6.2.1.1.

	EN 13153:2001
	Tehniskās prasības SNG baloniem un to pārbaudes. Manuāli aizverami balonu vārsti
	6.2.1.1.

	Prasības periodiskajai inspicēšanai un pārbaudēm

	EN 1251-3: 2000
	Kriogēnas tvertnes. Pārvadājamas tvertnes ar vakuumizolāciju, kuru tilpums nav lielāks kā 1000 litri. 3.daļa. Ekspluatācijas prasības
	6.2.1.6.

	EN 1968:2002 + А1:2005 (izņemot B pielikumu)
	Pārvadājamie gāzes baloni. Bezšuvju tērauda gāzes balonu periodiskā inspicēšana un pārbaudes
	6.2.1.6.

	EN 1802:2002 (izņemot B pielikumu)
	Pārvadājamie gāzes baloni. Bezšuvju alumīnija sakausējumu gāzes balonu periodiskā inspicēšana un pārbaudes
	6.2.1.6.

	EN 12863:2002 + A1:2005
	Pārvadājamie gāzes baloni. Izšķīdināta acetilēna balonu periodiskā inspicēšana un tehniskā apkope
Piezīme. Šajā standartā “sākotnējā apskate” ir “pirmā periodiskā apskate” pēc jauna acetilēna balona galīgās apstiprināšanas.
	6.2.1.6.

	EN 1803:2002 (izņemot B pielikumu)
	Pārvadājamie gāzes baloni. Metinātu tērauda gāzes balonu periodiskā inspicēšana un pārbaudes
	6.2.1.6.

	EN 11623:2002 (izņemot 4. punktu)
	Pārvadājamie gāzes baloni. Kompozītmateriālu gāzes balonu periodiskā inspicēšana un pārbaudes
	6.2.1.6.

	EN 14189:2003
	Pārvadājamie gāzes baloni. Balonu vārstu pārbaude un remonts gāzes balonu periodiskās inspicēšanas laikā
	6.2.1.6.


6.2.3. PRASĪBAS SPIEDIENTVERTNĒM, KAS PROJEKTĒTAS, IZGATAVOTAS UN PĀRBAUDĪTAS, NEPIEMĒROJOT STANDARTUS
Spiedientvertnes, kas projektētas, izgatavotas un pārbaudītas, nepiemērojot standartu prasības, kuras minētas 6.2.2. vai 6.2.5. iedaļā iekļautajās tabulās, jāprojektē, jāizgatavo un jāpārbauda saskaņā ar kompetentās iestādes atzītu tehnisko normatīvu noteikumiem, kas garantē tādu pašu drošības līmeni. 

Tomēr jāievēro 6.2.1. iedaļā noteiktās prasības un turpmākās prasības.
6.2.3.1. Metāla baloni, caurules, spiediena mucas un balonu montāžas agregāti
Pārbaudes spiedienā slodzei visvairāk pakļautajā vietā spriegums spiedientvertnes metālā nedrīkst pārsniegt 77 % no minimālās garantētās tecēšanas robežas (Re).
“Tecēšanas robeža” ir spriegums, kura dēļ rodas 0,2 % liels paliekošais pagarinājums
vai austenīttēraudiem – 1 % no attāluma starp zīmēm, kas atzīmētas uz parauga.
Piezīme. Lokšņu metāla gadījumā stiepes pārbaudes parauga asij jābūt perpendikulārai pret velmēšanas virzienu. Paliekošo pagarinājumu sagraujošajā stiepes pārbaudē nosaka paraugam ar apļveida šķērsgriezumu, kuram attālums starp atzīmēm “l” ir piecas reizes lielāks par diametru “d” (l = 5d); ja pārbaudē izmanto paraugu ar taisnstūra šķērsgriezumu, attālums starp atzīmēm jāaprēķina, izmantojot šādu formulu:
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EMBED Equation.3[image: image2.wmf],
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kur F0 – pārbaudāmā parauga sākotnējais šķērsgriezuma laukums.
Spiedientvertnes un to slēgelementus izgatavo no piemērotiem materiāliem, kas ir izturīgi pret sabrukšanu trausluma dēļ un korozijas radīto plaisāšanu mīnus 20 oC līdz + 50 oC temperatūrā1.
Šuvēm jābūt sametinātām profesionāli un tām jānodrošina pilnīga drošība. 

6.2.3.2. Papildu noteikumi, kas attiecas uz alumīnija sakausējumu spiedientvertnēm, kuras paredzētas saspiestām gāzēm, sašķidrinātām gāzēm, zem spiediena izšķīdinātām gāzēm un nesaspiestām gāzēm, kam noteiktas īpašas prasības (gāzes paraugiem), kā arī zem spiediena esošu gāzi saturošiem izstrādājumiem, kas nav aerosola izsmidzinātāji un mazas, gāzi saturošas tvertnes (gāzes patronas)
6.2.3.2.1. Lai spiedientvertnes atļautu izmantot pārvadājumos, alumīnija sakausējumu materiāliem jāatbilst šādām prasībām.
	Raksturlielumu nosaukums
	Alumīnijs 99,5 %
	Alumīnija un magnija sakausējums
	Alumīnija sakausējumi ar silīciju un magniju
	Alumīnija sakausējumi ar varu un magniju

	Stiepes izturība Rm, MPa (= N/mm2)
	49 – 186
	196 – 372
	196 – 372
	343 – 490

	Tecēšanas robeža Re, MPa (= N/mm2) (konstante ( = 0,2 %)
	10 – 167
	59 – 314
	137 – 334
	206 – 412

	Paliekošais pārraušanas pagarinājums (l = 5d), %
	12 – 40
	12 – 30
	12 – 30
	11 – 16

	Lieces pārbaude (tapņa diametrs d = n x e,
kur e – parauga biezums)
	n = 5

(Rm ( 98)

n = 6

(Rm > 98)


	n = 6

(Rm ( 325)

n = 7

(Rm >325)


	n = 6

(Rm ( 325)

n = 7

(Rm > 325)


	n= 7

(Rm ( 392)

n = 8

(Rm > 392)



	Alumīnija asociācijas sērijas numurs2
	1000
	5000
	6000
	2000


Faktiskās īpašības ir atkarīgas no katra sakausējuma sastāva un no spiedientvertnes galīgās apstrādes, bet spiedientvertnes sieniņu biezumu neatkarīgi no izmantotā sakausējuma aprēķina, izmantojot vienu no šādām formulām: 
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kur: 

PMPa
–
pārbaudes spiediens (MPa);
Pbar
–
pārbaudes spiediens (bar);
D
–
spiedientvertnes ārējais diametrs (mm); 
Re
–
minimālā garantētā tecēšanas robeža (pie 0,2 % pagarinājuma) (MPa (N/mm2)).
Neatkarīgi no izmantotā sakausējuma, minimālā garantētā tecēšanas robeža (Re) nedrīkst būt lielāka kā 0,85 no minimālās garantētās stiepes izturības (Rm).
1. piezīme. Paliekošo pagarinājumu stiepes sagraujošajā pārbaudē nosaka paraugam ar apļveida šķērsgriezumu, kuram attālums starp atzīmēm “l” ir piecas reizes lielāks par diametru “d” (l = 5d); ja pārbaudē izmanto paraugu ar taisnstūra šķērsgriezumu, attālumu starp atzīmēm jāaprēķina, izmantojot formulu: 
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 kur F0 - pārbaudāmā parauga sākotnējais šķērsgriezuma laukums.
2. piezīme. 

a) Lieces pārbaudei (sk. shēmu) jālieto paraugi, kas iegūti, nogriežot gredzenu no cilindra un to sagriežot divās vienādās daļās, kuru platums ir 3e, kas nav mazāks kā 25 mm. Katru paraugu var apstrādāt tikai galos.
b) Lieces pārbaudi veic, izmantojot liekšanas tapni (diametrs = d) un divus apaļus balststatņus, kuri viens no otra atrodas attālumā (d + 3e). Pārbaudes laikā iekšējām virsmām jābūt attālumā, kas nav lielāks kā tapņa diametrs.
c) Paraugam, liecot to uz iekšu ap tapni, nedrīkst būt plaisas līdz laikam, kamēr attālums starp iekšējām virsmām nekļūst vienāds ar tapņa diametru.
d) Attiecībai (n) starp tapņa diametru un parauga biezumu jāatbilst iepriekš tabulā norādītajām vērtībām.
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Lieces pārbaudes shēma
6.2.3.2.2. Mazāka minimālā pagarinājuma vērtība ir pieņemama, ja papildu pārbaudē, ko apstiprinājusi kompetentā iestāde valstī, kurā izgatavo spiedientvertnes, ir noskaidrots, ka pārvadāšanas drošums ir nodrošināts tādā pašā līmenī kā spiedientvertnēm, kuras izgatavotas atbilstoši 6.2.3.2.1. punkta tabulas prasībām (sk. arī standartu EN 1975:1999 + A1:2003).
6.2.3.2.3. Spiedientvertņu minimālais sieniņu biezums ir šāds:
– ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 50 mm – ne mazāks kā 1,5 mm;
– ja spiedientvertnes diametrs ir no 50 līdz 150 mm – ne mazāks kā 2 mm;
– ja spiedientvertnes diametrs ir lielāks nekā 150 mm – ne mazāks kā 3 mm.
6.2.3.2.4. Spiedientvertņu augšdaļai un apakšdaļai jābūt izgatavotai pusloka, elipsveida vai telpiskas arkas formā, kā arī tām jānodrošina ne mazāks drošības līmenis kā spiedientvertnes korpusam
6.2.3.3. Kompozītmateriālu spiedientvertnes
Baloni, caurules, spiediena mucas un balonu montāžas agregāti, kas izgatavoti no kompozītmateriāliem, t.i., ietverot iekšējo tvertni ar pastiprinošiem gredzeniem vai pilnībā ietinot to pastiprinošā materiālā, jāprojektē ar tādu konstrukciju, lai to minimālais sagraušanas koeficients (sagraušanas spiediens, kas dalīts ar pārbaudes spiedienu) būtu:
1,67 – spiedientvertnēm ar pastiprinošiem gredzeniem;
 2,00 – pilnībā ietītām spiedientvertnēm.
6.2.3.4. Slēgtas kriogēnās spiedientvertnes
Turpmāk izklāstītās prasības attiecas uz atdzesētām sašķidrinātām gāzēm paredzētu slēgtu kriogēno spiedientvertņu izgatavošanu.
Katras spiedientvertnes sākotnējās pārbaudes laikā jānosaka visas izmantotā metāla mehāniskās un tehnoloģiskās īpašības (par triecienizturību sk. 6.8.5.3. punktu).
6.2.3.4.1. Ja izmanto nemetāliskus materiālus, tad tiem jābūt izturīgiem pret trauslu sabrukšanu spiedientvertnes un tās iekārtas viszemākajā darba temperatūrā.
6.2.3.4.2. Spiedientvertnes jāaprīko ar drošības vārstu, kuram jāiedarbojas, spiedienam sasniedzot uz spiedientvertnes norādīto darba spiedienu. Vārstu konstrukcijai jānodrošina vārstu nevainojama darbība pat viszemākajā darba temperatūrā. To spēja darboties šajā temperatūrā jānosaka un jāpārbauda, pārbaudot vai nu katru vārstu, vai vienas konstrukcijas tipa vārstu paraugu.
6.2.3.4.3. Tvertņu ventilācijas vārstu un drošības vārstu konstrukcijai jānovērš šķidruma izšļakstīšanās no spiedientvertnes iespēja.
6.2.4. Vispārīgās prasības aerosolu izsmidzinātājiem un mazām, gāzi saturošām tvertnēm (gāzu patronām)
6.2.4.1. Projektēšana un izgatavošana
6.2.4.1.1. Aerosola izsmidzinātāji (ANO nr. 1950, aerosoli), kas satur tikai gāzi vai gāzu maisījumu, un mazās, gāzi saturošās tvertnes (gāzes patronas) ar ANO nr. 2037 jāizgatavo no metāla. Šī prasība neattiecas uz aerosoliem un mazām, gāzi saturošām tvertnēm (gāzes patronām) ar maksimālo ietilpību 100 ml, kas paredzētas butānam (ANO nr. 1011). Citi aerosola izsmidzinātāji (ANO nr. 1950, aerosoli) jāizgatavo no metāla, sintētiska materiāla vai stikla. Metāla spiedientvertnēm, kuru ārējais diametrs ir vismaz 40 mm, jābūt ar ieliektu dibenu.

