BASIT BASINGLI KAPLAR YONETMELIGI
llgili Mevzuat:
Sanayi ve Ticaret Bakanligindan
Basit Basingli Kaplar Yonetmeligi
(87/404/AT)

BIiRINCi BOLUM
Amag, Kapsam, Hukuki Dayanak ve Tanimlar.
Amag

Madde 1 — Bu Yonetmeligin amaci, kisilerin , evcil hayvanlarin ve mallarin givenligini saglamak Uzere
seri olarak uretilen , basit basingli kaplarin uymasi gereken asgari sartlarin belilenmesi , siniflandiriimasi ,
tasarimi, imali, montaji , dagitimi , piyasaya arzi , hizmete sunulmasi, kullanimi , muayene ve belgelendirme
islemleri ile ilgili usul ve esaslari belirlemektir.

Kapsam

Madde 2-Bu Yo6netmelik ; yakma amaci diginda kullanilan ve i¢ basinci 0,5 bar'dan daha ylksek olan
ancak azami ¢alisma basinci 30 bar'dan daha fazla olmayan, i¢ine hava veya azot gazi konulmak (izere seri
olarak Uretilen ve atese maruz kalmayan kaynakli basit basingli kaplari kapsar.

Bu Yonetmelik , ariza durumunda radyoaktif yayilima neden olabilecek niikleer amaglar icin kullaniimak tzere
tasarimlanmig basingl kaplari , gemi ve ugaklarin igine ve digina yerlestirilen veya bunlarin calistiriimasi igin
tasarimlanan basingli kaplari ve yangin sonduriculeri kapsamaz.

Hukuki Dayanak

Madde 3 -Bu Yonetmelik , 8/1/1985 Tarih ve 3143 Sayili “ Sanayi ve Ticaret Bakanligrnin Tegkilat ve
Gorevleri Hakkinda Kanun” ile 29/6/2001 tarih ve 4703 Sayili “Urtinlere lliskin Teknik Mevzuatin Hazirlanmasi
ve Uygulanmasina Dair Kanun” uyarinca hazirlanmistir.

Tanimlar

Madde 4 —Bu Yonetmelikte gegen tanimlardan:

Bakanlik : Sanayi ve Ticaret Bakanligini ,

Mustesarlik : Basbakanlik Dis Ticaret Mistesarligini,

Komisyon : Avrupa Birligi Komisyonunu,

Basit basincli kap : Bu Yonetmelik kapsaminda tasarimlanan ve dretilen kabi, bu Yonetmelikte gecen “Basit
basingli kaplar’ bundan bdyle “Kap” olarak ifade edilecektir.

Temel Gerekler : Uriiniin, insan saglig1, can ve mal giivenligi, hayvan ve bitki yasam ve sagligi, cevre ve
tlketicinin korunmasi agisindan sahip olmasi gereken asgari glvenlik kosullarini,

Uretici : Bu Yénetmelik kapsaminda basit basingli kaplari imal eden, i1slah eden veya kaplara adini, ticari
markasini veya ayirt edici isaretini koyarak kendisini imalatgi olarak tanitan gercek veya tlzel kisiyi; Ureticinin
Tirkiye disinda olmasi halinde,lretici tarafindan yetkilendirilen temsilciyi ve/veya ithalatglyi; ayrica, kabin
tedarik zincirinde yer alan ve faaliyetleri kabin glvenligine iligkin 6zelliklerini etkileyen gergek veya tizel kisiyi,
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Piyasaya Arz: Uriiniin tedariki ve/veya kullanimi amaciyla bedelli veya bedelsiz olarak piyasada yer almasi iin
yapilan faaliyeti,

Uygunluk Deg@erlendirmesi: Kaplarin bu Y6netmelige uygunlugunun test edilmesi, muayene edilmesi ve/veya
belgelendirilmesine iligkin her trlu faaliyeti,