6.2.4.1.2. Metāla tvertņu ietilpība nedrīkst pārsniegt 1000 ml, bet sintētiska materiāla vai stikla tvertņu ietilpība nedrīkst pārsniegt 500 ml.
6.2.4.1.3. Pirms nodošanas ekspluatācijā katras tvertnes (aerosola izsmidzinātāju vai patronu) tipam jāveic hidrauliskā spiediena pārbaude saskaņā ar 6.2.4.2. punktu.
6.2.4.1.4. Aerosola izsmidzinātāju (ANO nr. 1950, aerosoli) izplūdes vārstam un izkliedēšanas ierīcei, kā arī mazu, gāzi saturošu tvertņu (gāzes patronu) (ANO nr. 2037) vārstam jānodrošina tvertņu hermētiska noslēgšana un tam jābūt aizsargātam no nejaušas atvēršanās. Nav atļauta vārstu un izsmidzināšanas ierīču lietošana, kas aizveras tikai iekšējā spiediena ietekmē.
6.2.4.1.5. Aerosolu izsmidzinātāju un mazu, gāzi saturošu tvertņu (gāzes patronu) iekšējais spiediens 50 oC temperatūrā nedrīkst pārsniegt divas trešdaļas no pārbaudes spiediena vērtības vai 1,32 MPa (13,2 bar). Aerosola izsmidzinātāji un mazas, gāzi saturošas tvertnes (gāzes patronas) jāpiepilda tā, lai šķidrā fāze 50 oC temperatūrā nepārsniegtu 95 % no ietilpības.
6.2.4.2. Hidrauliskā spiediena pārbaude
6.2.4.2.1. Spiedienam, kuru lieto hidrauliskai pārbaudei (pārbaudes spiedienam), jābūt 1,5 reizes lielākam par iekšējo spiedienu 50 oC temperatūrā, bet ne mazākam kā 1 MPa (10 bar).
6.2.4.2.2. Hidrauliskā spiediena pārbaude jāveic vismaz piecām tukšām katra tipa tvertnēm:
a) līdz paredzētais pārbaudes spiediens ir sasniegts – nedrīkst rasties noplūde vai redzama parauga formas deformācija;
b) līdz notiek noplūde vai plīsums – vispirms jāizspiežas ieliektajam galam, ja tāds ir, bet pati tvertne nedrīkst zaudēt hermētiskumu vai pārplīst, kamēr nav sasniegts spiediens, kas 1,2 reizes pārsniedz pārbaudes spiedienu.
6.2.4.3. Hermētiskuma pārbaude
6.2.4.3.1. Mazas, gāzi saturošas tvertnes (gāzes patronas)
6.2.4.3.1.1. Katrai tvertnei jāiztur hermētiskuma pārbaude karsta ūdens peldē.
6.2.4.3.1.2. Ūdens peldes temperatūrai un pārbaudes ilgumam jābūt tādam, lai katras tvertnes iekšējais spiediens sasniegtu vismaz 90 % no iekšējā spiediena, kāds varētu būt 55 oC temperatūrā. Tomēr, ja tvertnes saturs ir jutīgs pret siltumu vai ja tvertnes ir izgatavotas no plastmasas, kas kļūst mīksta šajā temperatūrā, jāizmanto ūdens pelde ar temperatūru no 20 oC līdz 30 oC. Papildus viena no katrām 2000 tvertnēm jāpārbauda arī 55 oC temperatūrā.
6.2.4.3.1.3. Tvertnei nedrīkst rasties paliekoša deformācija un no tās nedrīkst būt noplūde.  Ja noplūdes nav, tad ir pieļaujama plastmasas tvertnes deformācija, tai paliekot mīkstākai.
6.2.4.3.2. Aerosola izsmidzinātāji
Katram piepildītam aerosola izsmidzinātājam jāveic pārbaude karstā ūdens peldē vai ar citu apstiprinātu karsta ūdens peldei alternatīvu metodi.
6.2.4.3.2.1. Pārbaude karsta ūdens peldē
6.2.4.3.2.1.1. Ūdens peldes temperatūrai un pārbaudes ilgumam jābūt tādam, lai iekšējais spiediens sasniegtu spiedienu, kāds varētu būt 55 oC temperatūrā (50 °C, ja vielas šķidrā fāze 50 °C temperatūrā neaizņem vairāk kā 95 % no aerosola izsmidzinātāja ietilpības). Ja tvertnes saturs ir jutīgs pret siltumu vai ja aerosola izsmidzinātāji ir izgatavoti no plastmasas, kas kļūst mīksta šajā pārbaudes temperatūrā, ūdens temperatūra jāuztur 20 oC līdz 30 oC robežās, bet vienu no katriem 2000 aerosola izsmidzinātājiem papildus jāpārbauda augstākā temperatūrā atbilstoši iepriekšminētām prasībām.
6.2.4.3.2.1.2. Aerosola izsmidzinātājam nedrīkst būt nekādas satura noplūdes vai nedrīkst rasties paliekoša deformācija, izņemot iespējamu plastmasas aerosola izsmidzinātāja deformāciju, tam paliekot mīkstam. Taču noplūde nav pieļaujama.
6.2.4.3.2.2. Alternatīvas metodes
Ja tiek ievērotas 6.2.4.3.2.2.1., 6.2.4.3.2.2.2. un 6.2.4.3.2.2.3. punkta prasības, ar kompetentās iestādes atļauju var izmantot alternatīvas metodes, kuras nodrošina līdzvērtīgu drošības līmeni.
6.2.4.3.2.2.1. Kvalitātes nodrošināšanas sistēma
Uzņēmumiem, kas uzpilda aerosolu izsmidzinātājus, kā arī uzņēmumiem-sastāvdaļu ražotājiem jābūt kvalitātes nodrošināšanas sistēmai. Kvalitātes nodrošināšanas sistēmā jāīsteno procedūras, lai nodrošinātu, ka visi aerosola izsmidzinātāji, kam ir noplūdes vai kas ir deformēti, tiek izbrāķēti un tos nav atļauts pārvadāt.
Kvalitātes nodrošināšanas sistēmā jāietver:
a) organizatoriskās struktūras un pienākumu apraksts;
b) atbilstoši norādījumi, kādus izmanto tehnoloģiskiem procesiem, inspicēšanai un pārbaudēm, kvalitātes kontrolei un atbilstības novērtēšanai;
c) kvalitātes nodrošināšanas informācijas reģistrācijas sistēma, piemēram, par inspicēšanas protokolu, pārbaužu un kalibrēšanas datu, sertifikātu reģistrāciju;
d) vadības sistēma, kas paredzēta kvalitātes nodrošināšanas sistēmas efektīvai darbībai;
e) dokumentu kontroles un pārskatīšanas procedūra;
f) aerosolu izsmidzinātāju tehniskās kontroles līdzekļi;
g) iesaistītā personāla profesionālās apmācības programmas un atestācijas procedūras;
h) procedūras, kas nodrošina to, ka galaprodukts nav bojāts.
Jāveic sākotnējais un periodiskais audits. Auditam jānodrošina apstiprinātās sistēmas atbilstoša un efektīva ilglaicīga funkcionēšana. Par jebkādām ierosinātām izmaiņām apstiprinātajā sistēmā pirms to izdarīšanas jāziņo kompetentajai iestādei.
6.2.4.3.2.2.2. Spiediena un hermētiskuma pārbaude pirms aerosola izsmidzinātāju piepildīšanas
Katrs tukšs aerosola izsmidzinātājs jātur spiedienā, kas vienāds ar vai pārsniedz maksimālo spiedienu piepildītos aerosola izsmidzinātājos 55 (С temperatūrā (50 (С, ja vielas šķidrā fāze 50 °C temperatūrā neaizņem vairāk kā 95 % no tvertnes ietilpības). Šim spiedienam jābūt ne mazākam kā divām trešdaļām no aerosola izsmidzinātāja aprēķina spiediena. Ja aerosola izsmidzinātājam pārbaudes spiedienā konstatē noplūdi ar ātrumu 3,3 × 10-2 mbar·l·s-1 vai lielāku, ja tas ir deformējies vai tam ir radies cits defekts, tas ir jābrāķē.
6.2.4.3.2.2.3. Aerosolu izsmidzinātāju pārbaude pēc iepildīšanas
Pirms iepildīšanas persona, kas veic iepildīšanu, pārliecinās, ka sastiprinošā ierīce (ierīce aerosola iepakojuma aizvalcēšanai) ir attiecīgi noregulēta un tiek izmantots atbilstošais propelents.  

Katrs piepildīts aerosola izsmidzinātājs jānosver un jāpārbauda tā hermētiskums. Hermētiskuma pārbaudes iekārtai jābūt pietiekami jutīgai, lai 20 °C temperatūrā konstatētu vismaz 2,0 × 10-3 mbar·l·s-1 lielu noplūdi.
Izbrāķē visus iepildītos aerosola izsmidzinātājus, kuriem konstatēta noplūde, deformācija vai pārāk liels svars.
6.2.4.3.3. Saskaņojot ar kompetento iestādi, aerosolu izsmidzinātājiem un mazām tvertnēm (patronām), kas satur farmaceitiskus produktus un neuzliesmojošas gāzes un kurām jābūt sterilām, bet kuras var nelabvēlīgi ietekmēt pārbaude ūdens peldē, nepiemēro 6.2.4.3.1. un 6.2.4.3.2. punkta noteikumus, ja:
a) tās ir ražotas ar valsts veselības pārvaldes atļauju un ja to pieprasa kompetentā iestāde, atbilst Pasaules Veselības organizācijas (PVO) noteiktajai labas ražošanas praksei *,
  b) līdzvērtīgs drošības līmenis tiek panākts, ražotājam izmantojot alternatīvas metodes noplūdes konstatēšanai un spiedienizturības pārbaudēm, piemēram, pārbaudes, izmantojot hēliju, un pārbaudes ūdens peldē, ko veic katras izstrādājumu partijas vismaz vienam statistiskam paraugam no katrām 2000 tvertnēm.
6.2.4.4. Norāde uz standartiem
Uzskata, ka 6.2.4. punkta prasības ir ievērotas, ja tiek piemēroti turpmāk minētie standarti:
– aerosola izsmidzinātājiem (ANO nr. 1950, aerosoli) – pielikums Padomes Direktīvai 75/324/EEK1, kas grozīta ar Komisijas Direktīvu 94/1/EK2;
– mazām, gāzi saturošām tvertnēm (gāzes patronām) ar ANO nr. 2037, kas satur ogļūdeņražu gāzu maisījumu, sašķidrinātu, c.n.p., (ANO nr. 1965) – standarts EN 417:2003 “Atkārtoti neuzpildāmās metāla gāzes patronas sašķidrinātām naftas gāzēm, ar vārstu vai bez vārsta, kas izmantojamas pārnēsājamās ierīcēs. Konstrukcija, inspicēšana, pārbaude un marķēšana”. 

6.2.5. PRASĪBAS ANO SPIEDIENTVERTNĒM
Papildu vispārīgajām prasībām, kas minētas 6.2.1.1., 6.2.1.2., 6.2.1.3., 6.2.1.5. un 6.2.1.6. punktā, ANO spiedientvertnēm jāatbilst šajā iedaļā ietvertajām prasībām, tostarp piemērojamo standartu prasībām. 