Onaylanmis Kurulus: Test, muayene ve/veya belgelendirme kuruluslar arasindan, 4703 sayili “Uriinlere iliskin
Teknik Mevzuatin Hazirlanmasi ve Uygulanmasina Dair Kanun”, 2001/3531 sayili “Uygunluk Degerlendirme
Kuruluslari ile Onaylanmis Kuruluslara Dair Yonetmelik” ile bu yonetmelikte belirtilen esaslar gergevesinde,
uygunluk degerlendirme faaliyetinde bulunmak iizere Bakanlik tarafindan belirlenerek yetkilendirilen, tasdik
edilmis muayene kurulusu, tasdik edilmis kurulus ve muayene kurulusu olarak da ifade edilen Bakanlida karsi
sorumlu olan 6zel veya kamu kurulusunu,

CE Uygunluk isareti: Bu Yénetmelik kapsamina giren kaplarin bu yonetmelikte yer alan gereklere uygun
oldugunu ve ilgili tim uygunluk degerlendirme islemlerine tabi tutuldugunu gdsteren isareti,

Modil: Bu Yonetmelik geregince CE uygunluk isaretinin kaba ilistirilmesi icin izlenen yollardan her birini,
Tip: Uretilmesi planlanan kabi temsil eden modeli,

Teknik Dosya: Kaplarin bu yonetmeligin gereklerine uygun olarak Uretildigini gésteren rapor ve belgelerin
bulundugu tasarim, dretim ve kaplarin isleyisi asamalarindan bir veya birkagini igeren dosyayi,

Seri Uretim: Belirli bir siire ayni imalat prosesiyle yapilan Giretimi,

Piyasa Gozetim ve Denetimi: Bakanlik tarafindan, 2001/3529 sayili “Uriinlerin Piyasa Gozetimi ve Denetimine
Dair Yonetmelik” ile bu yonetmelikte belirtilen esaslar ¢ergevesinde driinln piyasaya arzi veya dagitimi
asamasinda veya driinun piyasada iken ilgili teknik diizenlemeye uygun olarak Gretilip Gretimediginin, glvenli
olup olmadiginin denetlenmesi veya denetlettirilmesini,

Uyumlastiriimig Avrupa Standardi: Avrupa Birligi Komisyonunun talimati tizerine bir Avrupa Standardizasyon
Kurulusu tarafindan hazirlanan ve Avrupa Topluluklari Resmi Gazetesinde yayimlanan standardi,

Uyumlagtirimis Ulusal Standard: Bir uyumlastiriimis Avrupa standardini uyumlastiran ve Tirk Standardlari
Enstitlst tarafindan Turk standardi olarak kabul edilip yayimlanan bitmis cihaz ve donanim standardini,

ifade eder

IKINCI BOLUM )
Kaplarin Malzemesi, Hizmete Sunulma, Tasarimi ve Uretimi , Piyasaya Arz, Teknik Diizenlemeler ve
Standartlar, Bildirimler, Uygunsuzluklar ve Onlemler

Kaplarin Malzemesi

Madde 5- Basing altinda kabin mukavemetine katkida bulunan parcalar ve donanimlar, alagsimsiz gelikten
veya alagimsiz aliminyumdan veya yaslandikga sertlesmeyen alliminyum alagimindan yapilmig olmalidir.
Kap ya disa dogru bombeleserek kapatiimis , dairesel kesitli ve /veya diiz uglari silindirik olan kisimla ayni
eksen etrafinda donen veya iki bombeli ucu ayni eksen etrafinda dénen bir silindirik bolimden olusur.

Kabin azami galisma basinci 30 bar’dan fazla ve bu basing ile kabin kapasitesi (PS ile V * nin ¢arpimi )
10.000 bar/litre den fazla olamaz.

Asgari ¢alisma sicakligi =50 °C’den daha dlsiik olamaz ve azami ¢alisma sicakligi, celik icin 300 °C’den,
aliminyum veya aliminyum alagimli kaplar igin 100°C’den daha fazla olamaz.