Piezīme. Saskaņojot ar kompetentu iestādi, var izmantot citus standartus, ja tādi tiks pieņemti papildus spēkā esošajiem. 
6.2.5.1. Vispārīgas prasības
6.2.5.1.1. Apkalpošanas iekārta
Izņemot spiediena samazināšanas ierīces, ventiļi, cauruļvadu sistēma, savienotājelementi un citas paaugstinātā spiedienā esošas iekārtas jāprojektē un jāizgatavo tā, lai tās varētu izturēt spiedienu, kas vismaz 1,5 reizes pārsniedz spiedientvertnes pārbaudes spiedienu. 

Apkalpošanas iekārtas jāveido vai jāprojektē tā, lai novērstu bojājumus, kas varētu izraisīt spiedientvertnes satura noplūdi normālos iekraušanas, izkraušanas un pārvadāšanas apstākļos. Kolektora cauruļvadiem, kas savienoti ar slēgventiļiem, jābūt pietiekami elastīgiem, lai pasargātu ventiļus un cauruļvadus no nobīdes vai spiedientvertņu satura noplūdes. Iepildīšanas un iztukšošanas ventiļiem un jebkurai aizsarguzmavai jābūt aizsargātai pret nejaušu atvēršanos. Ventiļiem jābūt aizsargātiem kā norādīts 4.1.6.8. punkta a) līdz d) apakšpunktā, vai arī spiedientvertnes jāpārvadā ārējā iepakojumā, kuru, sagatavojot pārvadāšanai, ir ievērotas 6.1.5.3. punktā izklāstītās kritiena pārbaudes prasības I iepakošanas grupas līmenī.
6.2.5.1.2. Spiediena samazināšanas ierīces
Katra spiedientvertne, ko izmanto oglekļa dioksīda (ANO nr. 1013) un slāpekļa oksīda (ANO nr. 1070) pārvadāšanai, jāaprīko ar spiediena samazināšanas ierīcēm vai, ja pārvadā citas gāzes un šādu ierīču lietošanu neaizliedz 4.1.4.1. punktā paredzētā P200 iepakošanas instrukcija, aprīkošanu ar spiediena samazināšanas ierīcēm nosaka spiedientvertnes izmantošanas valsts kompetentā iestāde. Spiediena samazināšanas ierīces tipu, tās iedarbināšanas spiedienu un caurplūdes spēju vajadzības gadījumā nosaka spiedientvertnes izmantošanas valsts kompetentā iestāde. Slēgtās kriogēnās tvertnes jāaprīko ar spiediena samazināšanas ierīcēm saskaņā ar 6.2.1.3.3.4. un 6.2.1.3.3.5. punktu. Spiediena samazināšanas ierīces jāprojektē tā, lai tās novērstu nepiederīgu materiālu iekļūšanu spiedientvertnes iekšpusē, gāzes noplūdi un bīstamu spiediena palielināšanos. 

Uz horizontāli izvietotām ar uzliesmojošu gāzi piepildītām spiedientvertnēm, kuras savieno kolektors, spiediena samazināšanas ierīces ir jāizvieto tā, lai gāzu izplūde gaisā notiktu brīvi, bez izlaižamās gāzes strūklas saskares ar pašu tvertni. 
6.2.5.2. Konstrukcija, izgatavošana, sākotnējā inspicēšana un pārbaudes
6.2.5.2.1. Uz ANO balonu konstrukciju, izgatavošanu, sākotnējo inspicēšanu un pārbaudēm, izņemot prasības attiecībā uz atbilstības novērtēšanas un apstiprināšanas sistēmu, kurai jāatbilst 6.2.5.6. punkta prasībām, attiecas turpmāk norādītie standarti. 

	ISO 9809-1:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi bezšuvju tērauda gāzes baloni. Konstrukcija, izgatavošana un pārbaude. 1. daļa. Rūdītā un atlaidinātā tērauda baloni ar stiepes izturību mazāku nekā 1100 MPa. Piezīme. Piezīmi šī standarta 7.3. iedaļā attiecībā uz F koeficientu ANO baloniem nepiemēro. 

	ISO 9809-2:2000
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi bezšuvju tērauda gāzes baloni. Konstrukcija, izgatavošana un pārbaude. 2. daļa. Rūdītā un atlaidinātā tērauda baloni ar stiepes izturību mazāku nekā 1100 MPa vai lielāku par to

	ISO 9809-3:2000
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi bezšuvju tērauda gāzes baloni. Konstrukcija, izgatavošana un pārbaude. 3. daļa. Normalizēta tērauda baloni

	ISO 7866:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi alumīnija sakausējuma bezšuvju gāzes baloni. Konstrukcija, izgatavošana un pārbaude.
Piezīme. Piezīmi šī standarta 7.2. iedaļā attiecībā uz F koeficientu ANO baloniem nepiemēro. Nav atļauts izmantot alumīnija sakausējumu 6351A-T6 vai līdzvērtīgus sakausējumus. 

	ISO 11118:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti neuzpildāmi metāla gāzes baloni. Tehniskie raksturlielumi un pārbaudes metodes

	ISO 11119-1:2002
	Kompozītmateriālu gāzes baloni. Tehniskie raksturlielumi un pārbaudes metodes. 1.daļa. Stīpoti kompozītmateriālu gāzes baloni

	ISO 11119-2:2002
	Kompozītmateriālu gāzes baloni. Tehniskie raksturlielumi un pārbaudes metodes. 2.daļa. Pilnībā ar armētu šķiedru ietīti kompozītmateriālu gāzes baloni ar slodzes izlīdzināšanas metāla ieliktņiem

	ISO 11119-3:2002
	Kompozītmateriālu gāzes baloni. Tehniskie raksturlielumi un pārbaudes metodes. 3.daļa. Ar metāliskiem vai nemetāliskiem ieliktņiem, kas nav paredzēti slodzes izlīdzināšanai, pastiprināti pilnībā šķiedru materiālā ietīti kompozītmateriālu gāzes baloni


1. piezīme. Iepriekš minētajiem standartiem atbilstoši kompozītmateriālu baloni jāprojektē neierobežotam ekspluatācijas laikam. 
2. piezīme. Pēc pirmo 15 gadu ekspluatācijas par balonu sākotnējo apstiprināšanu atbildīgā kompetentā iestāde var pagarināt saskaņā ar šiem standartiem izgatavotu kompozītmateriālu cilindru ekspluatācijas laiku, lēmuma pieņemšanā pamatojoties uz pārbaudes rezultātiem, ko tai sniedzis ražotājs, īpašnieks vai lietotājs.  
6.2.5.2.2. Uz ANO cauruļu konstrukciju, izgatavošanu, sākotnējo inspicēšanu un pārbaudēm, izņemot prasības attiecībā uz atbilstības novērtēšanas un apstiprināšanas sistēmu, kurai jāatbilst 6.2.5.6. punkta prasībām, attiecas turpmāk norādītie standarti. 

	ISO 11120:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmās bezšuvju tērauda caurules saspiestas gāzes pārvadāšanai ar 150–3000 litru ūdens ietilpību. Konstrukcija, izgatavošana un pārbaudes. Piezīme. Piezīmi šī standarta 7.1. iedaļā attiecībā uz F koeficientu ANO caurulēm nepiemēro.


6.2.5.2.3. Uz acetilēnam paredzētu ANO balonu konstrukciju, izgatavošanu, sākotnējo inspicēšanu un pārbaudēm, izņemot prasības attiecībā uz atbilstības novērtēšanas un apstiprināšanas sistēmu, kurai jāatbilst 6.2.5.6. punkta prasībām, attiecas turpmāk norādītie standarti. 

Balona korpusam: 

	ISO 9809-1:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmi bezšuvju tērauda gāzes baloni. Projektēšana, izgatavošana un pārbaudes. 1. daļa. Rūdītā un atlaidinātā tērauda baloni ar stiepes izturību mazāku nekā 1100 MPa.
Piezīme. Piezīmi šī standarta 7.3. iedaļā attiecībā uz F koeficientu ANO baloniem nepiemēro. 

	ISO 9809-3:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmie bezšuvju tērauda gāzes baloni. Projektēšana, izgatavošana un pārbaudes. 3. daļa. Normalizēta tērauda baloni

	ISO 11118:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti neuzpildāmi metāla gāzes baloni. Tehniskie raksturlielumi un pārbaudes metodes


Porainajam materiālam balonā: 

	ISO 3807-1:2000
	Acetilēna baloni. Pamatprasības. 1.daļa. Baloni bez kūstošiem drošības ieliktņiem

	ISO 3807-2:2000
	Acetilēna baloni. Pamatprasības. 2.daļa. Baloni ar kūstošiem drošības ieliktņiem


6.2.5.2.4. Uz ANO kriogēno tvertņu projektēšanu, izgatavošanu, sākotnējo inspicēšanu un pārbaudēm, izņemot prasības attiecībā uz atbilstības novērtēšanas un apstiprināšanas sistēmu, kurai jāatbilst 6.2.5.6. punkta prasībām, attiecas turpmāk norādītais standarts. 

	ISO 21029-1:2004
	Kriogēnās tvertnes. Pārvadājamas tvertnes ar vakuumizolāciju, kuru ietilpība nav lielāka kā 1 000 litri. 1.daļa. Projektēšana, izgatavošana, inspicēšana un pārbaudes


6.2.5.3. Materiāli
Papildus prasībām materiāliem, kādas ietvertas spiedientvertņu projektēšanas un izgatavošanas standartos, un jebkādiem ierobežojumiem, kas norādīti pārvadājamai gāzei (gāzēm) piemērojamajā iepakošanas instrukcijā (piemēram, P200 iepakošanas instrukcijā), attiecībā uz materiālu savietojamību piemēro šādus standartus. 

	ISO 11114-1:1997
	Pārvadājamie gāzes baloni. Balonu un ventiļu materiālu savietojamība ar iepildāmo gāzi. 1. daļa. Metāliski materiāli

	ISO 11114-2:2000
	Pārvadājamie gāzes baloni. Balonu un ventiļu materiālu savietojamība ar iepildāmo gāzi. 2. daļa. Nemetāliski materiāli


6.2.5.4. Apkalpošanas iekārta
Uz slēgelementiem un to aizsarglīdzekļiem attiecas šādi standarti. 

	ISO 11117:1998
	Gāzes baloni. Ventiļu aizsarguuzmavas un
ventiļu drošības ierīces rūpniecībā un 
medicīnā izmantojamiem gāzes baloniem. Konstrukcija, izgatavošana un pārbaudes

	ISO 10297:1999
	Gāzes baloni. Atkārtoti uzpildāmu gāzes balonu ventiļi.
Tehniskie raksturlielumi un tipa pārbaudes


6.2.5.5. Periodiskā inspicēšana un pārbaudes
Attiecībā uz ANO balonu periodisko inspicēšanu un pārbaudēm piemēro šādus standartus. 

	ISO 6406:1992
	Bezšuvju tērauda gāzes balonu periodiskā inspicēšana un pārbaudes

	ISO 10461:1993
	Bezšuvju gāzes baloni no alumīnija sakausējuma. Periodiskā inspicēšana un pārbaudes

	ISO 10462:1994
	Baloni izšķīdinātam acetilēnam. Periodiskā inspicēšana un apkope

	ISO 11623:2002
	Pārvadājamie gāzes baloni. Kompozītmateriāla gāzes balonu periodiskā inspicēšana un pārbaudes


6.2.5.6. Atbilstības novērtēšanas sistēma un spiedientvertņu ražošanas atbilstības atzīšana
6.2.5.6.1. Definīcijas
Lai varētu piemērot 6.2.5.6. punktu, nosaka šādas definīcijas. 

Atbilstības novērtēšanas sistēma ir ražotāja atzīšanas sistēma, saskaņā ar kuru kompetentā iestāde apstiprina spiedientvertņu konstrukcijas tipu, ražotāja kvalitātes nodrošināšanas sistēmu un inspicēšanas iestādes. 