Hizmete Sunulma

Madde 6- Uretici sadece,uygun sekilde tesis ve muhafaza edildigi ve amacina uygun olarak kullanildigi
takdirde kisilerin,evcil hayvanlarin ve mallarin gtivenligini tehlikeye sokmayan 5 inci madde de belirtilen kaplari
piyasaya arz eder.

Bu Yonetmelikte yer almayan esaslara gore kap tzerinde degisiklik yapilamaz. Bu kaplarin kullanildigi yerde,
iscilerin glvenligini saglamak igin Uretici gerekli tedbirleri alir.

Tasarim ve Uretim

Madde 7 - PSile V'nin garpimi 50 bar / litre  den fazla oldugu durumda kaplar, EK I'de belirtilen temel
emniyet gereklerini saglamalidir.

PS ile V'nin carpimi 50 bar / litre veya daha az oldugu durumda, kaplar, konuya iliskin gegerli ve ilgili
mevzuatta yer alan kurallara uygun olarak imal edilmeli ve 20 nci maddede belirtilen CE Uygunluk Isareti
hari¢ , EK II'nin bélim 1" inde belirtilen isareti tagimalidir.

Piyasaya Arz
Madde 8- Bu ydnetmeligin gereklerine uyan kaplarin piyasaya arzi ve hizmete sunulmasi engellenemez.

Standardlar

Madde 9 — CE Uygunluk isaretini tasiyan kaplarin tiglincii béliimde belirtilen uygunluk degerlendirme
islemleri de dahil olmak (izere bu ydnetmeligin batiin hikimlerine uygun oldugu kabul edilir. Bu Yonetmelik
kapsaminda referans numaralari Avrupa Birli§i Resmi Gazetesinde yayimlanan uyumlastiriimis standardlara
da uygun olan kaplarin 7 nci maddede belirtilen temel gereklere uygun oldugu kabul edilir. Ayrica, Bakanlik bir
teblig ile uyumlastiriimis standardlarin referans numaralarini Resmi Gazetede yayimlar.

Ureticinin,bu maddenin birinci paragrafinda belirtilen standardlara uymamasi veya kismen uymasi veya soz
konusu kaplarla ilgili her hangi bir teknik diizenleme veya standardin bulunmamasi halinde, AT Tip inceleme
belgesinin verimesine miiteakip onaylanan érnek kaba CE Uygunluk isaretinin verilmesi ile kabin 7 nci
maddede belirtilen temel glivenlik gereklerine uygun oldugu kabul edilir.

Sayet kaplar, CE Uygunluk isaretinin ngériildiigii baska konulari ele alan Yénetmeliklerin kapsaminda ise,
s0z konusu kaplar bu Yonetmeliklerin gereklerine de uymak zorundadir.

Ancak yukarida sozl edilen yonetmeliklerden biri veya birkaci uyarinca gegis sirecinde, dreticiye uyacag!
yonetmeligi segme serbestisi taniyor ise, bu durumda CE Uygunluk isareti yalnizca Greticinin uydugu
yonetmelik kosullarina uygunlugu gésterecektir. Bu durumda, CE Uygunluk isareti hangi ydnetmelige, teknik
dlzenleme ve standarda gore verilmis ise bunlarla ilgili ayrintili bilgiler, yonetmeligin 6ng6rdigi ve kaplara
eslik eden uyari ve talimatlarda yer alr.

Bildirimler
Madde 10-Bakanlik, 9 uncu maddenin birinci fikrasinda belirtilen uyumlastiriimis standartlarin 7 nci maddede
yer alan temel gerekleri tam olarak saglayamadigini tespit ederse, gerekgelerini de belirterek konuyu

Mstesarlik aracilijiyla Komisyona bildirir.

Uygunsuzluklar ve Onlemler



Madde 11 — Bakanlik, CE Uygunluk isaretini tagiyan ve amaca uygun olarak kullanilan kaplarin insanlar, evcil
hayvanlar ve mallarin emniyeti i¢in tehlike olusturdugunu tespit ettigi taktirde; bu kaplari piyasadan ¢cekmek
veya piyasaya sunulmalarini yasaklamak veya kisitiamak igin gerekli tedbirleri alir.

Asagidaki hususlarla ilgili uygunsuzluklarin gorilmesi halinde Bakanlik, aldigi tedbirleri ve uygunsuzlugun
nedenlerini belirten gerekgeli karari MUstesarlik araciligi ile Komisyona bildirir ve gelismeler ile ilgili bilgileri
muhafaza eder.

Kabin 9 uncu maddenin birinci fikrasinda belirtilen standartlari kargilamadigi durumlarda, 7 nci madde de
belirtilen gerekleri saglamasindaki eksiklik,

9 uncu maddede belirtilen standartlarin yanlis uygulanmasi halinde,

9 uncu maddenin birinci fikrasinda belirtilen standartlarin yetersiz olmasi halinde.

UcUNcU BOLUM

Belgelendirme iglemleri, Bildirimler, AT Tip incelemesi, AT Dogrulamasi,

AT Uygunluk Beyani, AT Uygunluk Beyani islemleri ve Uretimde Uygunsuzluk

Belgelendirme islemleri

Madde 12 - PS ile V'nin garpiminin 50 bar /litre’den fazla oldugu durumda 9 uncu maddenin birinci
fikrasinda belirtilen uyumlastiriimig standartlara uygun olarak Uretildigi takdirde uretici;

ya 13 Uncl maddede belirtilen tasdik edilmis muayene kurulusuna bilgi verir ve bu kurulus tasarimi ve EK 1I-3
de belirtilen Gretim programini inceledikten sonra , programin yeterli oldugunu onaylayan bir uygunluk belgesi
duzenler,

ya da kabin bir prototipini 14 iincii madde de belirtilen AT Tip incelemesine sunar.

9 uncu maddenin birinci fikrasinda belirtilen uyumlastiriimis standartlara veya onaylanmig prototipe gére
imal edilen kaplar, piyasaya sunulmadan 6nce;

PS ile V'nin garpiminin 3000 bar / litre ‘den fazla oldugu durumda dretici , 15 inci maddede belirtilen AT
dogrulamasina,

PS ve V ¢arpimi sonucunun 3000 bar / litreden az ancak 50 bar / litre’den daha fazla oldugu durumda,
ureticinin tercihine gore :

16 nci madde de belirtilen AT uygunluk beyanina veya
15 inci madde de belirtilen AT dogrulamasina,

tabi olacaktir.
Bu maddede belirtilen belgelendirme islemleri ile ilgili kayitlar ve yazigsmalar, Turkce olarak yapilir.
Bildirimler

Madde 13- Bakanlik; 12 nci maddede belirtilen gereklerin yerine getiriimesi igin, tasdik edilmis kuruluslarin
hangi 6zgul gorevleri igin onaylandigini, Komisyon tarafindan 6nceden hangi kimlik kayit numarasinin



verildigini, Uye devletlere bildirmek Uzere Mustesarlik araciligiyla Komisyona bildirir. Bu onaylanmig

kuruluglarin gorevleri ile tanitim numaralarinin oldugu liste guncellestirilerek Komisyon tarafindan Avrupa

Birligi Resmi Gazetesinde yayimlanir. Ayrica bu durum Resmi Gazetede de yayimlanir.

Bu kuruluslar tayin edilirken Bakanlik tarafindan dikkate alinacak asgarf kriterler Ek Il ‘de belirtilmistir.
Tasdik edilmis kuruluglarin Ek Il de yer alan kriterleri saglayamadiginin tespit edildigi durumlarda, s6z

konusu onay Bakanlikga geri alinir. Bu durum Uye devletlere bildirilmek zere MUstesarlik araciligiyla

Komisyona bildirilir.

AT Tip incelemesi

Madde 14 - AT Tip incelemesi, tasdik edilmis muayene kurulusunun bir kap prototipinin bu ydnetmelik
hikumlerine uygunlugunun tespiti ve belgelendiriimesine iligkin yaptig islemdir.