Konstrukcijas tips ir spiedientvertnes konstrukcija, kas norādīta konkrētā spiedientvertņu standartā. 

Apliecināt nozīmē apstiprināt atbilstību konkrētām prasībām, veicot pārbaudi vai sniedzot objektīvus pierādījumus. 

6.2.5.6.2. Vispārīgas prasības
Kompetenta iestāde
6.2.5.6.2.1. Kompetentai iestādei, kas apstiprina spiedientvertni, jāapstiprina atbilstības novērtēšanas sistēma, lai nodrošinātu, ka spiedientvertnes atbilst SMGS 2. pielikuma prasībām. Ja kompetentā iestāde, kas apstiprina spiedientvertni, nav ražotājvalsts kompetentā iestāde, spiedientvertnes marķējumā jānorāda apstiprināšanas valsts un ražotāja valsts (sk. 6.2.5.8. un 6.2.5.9. punktu). 

Apstiprināšanas valsts kompetentai iestādei pēc pieprasījuma jāsniedz pierādījumi, kas apliecina atbilstību šai atbilstības novērtēšanas sistēmai, nodošana savam kontraģentam lietošanas valstī. 

6.2.5.6.2.2. Kompetentā iestāde drīkst savas funkcijas šajā atbilstības novērtēšanas sistēmā pilnībā vai daļēji deleģēt kādam citam. 

6.2.5.6.2.3. Kompetentai iestādei jānodrošina, lai būtu pieejams apstiprināto inspicēšanas iestāžu un to atšķirības zīmju aktuālais saraksts, kā arī ražotāju un to atšķirības zīmju saraksts. 

Inspicēšanas iestāde
6.2.5.6.2.4. Kompetentai iestādei jāapstiprina inspicēšanas iestāde, kas veic spiedientvertņu pārbaudes, un: 

a) inspicēšanas iestādes personālam jābūt organizatoriski strukturētam, darboties spējīgam, labi apmācītam, kompetentam un kvalificētam savu tehnisko funkciju veikšanai;
b) inspicēšanas iestādes rīcībā jābūt atbilstošiem līdzekļiem un iekārtām;
c) inspicēšanas iestādei savā darbībā jāievēro objektivitāte un jābūt neatkarīgai no jebkādas ietekmes, kas varētu to traucēt; 
d) inspicēšanas iestādei jānodrošina ar ražotāja un citu organizāciju komerciālo darbību un īpašumtiesībām saistītās informācijas konfidencialitāte;
e) inspicēšanas iestādei strikti jānošķir inspicēšanas iestādes darbība no citiem ar to nesaistītiem darbības veidiem;
f) inspicēšanas iestādei jālieto dokumentāli pamatota kvalitātes nodrošināšanas sistēma;
g) inspicēšanas iestādei jānodrošina attiecīgajā spiedientvertņu standartā un SMGS 2. pielikumā noteiktās inspicēšanas un pārbaužu veikšana;
h) inspicēšanas iestādei jānodrošina efektīvas un atbilstošas atskaišu un dokumentācijas aprites sistēmas darbība atbilstoši 6.2.5.6.6. punkta prasībām.
6.2.5.6.2.5. Inspicēšanas iestāde apstiprina konstrukcijas tipu, veic spiedientvertņu ražošanas pārbaudes un sertificēšanu, apliecinot atbilstību attiecīgajam spiedientvertņu standartam (sk. 6.2.5.6.4. un 6.2.5.6.5. punktu). 

Ražotājs
6.2.5.6.2.6. Ražotājam: 

a) saskaņā ar 6.2.5.6.3. punkta prasībām jāpārvalda dokumentāli apliecināta kvalitātes nodrošināšanas sistēma;
b) jāiesniedz 6.2.5.6.4. punkta noteikumiem atbilstošs pieteikums konstrukcijas tipa apstiprināšanai;
c) no apstiprināto inspicēšanas iestāžu saraksta, ko sagatavojusi kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī, jāizvēlas inspicēšanas iestāde;
d) atbilstoši 6.2.5.6.6. punkta prasībām jāuztur dokumentācijas aprites sistēma.
Pārbaudes laboratorija
6.2.5.6.2.7. Pārbaudes laboratorijas rīcībā jābūt: 

a) pietiekama skaita, kompetences un kvalifikācijas organizatoriski strukturētam personālam;
b) atbilstošām iekārtām un līdzekļiem, lai veiktu izgatavošanas standartā paredzētās pārbaudes saskaņā ar inspicēšanas iestādes prasībām. 

6.2.5.6.3. Ražotāja kvalitātes nodrošināšanas sistēma
6.2.5.6.3.1. Kvalitātes nodrošināšanas sistēmā jāietver visas ražotāja noteiktās darbības, prasības un noteikumi. Tai rakstisku programmu, procedūru un instrukciju veidā jābūt dokumentāli sistematizētai un sakārtotai. 

Tajā jābūt aprakstītai vismaz: 

a) personāla organizatoriskai struktūrai un pienākumiem attiecībā uz projektēšanu un produkcijas kvalitāti;
b) projektu kontroles un pārbaudes metodēm, procedūrām un darbībām, kādas tiks lietotas spiedientvertņu projektēšanā;
c) atbilstošām spiedientvertņu ražošanas, kvalitātes kontroles, kvalitātes nodrošināšanas un tehnoloģisko procesu instrukcijām, kādas tiks lietotas;
d) kvalitātes datu dokumentācijas aprites sistēmai, proti, pārbaudes protokoliem, pārbaužu un kalibrēšanas informācijai;
e) vadības sistēmai, kas nodrošina kvalitātes nodrošināšanas sistēmas efektīvu funkcionēšanu, ņemot vērā saskaņā ar 6.2.5.6.3.2. punkta prasībām veiktā audita rezultātus;
f) procesam, kas nodrošina pasūtītāja vēlmju ievērošanu;
g) dokumentu kontroles un pārskatīšanas procedūrai;
h) spiedientvertņu, iepirkto sastāvdaļu, ražošanas procesā un galīgajā apstrādē lietoto materiālu pārbaudes līdzekļiem;
i) personāla profesionālās sagatavošanas programmām un atestācijas procedūrām. 

6.2.5.6.3.2. Kvalitātes nodrošināšanas sistēmas audits
Sākotnēji atbilstoši kompetentās iestādes prasībām ir jāizvērtē kvalitātes nodrošināšanas sistēmas atbilstība 6.2.5.6.3.1. punkta prasībām. 

Par audita rezultātiem ir jāpaziņo ražotājam. Paziņojumā jāiekļauj audita secinājumi un jānorāda nepieciešamie pasākumi trūkumu novēršanai. 

Lai pārliecinātos, ka ražotājs uztur un izmanto kvalitātes nodrošināšanas sistēmu, jāveic kompetentās iestādes prasībām atbilstoši periodiski auditi. Atskaites par periodiski veiktu auditu jānosūta ražotājam. 

6.2.5.6.3.3. Kvalitātes nodrošināšanas sistēmas uzturēšana
Ražotājam jāuztur apstiprinātā kvalitātes nodrošināšanas sistēma tā, lai tā būtu efektīva. 

Par jebkurām plānotām izmaiņām ražotājam jāziņo kompetentai iestādei, kas apstiprinājusi kvalitātes nodrošināšanas sistēmu. Plānotās izmaiņas ir jāizvērtē, lai pārliecinātos, ka izmainītā kvalitātes nodrošināšanas sistēma joprojām atbilst 6.2.5.6.3.1. punkta prasībām. 

6.2.5.6.4. Apstiprināšanas procedūra
Konstrukcijas tipa sākotnējā apstiprināšana
6.2.5.6.4.1. Konstrukcijas tipa sākotnējā apstiprināšana ietver ražotāja pielietotās kvalitātes nodrošināšanas sistēmas apstiprināšanu un ražošanai paredzēto spiedientvertņu konstrukcijas apstiprināšanu. 

Iesniedzot pieteikumu konstrukcijas tipa sākotnējai apstiprināšanai, ir jāievēro 6.2.5.6.3., 6.2.5.6.4.2. līdz 6.2.5.6.4.6. un 6.2.5.6.4.9. punkta prasības.
6.2.5.6.4.2. Ražotājam, kas vēlas ražot spiedientvertnes saskaņā ar spiedientvertņu standartu un SMGS 2. pielikuma prasībām, jāpieprasa, jāsaņem un jāsaglabā konstrukcijas tipa apstiprinājuma sertifikāts, ko kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī saskaņā ar 6.2.5.6.4.9. punktā norādīto procedūru izsniegusi vismaz vienam spiedientvertņu konstrukcijas tipam. Šo sertifikātu pēc pieprasījuma jāuzrāda lietošanas valsts kompetentajai iestādei. 

6.2.5.6.4.3. Pieteikums jāiesniedz par katru ražotājuzņēmumu un tajā jānorāda: 

a) ražotāja nosaukums un juridiskā adrese, bet ja pieteikumu iesniedz pilnvarots pārstāvis, norāda arī šīs personas uzvārdu un adresi;
b) ražotājuzņēmuma adrese (ja tā nesakrīt ar iepriekš norādīto);
c) personas(-u), kas atbild par kvalitātes nodrošināšanas sistēmu, uzvārds un amats;
d) spiedientvertnes nosaukums un attiecīgais spiedientvertņu standarts;
e) informācija par jebkuru citas kompetentās iestādes atteikumu apstiprināt līdzīgu pieteikumu;
f) ziņas par inspicēšanas iestādi, kas veic konstrukcijas tipa apstiprināšanu;
g) dokumenti par ražotājuzņēmumu, kas norādīti 6.2.5.6.3.1. punktā, un
h) tehniskā dokumentācija, kas vajadzīga konstrukcijas tipa apstiprināšanai un ļauj pārliecināties par spiedientvertņu atbilstību prasībām attiecīgajā spiedientvertņu konstrukcijas standartā. Tehniskajā dokumentācijā jāizklāsta konstrukcijas apraksts un ražošanas tehnoloģija un jāiekļauj vismaz šādas ziņas: 

– spiedientvertnes konstrukcijas standarts, projekta risinājumi, sastāvdaļu un montāžas mezglu darba rasējumi, ja tādi ir;
– apraksti un paskaidrojumi, kas nepieciešami spiedientvertņu rasējumu un to paredzētā lietojuma izpratnei;
– standartu saraksti, kas nepieciešami pilnai ražošanas procesa raksturošanai;
– projektēšanas aprēķini un materiālu tehniskie raksturojumi;
– konstrukcijas tipa apstiprināšanas pārbaužu protokoli, kuros aprakstīti saskaņā ar 6.2.5.6.4.9. punktu veikto pārbaužu rezultāti. 

6.2.5.6.4.4. Saskaņā ar 6.2.5.6.3.2. punkta prasībām jāveic sākotnējais audits. 

6.2.5.6.4.5. Ja ražotājam tiek atteikts apstiprinājums, tad kompetentai iestādei rakstveidā jāsagatavo sīks atteikuma pamatojums. 

6.2.5.6.4.6. Pēc tipa apstiprināšanas par jebkādām izmaiņām informācijā, kura tika iesniegta saskaņā ar 6.2.5.6.4.3. punktu, veicot sākotnējo apstiprināšanu, periodiskās inspicēšanas un pārbaužu iestādei jāinformē kompetentā iestāde.
Konstrukcijas tipa papildu apstiprināšana
6.2.5.6.4.7. Ja ražotājam ir sākotnējais konstrukcijas tipa apstiprinājums, tad konstrukcijas tipa papildu apstiprināšanas pieteikumam jāatbilst 6.2.5.6.4.8. un 6.2.5.6.4.9. punkta prasībām. Šādā gadījumā ražotāja kvalitātes nodrošināšanas sistēmai saskaņā ar 6.2.5.6.3. punktu jābūt apstiprinātai sākotnējās konstrukcijas tipa apstiprināšanas laikā, un tai jāaptver vai tā jāpiemēro arī jaunajai konstrukcijai. 

6.2.5.6.4.8. Pieteikumā jāiekļauj: 

a) ražotāja nosaukums un adrese, bet ja pieteikumu iesniedz pilnvarots pārstāvis, norāda arī šīs personas uzvārdu un adresi;
b) informācija par jebkuru citas kompetentās iestādes atteikumu apstiprināt līdzīgu pieteikumu;
c) pierādījumi, kas apliecina sākotnējā konstrukcijas tipa apstiprinājuma esamību, un
d) tehniskā dokumentācija saskaņā ar 6.2.5.6.4.3. punkta h) apakšpunktu. 

Konstrukcijas tipa apstiprināšanas procedūra
6.2.5.6.4.9. Inspicēšanas iestādei: 

a) jāpārbauda tehniskā dokumentācija, lai pārliecinātos, ka: 

– konstrukcija atbilst attiecīgajiem standarta noteikumiem,
– eksperimentālā partija ir izgatavota saskaņā ar tehnisko dokumentāciju un atbilst attiecīgajam konstrukcijas tipam;
b) jāpārliecinās, ka ražošanas inspicēšana ir veikta saskaņā ar 6.2.5.6.5. punkta prasībām;
c) jāizvēlas spiedientvertnes no saražotās eksperimentālās partijas un
jāuzrauga spiedientvertņu konstrukcijas tipa apstiprināšanai 
vajadzīgās pārbaudes;
d) jāveic spiedientvertnes standartā norādītā inspicēšana un pārbaudes, lai pārliecinātos, ka: 

– tika piemērots standarts un tā prasības ir atbilstoši ievērotas;
– ražotāja izraudzītās procedūras ir saskaņā ar standartā noteiktajām prasībām;
e) jānodrošina, lai būtu pareizi un kvalificēti veikta tipa apstiprināšanas inspicēšana un pārbaudes. 

Ja eksperimentālo paraugu pārbaudēs ir iegūti apmierinoši rezultāti un ir ievērotas visas piemērojamās 6.2.5.6.4. punkta prasības, jāizsniedz tipa apstiprinājuma sertifikāts, kurā jānorāda ražotājs un tā adrese, pārbaudes rezultāti un secinājumi, kā arī vajadzīgā  informācija, kas ļauj identificēt šo konstrukcijas tipu. 

Ja ražotājam tiek atteikts konstrukcijas tipa apstiprinājums, tad kompetentai iestādei rakstveidā jāsagatavo sīks atteikuma pamatojums. 

6.2.5.6.4.10. Apstiprināto konstrukcijas tipu izmaiņas
Ražotājam:
a) par izmaiņām apstiprinātajā konstrukcijas tipā, ja šādas izmaiņas neveido jaunu konstrukciju saskaņā ar spiedientvertņu standartu, jāinformē kompetentā iestāde, kas veikusi apstiprināšanu, vai
b) jāpieprasa konstrukcijas tipa papildu apstiprināšanu, ja pēc šīm izmaiņām tas ir pielīdzināms jaunai konstrukcijai saskaņā ar atbilstošo spiedientvertņu standartu. Šādu papildu apstiprinājumu noformē kā sākotnējā tipa apstiprinājuma sertifikāta grozījumus. 

6.2.5.6.4.11. Kompetentai iestādei pēc citu kompetento iestāžu pieprasījuma jāsniedz informācija par konstrukcijas tipa apstiprinājumiem, apstiprinājumu grozījumiem un atsauktajiem apstiprinājumiem. 

6.2.5.6.5. Produkcijas pārbaude un sertificēšana
Inspicēšanas iestādei vai tās pilnvarotam pārstāvim jāpārbauda un jāsertificē katra spiedientvertne. Inspicēšanas iestāde, ko ražotājs izraudzījies inspicēšanai un pārbaudei ražošanas laikā, var būt cita inspicēšanas iestāde, nevis tā, kas veica tipa apstiprināšanas pārbaudes. 

Ja ražotājs inspicēšanas iestādei var pierādīt, ka viņa rīcībā ir apmācīti un kompetenti no ražošanas neatkarīgi inspektori, pārbaudes var veikt minētie inspektori. Šajā gadījumā ražotājam ir jābūt uzskaitei par inspektoru profesionālo apmācību. 

Inspicēšanas iestādei jāpārliecinās, ka ražotāja veiktā šo spiedientvertņu inspicēšana un pārbaudes pilnībā atbilst standartu un SMGS 2. pielikuma prasībām. Atļauju, saskaņā ar kuru pārbaudes veic ar izgatavotāju saistīti inspektori, var atsaukt, ja tiek konstatēta šādas inspicēšanas un pārbaužu neatbilstība. 

Pēc inspicēšanas iestādes apstiprinājuma saņemšanas ražotājam jāapliecina izstrādājumu atbilstība apstiprinātajam konstrukcijas tipam. Uzskata, ka spiedientvertnes sertifikācijas marķējums ir apliecinājums tam, ka tā atbilst piemērojamiem spiedientvertņu standartiem, atbilstības novērtēšanas sistēmai un SMGS 2. pielikuma prasībām. Inspicēšanas iestāde piestiprina vai uztic ražotājam piestiprināt sertifikācijas marķējumu un reģistrēto inspicēšanas iestādes zīmi uz katras apstiprinātās spiedientvertnes. 

Pirms spiedientvertņu piepildīšanas jāizsniedz atbilstības sertifikāts, ko paraksta inspicēšanas iestāde un ražotājs. 

6.2.5.6.6. Dokumentācijas aprite
Dokumentācija saistībā ar konstrukcijas tipa apstiprinājumu un atbilstības sertifikāta izsniegšanu ražotājam un inspicēšanas iestādei jāglabā vismaz 20 gadus. 

6.2.5.7. Spiedientvertņu periodiskās inspicēšanas un pārbaužu apstiprināšanas sistēma
6.2.5.7.1. Definīcija
Lai varētu piemērot 6.2.5.7. punktu, nosaka šādu definīciju. 

“Akreditācijas sistēma” ir tādas kompetentās iestādes apstiprināšanas sistēma, kas veic spiedientvertņu periodiskās inspicēšanas un pārbaudes (turpmāk tekstā – “iestāde, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes”), kā arī apstiprina minētās iestādes kvalitātes nodrošināšanas sistēmu. 

6.2.5.7.2. Vispārīgas prasības
Kompetenta iestāde
6.2.5.7.2.1. Lai nodrošinātu spiedientvertņu periodiskās inspicēšanas un pārbaužu atbilstību SMGS 2. pielikuma prasībām, kompetentajai iestādei jāizveido akreditācijas sistēma. Ja iestādi, kas veic spiedientvertņu periodisko inspicēšanu un pārbaudes, akreditē cita kompetentā iestāde, nevis kompetentā iestāde valstī, kurā apstiprināta spiedientvertņu ražošana, spiedientvertņu marķējumā ir jānorāda valsts, kura apstiprinājusi periodiskās inspicēšanas un pārbaužu veikšanu (sk. 6.2.5.8. punktu). 

Kompetentai iestādei valstī, kurā apstiprināta periodiskā inspicēšana un pārbaudes, pēc lietošanas valsts kompetentās iestādes pieprasījuma jāsniedz pierādījumi, kas apliecina atbilstību akreditācijas sistēmai, tostarp periodiskās inspicēšanas un pārbaužu protokolu paraugi. 

Ja kompetentā iestāde apstiprināšanas valstī ir ieguvusi pierādījumus par neatbilstību akreditācijas sistēmai, tā var apturēt 6.2.5.7.4.1. punktā minētā apstiprinājuma sertifikāta darbību. 

6.2.5.7.2.2. Kompetentā iestāde drīkst pilnībā vai daļēji deleģēt savus pienākumus, kas izriet no šīs akreditācijas sistēmas. 

6.2.5.7.2.3. Kompetentai iestādei jānodrošina, lai būtu pieejams periodiskās inspicēšanas un pārbaužu veikšanai apstiprināto iestāžu aktuālais saraksts un to identifikācijas zīmes. 

Iestāde, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes
6.2.5.7.2.4. Iestādi, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, akreditē kompetentā iestāde un: 

a) tās personālam jābūt organizatoriski strukturētam, darboties spējīgam, labi apmācītam, kompetentam un kvalificētam savu tehnisko funkciju veikšanai;
b) tās rīcībā jābūt atbilstošiem līdzekļiem un iekārtām;
c) tai savā darbībā jāievēro objektivitāte un jābūt neatkarīgai no jebkādas ietekmes;
d) tai jāsaglabā komercinformācijas konfidencialitāte;
e) tai strikti jānošķir faktiskās periodiskās inspicēšanas un pārbaužu iestādes darbības no citām ar to nesaistītajām darbībām;
f) tai jālieto rakstiski dokumentēta kvalitātes nodrošināšanas sistēma saskaņā ar 6.2.5.7.3. punkta prasībām;
g) tai jāiesniedz akreditācijas pieteikumi saskaņā ar 6.2.5.7.4. punktu;
h) tai jānodrošina, ka periodiskā inspicēšana un pārbaudes tiek veiktas saskaņā ar 6.2.5.7.5. punktu, un
i) tai jālieto efektīva protokolu un dokumentācijas aprites sistēma saskaņā ar 6.2.5.7.6. punktu.
6.2.5.7.3. Iestāžu, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, kvalitātes nodrošināšanas sistēma un audits
6.2.5.7.3.1. Kvalitātes nodrošināšanas sistēma
Kvalitātes nodrošināšanas sistēmā jāietver visas iestādes, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, noteiktās darbības, prasības un noteikumus. Tai jābūt dokumentāli sistematizētai un sakārtotai, izmantojot rakstiskas programmas, procedūru un instrukciju. 

Kvalitātes nodrošināšanas sistēmā jāietver: 

a) organizatoriskās struktūras un pienākumu apraksts;
b) izmantojamās atbilstošās inspicēšanas un pārbaužu, kvalitātes kontroles, kvalitātes nodrošināšanas un tehnoloģisko procesu instrukcijas;c) kvalitātes nodrošināšanas informācijas reģistrācijas sistēma, piemēram, par inspicēšanas protokolu, pārbaužu un kalibrēšanas datu, sertifikātu reģistrāciju; 
d) vadības pārskati, kas paredzēti efektīvas kvalitātes nodrošināšanas sistēmas darbības nodrošināšanai, ņemot vērā saskaņā ar 6.2.5.7.3.2. punktu veiktā audita rezultātus;
e) dokumentu kontroles un pārskatīšanas procedūra;
f) līdzekļi noteiktajām prasībām neatbilstošu spiedientvertņu pārbaudei;
g) iesaistītā personāla profesionālās apmācības programmas un atestācijas procedūras. 

6.2.5.7.3.2. Audits
Lai pārliecinātos par to atbilstību SMGS 2. pielikuma prasībām, iestādēs, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, un šo iestāžu kvalitātes nodrošināšanas sistēmā jāveic  audits. 

Auditu veic kā daļu no sākotnējās akreditācijas procedūras (sk. 6.2.5.7.4.3. punktu). Auditu var pieprasīt sakarā ar akreditācijas izmaiņām (sk. 6.2.5.7.4.6. punktu). 

Periodisks audits jāveic, lai varētu pārliecināties, ka iestāde, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, joprojām atbilst SMGS 2. pielikuma prasībām. 

Audita rezultāti jāpaziņo iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes. Paziņojumā jāiekļauj audita secinājumi un jānorāda nepieciešamie pasākumi trūkumu novēršanai. 

6.2.5.7.3.3. Kvalitātes nodrošināšanas sistēmas uzturēšana
Iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, jāuztur kvalitātes nodrošināšanas sistēma tādā stāvoklī, kādā tā bija apstiprināta, lai saglabātos tās efektivitāte. 

Iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, ievērojot 6.2.5.7.4.6. punkta akreditācijas grozījumu procedūru, jāpaziņo kompetentajai iestādei, kura apstiprinājusi kvalitātes nodrošināšanas sistēmu, par jebkādām plānotām izmaiņām. 