Tip Incelemesi igin bagvuru, iiretici veya yetkili temsilcisi tarafindan, bir kap partisini temsil eden  bir prototip
ile ilgili olarak tek bir tasdik edilmis muayene kurulusuna asagidaki bilgi ve dokimanlarla yapilacaktir.

Ureticinin veya yetkili temsilcisinin ad\, adresi ve kaplarin imal yeri,
Ek Il ‘nin G¢linct maddesinde belirtilen tasarim ve Uretim programi, ve Gretimi temsil eden kap,
Tasdik edilmis kurulus AT Tip incelemesini asagida belirtilen sekilde yapacaktrr;

S6z konusu kurulus, uygunlugu kontrol etmek amaciyla sadece tasarimi ve dretim programini degil, ayni
zamanda sunulan kabi da muayene edecekir.

Kabin tasarima ve Uretim programina uygun olarak Uretilip Uretilmedigini ve kap i¢in tasarimlanan ¢alisma
sartlari altinda emniyetle kullanilip kullaniimayacagini kontrol edecektir.

Kabin kendisi ile ilgili temel 6zelliklere uygunlugunu kontrol etmek icin uygun muayeneleri ve testleri
yapacaktir.

Prototipin, kendisi ile ilgili uygulanabilir hukimleri saglamasi halinde tasdik edilmis kurulus mdracaat sahibine
verilmek tUzere bir AT Tip Inceleme Belgesi diizenleyecektir.

Bu belge de yapilan muayenenin sonucu, tabi olabilecegi diger sartlar belirtilecek ve onaylanmis prototipin
tanimlanmasi igin gerekli tanim ve gizimler bulunacaktir. Gerekgeli istek olmasi halinde Komisyon ve ilgili
taraflar, projenin Uretim programi ile yapilan muayene ve testlerle ilgili raporlarin bir kopyasini Bakanliktan
temin edebilecekir.

AT Tip inceleme belgesinin verilmesi reddedildiginde veya sézkonusu belge geri gekildigi takdirde, Bakanlik bu
karari gerekgeleri ile birlikte Komisyona iletilmek Gzere Mistesarliga bildirir.

AT Dogrulamasi
Madde 15 -AT Dogrulamasi; Ureticinin, bu maddenin tglnct fikrasi uyarinca muayene edilen kaplarin, AT Tip

inceleme sertifikasinda tanimlanan tipe veya Ek Il madde 3 de belirtilen prosediire — bunun igin bir uygunluk
belgesi diizenlendikten sonra —uygun oldugunu beyan ve garanti ettigi islemdir.



Uretici, kaplarin AT Tip inceleme Belgesinde tanimlanan tipe yada Ek Il madde 3 de szii edilen tasarim ve
Uretim programina uygun oldugunu saglamak uzere, Gretim islemi icin gerekli tedbirleri alarak her kaba CE
Uygunluk Isaretini vurur ve uygunluk beyani hazirlar.

Tasdik edilmis kurulus, kaplarin yonetmelik gereklerine uygunlugunu kontrol etmek igin, Kaplari kontrol etmek
ve denemek suretiyle asagida 6ngorilen gerekli muayene ve deneyleri yapar.

Uretici, kaplari tek tip partiler halinde sunar ve (iretim siirecinde her partinin tek tip olmasini saglayacak sekilde
gerekli batin 6nlemleri alrr.

Bu partiler; 14 {incii maddede belirtilen AT Tip inceleme Belgesi veya Onaylanan tipe uygun Gretilmemis ise
bu partilere Ek Il madde 3 de belirtilen tasarim ve retim programi eklenir. Bu durumda tasdik edilmis kurulug
AT Dogrulamasindan dnce, uygunlugu belgelendirmek igin programi inceler.