6.2.5.7.4. Iestāžu, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, akreditācijas procedūra
Sākotnējā akreditācija
6.2.5.7.4.1. Iestādei, kas vēlas veikt spiedientvertņu periodisko inspicēšanu un pārbaudes saskaņā ar spiedientvertņu standartiem un SMGS 2. pielikuma prasībām, jāiesniedz atbilstošs pieteikums, jāsaņem un jāglabā kompetentās iestādes izsniegts akreditācijas sertifikāts. 

Šo rakstisko sertifikātu pēc pieprasījuma jāuzrāda lietošanas valsts kompetentajai iestādei. 

6.2.5.7.4.2. Iestādei, kas vēlas veikt periodisko inspicēšanu un pārbaudes, jāiesniedz pieteikums, un tajā jāietver: 

a) iestādes, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, nosaukums un adrese, un ja pieteikumu iesniedz pilnvarota persona, tās uzvārds un adrese;
b) ikvienas laboratorijas adrese, kura veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes;
c) personas(-u), kas atbild par kvalitātes nodrošināšanas sistēmu, uzvārds un amats;
d) spiedientvertņu nosaukumi, periodiskās inspicēšanas un pārbaužu metodes, kā arī attiecīgie spiedientvertņu standarti, kuri ievēroti kvalitātes nodrošināšanas sistēmā;
e) dokumentācija par ikvienu laboratoriju, iekārtām un kvalitātes nodrošināšanas sistēmu, kā norādīts 6.2.5.7.3.1. punktā;
f) informācija par periodiskajā inspicēšanā un pārbaudēs iesaistītā personāla kvalifikāciju un profesionālo apmācību un
g) informācija par ikvienu citas kompetentās iestādes atteikumu apstiprināt līdzīgu pieteikumu. 

6.2.5.7.4.3. Kompetentai iestādei: 

a) jāizskata šie dokumenti, lai pārliecinātos, vai piemērotās procedūras atbilst attiecīgo spiedientvertņu standartu un SMGS 2. pielikuma  prasībām;
 b) jāveic audits saskaņā ar 6.2.5.7.3.2. punktu, lai pārliecinātos par to, ka inspicēšana un pārbaudes veiktas, ņemot vērā attiecīgos spiedientvertņu standartus un SMGS 2. pielikuma prasības. 

6.2.5.7.4.4. Ja auditā ir iegūti apmierinoši rezultāti un ir ievērotas visas piemērojamās 6.2.5.7.4. punkta prasības, izsniedz akreditācijas sertifikātu. Tajā jānorāda iestādes, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, nosaukums, reģistrētā iestādes zīme, ikvienas laboratorijas adrese un nepieciešamā informācija, kas ļauj spriest par iestādes darbības akreditēto jomu (piemēram, spiedientvertņu nosaukumu, periodiskās inspicēšanas un pārbaužu metodēm un spiedientvertņu standartiem). 

6.2.5.7.4.5. Ja iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, atteic akreditāciju, kompetentai iestādei rakstveidā jāsagatavo sīks atteikuma pamatojums. 

Izmaiņas akreditācijā, kas piešķirta iestādei, kura veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes
6.2.5.7.4.6. Pēc akreditācijas par jebkādām izmaiņām informācijā, kura tika iesniegta saskaņā ar 6.2.5.7.4.2. punktu, veicot sākotnējo akreditāciju, periodiskās inspicēšanas un pārbaužu iestādei jāinformē kompetentā iestāde. Šīs izmaiņas jāizvērtē un jānosaka, vai tās atbilst attiecīgo spiedientvertņu standartu un SMGS 2. pielikuma prasībām. Lai to noteiktu, var būt nepieciešama 6.2.5.7.3.2. punktā minētā audita veikšana. Kompetentai iestādei rakstveidā jāapstiprina vai jānoraida šīs izmaiņas un vajadzības gadījumā jāizdara grozījumi akreditācijas sertifikātā. 

6.2.5.7.4.7. Kompetentai iestādei pēc citu kompetento iestāžu pieprasījuma jāsniedz informācija par sākotnējo akreditāciju, akreditācijas grozījumiem un akreditācijas atsaukšanas gadījumiem. 

6.2.5.7.5. Periodiskā inspicēšana un pārbaudes un atbilstības apliecinājums
Norāde uz periodisko inspicēšanu un pārbaudi spiedientvertnes marķējumā jāuzskata par apliecinājumu tam, ka šī spiedientvertne atbilst attiecīgajiem spiedientvertņu standartiem un SMGS 2. pielikuma prasībām. Iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, jānodrošina katra inspicētā spiedientvertne ar marķējumu par periodisko inspicēšanu un pārbaudēm, kas ietver arī iestādes reģistrēto zīmi (sk. 6.2.5.8.6. punktu). 

Iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, pirms spiedientvertnes piepildīšanas jāizsniedz sertifikāts, kas apliecina, ka konkrētajai spiedientvertnei veikta periodiskā inspicēšana un pārbaudes. 

6.2.5.7.6. Dokumentācijas aprite
Iestādei, kas veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes, ne mazāk kā 15 gadus jāglabā spiedientvertņu periodiskās inspicēšanas un pārbaužu (neatkarīgi no to iznākuma) protokoli, kuros jānorāda pārbaudes veikušās laboratorijas adrese. 

Spiedientvertnes īpašniekam identisks protokols jāglabā līdz nākamajai periodiskajai inspicēšanai un pārbaudei, ja vien spiedientvertne netiek pavisam izņemta no aprites (ekspluatācijas). 

6.2.5.8. Atkārtoti uzpildāmu ANO spiedientvertņu marķējums
Atkārtoti uzpildāmām ANO spiedientvertnēm jābūt ar skaidru un viegli salasāmu sertifikācijas, ekspluatācijas un ražošanas marķējumu. Spiedientvertnes marķējumam jāsaglabājas uz tvertnes visā tās ekspluatācijas laikā (piemēram, marķējumam jābūt iespiestam, iegravētam vai izkodinātam). Marķējumam jāatrodas uz spiedientvertnes sašaurinātās daļas, augšgala vai kakla, vai uz spiedientvertnei pastāvīgi piestiprinātas detaļas (piemēram, uz piemetinātas uzmavas vai korozijizturīgas plāksnes, kas piemetināta pie slēgtas kriogēnās tvertnes ārējā apvalka). Izņemot ANO simbolu, marķējuma zīmju augstums nedrīkst būt mazāks kā 5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir 140 mm vai lielāks, un ne mazāks kā 2,5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 140 mm. ANO simbola augstums nedrīkst būt mazāks kā 10 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir 140 mm vai lielāks, un ne mazāks kā 5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 140 mm. 

6.2.5.8.1. Lieto šādu sertifikācijas marķējumu: 

a) ANO iepakojuma simbolu.
[image: image5.png]



Ar šo simbolu jāmarķē tikai tādas spiedientvertnes, kas atbilst SMGS 2. pielikuma  prasībām par ANO spiedientvertnēm;
b) tehnisko standartu (piemēram, ISO 9809-1), kas izmantots projektēšanā, izgatavošanā un pārbaudēs;
c) apstiprināšanas valsts saīsinātu apzīmējumu*;
d) apstiprinātās inspicēšanas iestādes atšķirības zīmi vai spiedogu, ko reģistrējusi kompetentā iestāde valstī, kura atļāvusi marķējumu;
e) sākotnējās pārbaudes datumu – gads (četri cipari) un mēnesis (divi cipari), atdalīti ar slīpsvītru (piemēram, “2005/06”). 

6.2.5.8.2. Lieto šādu ekspluatācijas marķējumu: 

f) pārbaudes spiediens bāros, kam priekšā ir burti “PH” un aiz tā – burti “BAR”;
g) tukšas spiedientvertnes masa, ietverot visas pastāvīgi pievienotās sastāvdaļas (piemēram, kakla gredzenu, pamatnes gredzenu u.tml.), kilogramos, aiz kuras ir burti “KG”. Norādītā masa neietver ventiļa, ventiļa uzvāžņa vai ventiļa aizsargierīces un jebkāda ārējā pārklājuma masu, kā arī porainā materiāla masu acetilēna gadījumā. Masas lielumu norāda noapaļotā trīszīmju ciparā. Ja balonu masa ir mazāka nekā 1 kg, tā jānorāda ar noapaļotiem divzīmju cipariem. Spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 un acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374, aiz komata norāda vienu zīmi, bet spiedientvertnēm, kuru masa mazāka nekā 1 kg, aiz komata norāda divas zīmes;
h) minimālais garantētais spiedientvertnes sieniņu biezums (mm), aiz kura ir burti “MM”. Šis marķējums nav vajadzīgs spiedientvertnēm, kuru ietilpība nav lielāka kā 1 litrs, kompozītmateriāla baloniem un slēgtām kriogēnām tvertnēm;
i) spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 un acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374 – burti “PW”, aiz kura ir darba spiediens bāros un burti “BAR”. Slēgtām kriogēnām tvertnēm – burti “MAWP”, aiz kuriem ir maksimāli pieļaujamais darba spiediens bāros un burti “BAR”;
j) spiedientvertnēm, kas paredzētas sašķidrinātām gāzēm un atdzesētām sašķidrinātām gāzēm – ietilpība litros, norādot to ar trim noapaļotiem zīmīgiem cipariem, aiz kuriem ir burts “L”; 
k) spiedientvertnēm, kas paredzētas izšķīdinātam acetilēnam ar ANO nr. 1001 – tukšas tvertnes, savienotājelementu un palīgiekārtas, ko nenoņem iepildīšanas laikā, ārējā pārklājuma, porainā materiāla, šķīdinātāja un piesātinātājgāzes kopējā masa, kas izteikta ar noapaļotu trīszīmju skaitli, aiz kura ir burti “KG”. Aiz komata jānorāda vismaz viena zīme. Spiedientvertnēm, kuru masa ir mazāka nekā 1 kg, masas vērtība jānorāda ar noapaļotu divzīmju skaitli;
l) spiedientvertnēm, kas paredzētas acetilēnam bez šķīdinātāja ar ANO nr. 3374, – tukšas tvertnes, savienotājelementu un palīgiekārtas, ko nenoņem iepildīšanas laikā, ārējā pārklājuma un porainā materiāla kopējā masa, kas izteikta ar noapaļotu trīszīmju skaitli, aiz kura ir burti “KG”. Aiz komata jānorāda vismaz viena zīme. Spiedientvertnēm, kuru masa ir mazāka nekā 1 kg, masas vērtība jānorāda ar noapaļotu divzīmju skaitli. 

6.2.5.8.3. Lieto šādu ražošanas marķējumu: 

m) balona vītnes izmērs (piemēram, 25E). Tas nav jānorāda slēgtām kriogēnām tvertnēm.
n) kompetentās iestādes reģistrētā ražotāja zīme. Ja ražotājvalsts nav apstiprināšanas valsts, pirms apstiprinātās ražotāja marķējuma zīmes jābūt ražotājvalsts saīsinātajam apzīmējumam*. Valsts apzīmējumu no ražotāja zīmes jāatdala ar atstarpi vai slīpsvītru;
o) ražotāja piešķirtais sērijas numurs;
p) tērauda spiedientvertnēm un kompozītmateriāla spiedientvertnēm ar tērauda iekšējo čaulu, kas paredzētas gāzu pārvadāšanai, kuras varētu izraisīt trausluma palielināšanos ūdeņraža klātbūtnē, – burts “H”, kas norāda uz tērauda savietojamību (sk. ISO standartu 11114-1:1997). 

6.2.5.8.4. Iepriekšminētais marķējums jāizkārto trijās grupās: 

– ražošanas marķējumi ir augšējā grupā, un tos izkārto, ievērojot 6.2.5.8.3. punktā norādīto secību;
–
ekspluatācijas marķējums, kas minēts 6.2.5.8.2. punktā, ir vidējā grupā, un ja ir jānorāda i) apakšpunktā noteiktais darba spiediens, tam jābūt tieši pirms f) apakšpunktā noteiktā pārbaudes spiediena;
– sertifikācijas marķējumi ir apakšējā grupā, un to izkārto, ievērojot 6.2.5.8.1. punktā norādīto secību.
Turpmāk norādīts balona marķēšanas paraugs.
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6.2.5.8.5. Atļauti arī citi marķējumi, bet tie nedrīkst atrasties uz sānu sienām, tiem jābūt vietās ar zemu mehānisko spriegumu, un to izmēri un dziļums nedrīkst radīt bīstamu sprieguma koncentrāciju. Slēgtās kriogēnās tvertnes var marķēt uz atsevišķas plāksnītes, kas piestiprināta pie ārējā apvalka. Pēc satura papildu marķējums nedrīkst būt pretrunā ar obligāto marķējumu. 

6.2.5.8.6. Uz katras atkārtoti pildāmas spiedientvertnes, kuras atbilst 6.2.5.5. punktā minētās periodiskās inspicēšanas un pārbaužu prasībām, papildus minētajam marķējumam jānorāda: 

a) tās valsts burtu kods(-i)*, kas apstiprinājusi iestādi, kura veic periodisko inspicēšanu un pārbaudes. Šāds marķējums nav vajadzīgs, ja attiecīgo iestādi ir apstiprinājusi kompetentā iestāde valstī, kas ir apstiprinājusi spiedientvertnes ražošanu;
b) tās iestādes reģistrētā zīme, kuru kompetentā iestāde pilnvarojusi veikt periodisko inspicēšanu un pārbaudes;
c) periodiskās inspicēšanas un pārbaudes datums – gads (divi cipari) un mēnesis (divi cipari), kurus atdala ar slīpsvītru (piemēram, “2005/04”). Gadu var norādīt ar četriem cipariem. 

Iepriekš minētais marķējums jāizkārto, ievērojot norādīto secību. 

6.2.5.8.7. Acetilēna baloniem ar kompetentās iestādes piekrišanu pēdējās veiktās periodiskās inspicēšanas datumu, kā arī inspicēšanu un pārbaudi veikušās iestādes zīmi atļauts iegravēt uz gredzena, kas pie balona piestiprināts, izmantojot ventili. Gredzena konstrukcijai jābūt tādai, lai to varētu noņemt tikai pēc ventiļa atvienošanas no balona.
6.2.5.9. Atkārtoti neuzpildāmu ANO spiedientvertņu marķējums
Uz vienreizējas lietošanas ANO spiedientvertnēm jābūt skaidram un viegli salasāmam sertifikācijas marķējumam un marķējumam, kas attiecas uz konkrētām gāzēm vai spiedientvertnēm. Marķējumam jāsaglabājas uz spiedientvertnes visā ekspluatācijas laikā (piemēram, jābūt iesistam pēc trafareta, iespiestam, iegravētam vai izkodinātam). Marķējumam, izņemot trafaretmarķējumu, jāatrodas uz spiedientvertnes sašaurinātās daļas, augšdaļas vai kakla vai arī uz pastāvīgi ar tvertni saistītas detaļas (piemēram, piemetinātās uzmavas). Izņemot ANO iepakojuma simbolu un uzrakstu “NEDRĪKST ATKĀRTOTI PILDĪT”, marķējuma zīmju augstums nedrīkst būt mazāks kā 5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir 140 mm vai lielāks, un ne mazāks kā 2,5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 140 mm. 

ANO iepakojuma simbola augstums nedrīkst būt mazāks kā 10 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir 140 mm vai lielāks, un ne mazāks kā 5 mm, ja spiedientvertnes diametrs ir mazāks nekā 140 mm. 

Uzraksta “NEDRĪKST ATKĀRTOTI PILDĪT” minimālais augstums ir 5 mm. 

6.2.5.9.1. Jālieto 6.2.5.8.1. līdz 6.2.5.8.3. punktā, izņemot g), h) un m) apakšpunktā, minētais marķējums. Sērijas numuru, kas minēts o) apakšpunktā, var aizstāt ar partijas numuru. Turklāt ir jābūt uzrakstam “NEDRĪKST ATKĀRTOTI PILDĪT” ar burtiem, kuru augstums ir vismaz 5 mm. 

6.2.5.9.2. Jāievēro 6.2.5.8.4. punktā noteiktās prasības.
Piezīme. Ņemot vērā vienreizējas lietošanas spiedientvertnes lielumu, marķējumu var aizstāt ar etiķeti. 

6.2.5.9.3. Atļauti arī citi marķējumi, bet tie nedrīkst atrasties uz sānu sienām, tiem jābūt vietās ar zemu mehānisko spriegumu, un to izmēri un dziļums nedrīkst radīt bīstamu sprieguma koncentrāciju. Pēc satura papildu marķējums nedrīkst būt pretrunā ar obligāto marķējumu.
6.3. NODAĻA
PRASĪBAS 6.2. KLASES VIELU IEPAKOJUMU 
IZGATAVOŠANAI UN PĀRBAUDĒM
Piezīme. Šajā nodaļā minētās prasības neattiecas uz iepakojumiem, ko izmanto 6.2. klases vielu pārvadāšanai saskaņā ar P621 iepakošanas instrukciju (4.1.4.1. punkts).
6.3.1. VISPĀRĪGI NORĀDĪJUMI
6.3.1.1. Uz iepakojuma, kas atbilst šīs iedaļas un 6.3.2. iedaļas prasībām, ievērojot atbilstošu kompetentās iestādes lēmumu, jānorāda šāds marķējums:
a) Apvienoto Nāciju Organizācijas simbols [image: image7.wmf];
b) kods, kas norāda iepakojuma tipu saskaņā ar 6.1.2. iedaļas prasībām;
c) uzraksts “6.2. KLASE”;
d) iepakojuma izgatavošanas gada divi pēdējie cipari;
e) valsts, kura atļāvusi piešķirt marķējumu, norādot to ar atšķirības zīmi1;
f) ražotāja nosaukums vai cits iepakojuma identifikācijas apzīmējums atbilstoši kompetentās iestādes prasībām;
g) iepakojumiem, kuri atbilst 6.3.2.9. punkta prasībām, burts “U”, ko iestarpina uzreiz pēc b) apakšpunktā noteiktā marķējuma.
Katram marķējuma elementam, ko lieto saskaņā ar a) līdz g) apakšpunktu, jābūt skaidri nodalītam, piemēram, ar slīpsvītru vai atstarpi, lai tie būtu viegli identificējami.
6.3.1.2. Marķējuma paraugs
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saskaņā ar 6.3.1.1. punkta e) un f) apakšpunktu