Parti incelendiginde, muayene kurulusu kaplarin tasarim ve tretim programlarina gore Uretildigini kontrol
eder. Parti miktari incelendiginde, muayene kurulusu, partinin icindeki her kabin saglamhigini kontrol etmek
icin , kabin tasarim basincinin 1.5 katina esit bir Ph basincina esit etkide bir hidrostatik test yada pndmatik test
uygular. Pnomatik test, test glivenlik prosedirlerinin kapsaminda olur. Ayrica, muayene kurulusu, kaynak
kalitesini incelemek icin Ureticinin segimine gore, Uretimi temsilen bir test parcasindan yada kaptan alinan
numuneler Gzerinde kontroller yapar. Deneyler uzunlamasina kaynak dikisleri iizerinde gergeklestirilir. Fakat ,
uzunlamasina ya da gevresel kaynaklar icin farkli kaynak teknikleri kullanildiginda , testler gevresel
kaynaklarda tekrar edilir.

EK I madde 2.1.2 de belirtilen kaplar i¢in, muayene kurulusu, kaplarin, sz konusu ekin ayni maddesindeki
gereklere uygunluklarini kontrol igin, her bir partiden rastgele alinan bes kap Uzerinde uygulanan hidrostatik
test ile gerceklestirilir.

Kabul edilen partiler olmasi durumda, tasdik edilmis kurulus her kaba tanitim numarasinin vurulmasini saglar
ve uygulanan kontrollerle ilgili bir yazili uygunluk belgesi hazirlar. Hidrostatik test ya da pnématik testten
basarili olarak gegen partideki butlin kaplar pazara arz edilir.

Egder parti reddedilirse, onaylanmis kurulus yada Bakanlik bu partinin pazara sunulmasini énlemek igin gerekli
onlemleri alir. Partinin sikga reddedilmesi durumunda, onaylanmis kurulus istatiksel dogrulamay durdurur.

Uretici, onaylanmig kurulus sorumlulugu altinda, iiretim islemi esnasinda, onaylanmis kurulugun kimlik kayit
numarasini vurabilir.

Uretici bu maddenin iigiincii fikrasinin (d) bendinde belirtilen tasdik edilmis kuruluslarin uygunluk
sertifikalarini, talep edilmeleri durumunda arz etmek zorundadir.

AT Uygunluk Beyani

Madde 16- 17 inci maddede yer alan ylkumlilikleri yerine getiren bir Uretici, agagida belirtilenlere uygun
olarak beyan ettigi kaplara, 20 nci madde uyarinca CE uygunluk isaretini ilistirir.

Ek Il madde 3 de belirtilen tasarim ve Uretim programina, veya
Bir onaylanmis prototipe.

Bu AT Uygunluk Beyani ile retici, PS ile V'nin garpiminin 200 bar /litre ‘den fazla oldugu durumda, AT
gbzetimine tabi tutulur.



AT g6zetiminin amaci, Ureticinin 18 inci maddenin ikinci fikrasinda yer alan yikumltluklerin 17 nci maddenin
ikinci fikrasinda istenildigi gibi tam olarak yerine getirmesini saglamaktir. Gozetim, kaplarin onaylanmig bir
prototipe uygun olarak imal edilmis olmasi durumunda, 14 iincii maddede belirtilen AT Tip inceleme Belgesini
veren tasdik edilmis kurulug tarafindan, diger hallerde ise 12 nci maddenin birinci fikrasina uygun olarak
tasarim ve Uretim programinin gonderildigi tasdik edilmis kurulus tarafindan yapilir.

AT Uygunluk Beyani islemleri

Madde 17- Uretici, 16 nci maddede belirtilen islemden yararlanmasi halinde; Gretime baslamadan once, AT
Tip inceleme Belgesini veya uygunluk belgesini veren tasdik edilmis kurulusa, kaplarin 9 uncu maddenin
birinci fikrasinda belirtilen standartlara veya onaylanmis prototipe uygunlugunu saglamak tizere Uretim
islemlerini ve dnceden belirlenmis sistematik tedbirleri agiklayan bir dokiimani gdnderir. Bu dokiiman asagida
belirtilen bilgileri kapsamalidir;