6.3.1.3. Iepakojumu ražošanas un tālākizplatīšanas uzņēmumiem jāsniedz tāda informācija par procedūrām, kas jāievēro, par slēgierīču veidu un izmēriem (tostarp nepieciešamo blīvējumu) un par visām pārējām sastāvdaļām, kura jāņem vērā, lai nodrošinātu to, ka pārvadāšanai sagatavotie iepakojumi spēj izturēt šajā nodaļā izklāstītās izmantojamās ekspluatācijas pārbaudes.
6.3.2. IEPAKOJUMU PĀRBAUDES PRASĪBAS
6.3.2.1. Izņemot iepakojumus, kas paredzēti dzīviem dzīvniekiem un organismiem, katra iepakojuma paraugi jāsagatavo pārbaudēm, kā norādīts 6.3.2.2. punktā, un pēc tam tiem veic 6.3.2.4. līdz 6.3.2.6. punktā minētās pārbaudes. Ja to nosaka iepakojuma īpatnības, ir pieļaujams veikt līdzvērtīgu sagatavošanu un pārbaudes, ja tās ir vismaz tikpat efektīvas.
6.3.2.2. Katra iepakojuma tipa paraugiem jābūt sagatavotiem tāpat kā pārvadāšanai, vienīgā atšķirība ir tā, ka šķidrā vai cietā infekciozā viela jāaizvieto ar ūdeni vai, ja ir paredzēta izturēšana mīnus 18 oC temperatūrā, ar ūdeni un antifrīzu. Katra primārā tvertne jāpiepilda līdz 98 % no tās ietilpības. 
6.3.2.3. Nepieciešamās pārbaudes
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6.3.2.4. Iepakojumam, kas sagatavots tāpat kā pārvadāšanai, atkarībā no tā materiāla jāveic 6.3.2.3. punktā minētās pārbaudes. Attiecībā uz ārējo taru šīs tabulas sleju virsrakstos norādīts kartons vai līdzīgi materiāli, kuru īpašības ātri var pasliktināt mitruma iedarbība, plastmasa, kas var kļūt trausla zemās temperatūrās, un citi materiāli, piemēram, metāls, kura īpašības neietekmē mitrums vai temperatūra. Ja primārā tvertne un sekundārais iepakojums ir izgatavoti no atšķirīgiem materiāliem, attiecīgo pārbaudi izvēlas atkarībā no primārās tvertnes materiāla. Ja primārā tvertne ir izgatavota no diviem atšķirīgiem materiāliem, izvēlas pārbaudes, kas noteiktas materiālam, kurš varētu būt vairāk sabojājams.
6.3.2.5.a) Iepakojuma paraugiem jāļauj brīvi krist no 9 m liela augstuma uz cietas, neelastīgas, līdzenas, horizontālas virsmas. Ja paraugiem ir kastes forma, tad jānomet pieci paraugi šādā secībā:
– plakaniski uz apakšdaļas;
– plakaniski uz augšdaļas;
– plakaniski uz sānu sienas;
– plakaniski uz gala sienas
– uz stūra.
Ja paraugiem ir mucas forma, tad jānomet trīs paraugi šādā secībā:
– pa diagonāli uz augšgala stīpas, smaguma centram atrodoties tieši virs trieciena punkta;
– pa diagonāli uz apakšgala stīpas;
– plakaniski uz sāna.
Pēc atbilstošās kritienu sērijas nedrīkst būt satura noplūdes no primārās(-ajām) tvertnes(-ēm), kurai jāpaliek aizsargātai ar absorbējošu materiālu, kas atrodas sekundārajā iepakojumā.
Piezīme. Lai gan paraugam krītot jābūt paredzētajā orientācijā, pieļaujams, ka aerodinamisku iemeslu dēļ parauga sadursmes brīdī ar pārbaudes virsmu tā orientācija var būt mainījusies.
b) Paraugi vismaz vienu stundu jāapstrādā ar ūdens strūklu, kas imitē lietu ar apmēram 5 cm lielu nokrišņu daudzumu stundā. Pēc tam veic a) apakšpunktā paredzēto pārbaudi.
c) Paraugi vismaz 24 stundas jātur vidē ar temperatūru mīnus 18 °C vai zemāku, un 15 minūšu laikā pēc izņemšanas no minētās vides jāveic a) apakšpunktā izklāstītā pārbaude. Paraugiem, kas satur sauso ledu, turēšanas ilgumu var samazināt līdz 4 stundām.
d) Ja ir paredzēts, ka iepakojumā jāievieto sausais ledus, papildus a) vai b), vai c) apakšpunktā noteiktajām pārbaudēm jāveic papildu pārbaude. Viens paraugs jātur līdz iztvaikojis viss sausais ledus, un tad tam jāveic a) apakšpunktā izklāstītā pārbaude.
6.3.2.6. Iepakojumiem, kuru bruto masa ir 7 kg vai mazāka, jāveic turpmākas a) apakšpunktā izklāstītās pārbaudes, bet iepakojumiem, kuru bruto masa pārsniedz 7 kg – b) apakšpunktā izklāstītās pārbaudes.
a) Paraugus novieto uz līdzenas, cietas virsmas. Cilindriskam tērauda stienim, kura masa ir vismaz 7 kg un diametrs nepārsniedz 38 mm, bet triecienšķautņu rādiuss nepārsniedz 6 mm, jāļauj brīvā kritienā krist vertikāli uz paraugu no 1 m augstuma, ko mēra no stieņa trieciengala līdz parauga virsmai, kas pakļauta triecienam. Viens paraugs jānovieto ar pamatu uz leju. Otrs paraugs jānovieto perpendikulāri pirmā parauga novietojumam. Abos gadījumos tērauda stienim jākrīt tā, lai trieciens ietekmētu primāro tvertni. Pēc katra trieciena ir pieļaujama sekundārā iepakojuma caursišana ar nosacījumu, ka nav noplūdes no primārās(-ām) tvertnes(-ēm).
b) Paraugiem ļauj krist uz cilindriska tērauda stieņa gala. Stieni novieto vertikāli uz cietas horizontālas virsmas. Tā diametram jābūt 38 mm, bet augšējā gala triecienšķautņu rādiuss nedrīkst pārsniegt 6 mm. Stienim jābūt izvirzītam virs horizontālās virsmas uz āru augstumā, kas vienāds vismaz ar attālumu starp primāro(-ām) tvertni(-ēm) un ārējā iepakojuma ārējo virsmu, bet jebkurā gadījumā ne mazākam kā 200 mm. Vienam iepakojuma paraugam jāļauj vertikāli krist brīvā kritienā no 1 m augstuma, to mērot no tērauda stieņa augšgala. Otru paraugu nomet no tāda paša augstuma, orientējot to perpendikulāri pirmā parauga novietojumam. Abos gadījumos iepakojums jānomet tā, lai tērauda stienis varētu caursist primāro(-ās) tvertni(-es). Pēc katra trieciena nav pieļaujama satura noplūde no primārās(-ām) tvertnes(-ēm).
6.3.2.7. Kompetentā iestāde drīkst atļaut veikt izlases veida pārbaudi iepakojumiem, kas no pārbaudītā tipa atšķiras tikai nedaudz, piemēram, to iekšējiem iepakojumiem ir mazāks izmērs vai mazāka neto masa, vai tādiem iepakojumiem kā mucas, maisi un kastes, kuru viens vai vairāki gabarīta izmēri ir mazliet samazināti.
6.3.2.8. Ja saglabājas līdzvērtīgas ekspluatācijas īpašības, bez piepildīta iepakojuma papildu pārbaudes var lietot šādus sekundārā iepakojumā ievietotus primāro tvertņu veidus:
a) primārās tvertnes, kuru izmēri ir vienādi vai mazāki kā pārbaudīto primāro tvertņu izmēri, ja:
– primāro tvertņu konstrukcija ir tāda pati kā pārbaudīto primāro tvertņu konstrukcija (piem., forma – apaļa, taisnstūrveida utt.);
– primārās tvertnes konstrukcijas materiāls (piemēram, stikls, plastmasa, metāls) nodrošina tikpat lielu vai lielāku triecienizturību vai krāvumizturību kā sākotnēji pārbaudītām primārām tvertnēm;
– primāro tvertņu atveru izmēri ir vienādi vai mazāki, un tiem ir līdzīgas konstrukcijas slēgelementi (piemēram, uzskrūvējami vāciņi, pieslīpēti aizbāžņi u.tml.);
– izmantots pietiekams daudzums papildu amortizācijas materiāla, kas aizpilda tukšumus un novērš primāro tvertņu pārvietošanos;
– primārās tvertnes sekundārajā iepakojumā ir izvietotas tāpat kā pārbaudītajā iepakojumā.
b) atļauts izmantot mazāku skaitu pārbaudāmo primāro tvertņu vai a) apakšpunktā noteikto alternatīva tipa primāro tvertņu, ja ir nodrošināta pietiekama daudzuma amortizācijas materiāla lietošana, lai aizpildītu tukšumus un novērstu primāro tvertņu ievērojamu pārvietošanos.
6.3.2.9. Starpiepakojumā (sekundārajā iepakojumā) var apvienot jebkura tipa primārās tvertnes un tās pārvadāt ārējā iepakojumā bez pārbaudes, ievērojot turpmāk minētos nosacījumus:
a) starpiepakojuma un ārējā iepakojuma kombinācijai kopā ar trauslām (piemēram, stikla) iekšējām tvertnēm ir jābūt apmierinoši izturējušai pārbaudes saskaņā ar 6.3.2.3. punktu;
b) iekšējo tvertņu kopējā bruto masa nedrīkst pārsniegt pusi no a) apakšpunktā minētajā kritiena pārbaudē izmantoto iekšējo tvertņu bruto masas;
c) amortizācijas materiāla biezums starp iekšējām tvertnēm, kā arī starp iekšējām tvertnēm un starpiepakojuma ārējo virsmu nedrīkst būt plānāks par attiecīgo biezumu iepakojumam, kas izturējis sākotnējās pārbaudes, bet, ja sākotnējā pārbaudē ir izmantota tikai viena iekšējā tvertne, amortizācijas kārtas biezums starp iekšējām tvertnēm nedrīkst būt plānāks par amortizācijas kārtas biezumu starp starpiepakojuma ārējo virsmu un iekšējo tvertni sākotnējā pārbaudē. Ja iekšējās tvertnes izmanto mazākā skaitā, vai to izmēri ir mazāki, salīdzinot ar iekšējām tvertnēm kritiena pārbaudē, lai aizpildītu tukšumus, jāizmanto pietiekams daudzums papildu amortizācijas materiāla;
d) tukšam ārējam iepakojumam ir jābūt veiksmīgi izturējušam 6.1.5.6. punktā minēto krāvumizturības pārbaudi. Identisku iepakojumu kopējā masa jānosaka, pamatojoties uz a) apakšpunktā minētajā kritiena pārbaudē izmantoto iekšējo iepakojumu kopējo masu;
e) ja iekšējās tvertnēs ir šķidrumi, tās jāiepako ar pietiekama daudzuma absorbējošu materiālu, lai tas varētu pilnībā absorbēt visu šķidrumu, kas iepildīts iekšējās tvertnēs;
f) ja ārējais iepakojums paredzēts, lai ievietotu tajā iekšējās tvertnes ar šķidrumiem, bet tas nav hermētisks vai ir paredzēts iekšējām tvertnēm ar cietvielām un nav drošs pret izbiršanu, tad jābūt līdzekļiem šķidra vai cieta satura uztveršanai noplūdes gadījumā hermētiska ieliktņa, plastmasas maisa vai cita līdzvērtīgi efektīva uztveršanas līdzekļa veidā.
g) papildus 6.3.1.1. punkta a) līdz f) apakšpunktā noteiktajam marķējumam iepakojumi jāmarķē arī saskaņā ar 6.3.1.1. punkta g) apakšpunktu.
6.3.3. PĀRBAUDES PROTOKOLS
6.3.3.1. Pārbaudes protokolu sastāda un izsniedz iepakojuma lietotājiem. Tajā jānorāda vismaz šāda informācija.
1. Pārbaudi veikušās iestādes nosaukums un adrese.
2. Pieteikuma iesniedzēja nosaukums un adrese (ja nepieciešams).
3. Pārbaudes protokola atsevišķais numurs.
4. Pārbaudes protokola sagatavošanas datums.
5. Iepakojuma ražotājuzņēmuma nosaukums.
6. Iepakojuma konstrukcijas tipa apraksts (izmēri, materiāli, slēgelementi, biezums u.tml.), kā arī izgatavošanas veids (piemēram, liešana paaugstinātā spiedienā), kuram var pievienot rasējumu(-us) un/vai fotoattēlu(-us).
7. Maksimālā ietilpība.
8. Pārbaudēs lietotā satura raksturojums, piemēram, viskozitāte un blīvums šķidrumiem un daļiņu izmērs cietvielām.
9. Pārbaužu apraksts un rezultāti.
10. Pārbaudes protokols ir jāparaksta, norādot parakstītāja uzvārdu un ieņemamo amatu.
6.3.3.2. Pārbaudes protokolā ir jābūt paziņojumam par to, ka iepakojums, kurš pirms pārbaudes tika sagatavots pārvadāšanai atbilstošā stāvoklī, ir pārbaudīts saskaņā ar attiecīgajām šīs nodaļas prasībām, un ka citu iepakošanas metožu vai iepakojuma sastāvdaļu izmantošana padara šo protokolu par spēkā neesošu. Viens pārbaudes protokola eksemplārs ir jānodod kompetentai iestādei.
aptuveni








* Pārvadājumu laika posmā no 1. novembra līdz 1. aprīlim uz Krievijas Federāciju vai tranzītā caur tās teritoriju vides temperatūrai jābūt mīnus 50 °C.<


* Nr. S-1.2-2003 “Spiediena samazināšanas ierīces standarti. 2. daļa. Kravas un portatīvās cisternas saspiestai gāzei” un Nr. S-1.1-2003 “Spiediena samazināšanas ierīces standarti. 1. daļa. Saspiestas gāzes baloni” (CGA Publications S-1.2-2003 “Pressure Reljef Device Standards – Part 2 - Cargo and Portable Tanks for Compressed Gases” и S-1.1-2003 “Pressure Reljef Device Standards – Part 1 Cylinders for Compressed Gases).


** Ja apstiprināšanas valsts nav SMGS dalībvalsts, tad SMGS dalībvalsts kompetentai iestādei.<


2 Eiropas Padomes direktīva 99/36/EK par transportējamām spiedieniekārtām (“Official Journal of the European Communities”, No. L 138, 01.06.1999.).


* Ja apstiprināšanas valsts nav SMGS dalībvalsts, tad SMGS dalībvalsts kompetentai iestādei


1 Valsts saīsināts apzīmējums, kas paredzēts 1968. gada Vīnes Konvencijā par ceļu satiksmi.<


* Valsts saīsināts apzīmējums, kas paredzēts 1968. gada Vīnes Konvencijā par ceļu satiksmi.


1 Pārvadājumiem laika posmā no 1. novembra līdz 1. aprīlim uz Krievijas Federāciju un Kazahstānas Republiku vai tranzītā caur šo valstu teritoriju minimālajai aprēķina temperatūrai jābūt mīnus 60 °C, bet pārvadājumiem laika posmā no 1. novembra līdz 1. aprīlim uz Ukrainu vai tranzītā caur tās teritoriju minimālajai aprēķina temperatūrai jābūt mīnus 40 °C


2 “Aluminium Standards and Data”, 5. izdevumu, 1976. gada janvāris. Izdevējs – the Aluminium Association, 750 Third Avenue, New York.


* PVO publikācija “Farmācijas izstrādājumu kvalitātes nodrošināšana. Norādījumu un ar tiem saistītās informācijas apkopojums.: 2. izdevums. Laba ražošanas prakse un pārbaudes” ("Quality assurance of pharmaceuticals. A compendium of guidelines and related materiāls. Volume 2: Good manufacturing practices and inspection").


1 Eiropas Padomes 1975. gada 20. maija Direktīva 75/324/EEK par dalībvalstu tiesību aktu tuvināšanu attiecībā uz aerosola izsmidzinātājiem, kas publicēta “Official Journal of the European Communities” No. L 147, 09.06.1975.


2 Eiropas Komisijas 1994. gada janvāra Direktīva 94/1/EK, ar ko pielāgo dažas tehniskās īpatnības, kuras minētas Padomes Direktīvā 75/324/EEK par dalībvalstu tiesību aktu tuvināšanu attiecībā uz aerosola izsmidzinātājiem, kas publicēta “Official Journal of the European Communities” No. L 23, 28.01.1994.


* Valsts saīsināts apzīmējums, kas paredzēts 1968. gada Vīnes Konvencijā par ceļu satiksmi


* Valsts saīsināts apzīmējums, kas paredzēts 1968. gada Vīnes Konvencijā par ceļu satiksmi.<


1 Valsts atšķirības zīme, kas paredzēta 1968. gada Vīnes Konvencijā par ceļu satiksmi.<
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