Kaplarin yapisina uygun retim usulleri ve kontrollerin agiklamasini,

Uretim esnasinda yapilacak olan uygunluk muayenesi ve testleri ile bunlarin yapilis sikligini agiklayan bir
inceleme dokimanin,

Uretilen her kap lizerinde, yukarida belirtilen inceleme dokiimanina uygun olarak muayene ve testler ile
hidrostatik testin veya bu yonetmelik cergevesinde pnématik testin tasarim basincinin 1.5 katina esdeger bir
test basinci uygulanacagina , bu muayeneler ile testlerin Uretim personelinden yeterince bagimsiz olan
kalifiye personel sorumlulugunda yapilacagina ve bir rapor halinde bildirilecedine dair taahhiitname,

Uretim ve depolama yerlerinin adresleri ve dretimin baglama tarihi,

Buna ek olarak, PS ile V'nin ¢arpiminin 200 bar / litreden fazla olmasi durumunda, ireticiler, AT gdzetiminden
sorumlu kurulusun, muayene maksadi ile belirtilen imalat ve depolama yerlerine girmesine ve numune
almasina izin vermelidir. Bilhassa asagidaki tim bilgilerin saglanmasi ve numune kaplarin segiminde bu
kurulusa misaade etmeli ve 6zellikle;

Tasarim ve imalat programini,

inceleme raporunu,

AT Tip inceleme Belgesini veya varsa uygunluk belgesini,
Yapilan muayene ve testlere ait bir raporu ,

saglamalidir.

Uretimde Uygunsuzluk
Madde 18 —AT Tip inceleme Belgesini veya uygunluk belgesini veren tasdik edilmis kurulus , tiretimin
baslayacag! tarihten dnce, kaplarin onayli bir prototipe gore Uretilmedigi durumda, kaplarin uygunlugunu tasdik

etmek amaciyla, 17 nci maddenin birinci fikrasinda belirtilen dokiiman ile Ek Il nin 3 incl maddesinde
belirtilen tasarim ve imalat programina gore islem yapar.

Buna ek olarak ,PS ile V'nin ¢arpiminin 200 bar/litre den fazla olmasi durumunda, Gretim esnasinda
onaylanmig kurulus;

Ureticinin seri olarak imal ettigi kaplarin, 17 nci maddenin birinci fikrasi geregince filen kontrol edilmesini
saglar.

Kaplarin Uretildigi veya depolandigi yerlerden muayene amaciyla rastgele numuneler alir.



Tasdik edilmis kurulus inceleme raporunun bir kopyasini Bakanliga ve talep edilmesi halinde diger
onaylanmis kuruluslara géndermek zorundadir.

DORDUNCU BOLUM
CE Uygunluk isaretinin Usulsiiz Kullanimi ve CE isaretinin Verilmesi

CE Uygunluk isaretinin Usulsiiz Kullanimi

Madde 19 - Bakanlik tarafindan CE Uygunluk isaretinin usulsiiz olarak kullanildiginin tespit edilmesi halinde;
{iretici veya yetkili temsilcisi CE Uygunluk isareti ile ilgili hikkiimleri dikkate alarak, driininiin uygun hale
getirilmesini ve bu yonetmeligin 11 inci maddesi uygulanmadan ihlalin sona erdirilmesini saglamakla
yukamladur.

Uygunsuzluk devam etmesi durumunda, Bakanlik bu yonetmeligin 11 inci maddesinde ortaya konulan
hikimler gergevesinde, s6z konusu Uriiniin pazara arzini sinirlamak, yasaklamak yada pazardan toplatmak
igin tm énlemleri alir.

CE Uygunluk isaretinin Verilmesi

Madde 20-CE Uygunluk isareti ve Ek Il madde 1 de belirtilen ibareler; kaba, gériilebilecek, kolayca
okunabilecek ve silinmeyecek sekilde basilacak yada herhangi bir sekilde gikarilamayacak durumda kaba
tutturulmus bir veri plakasina vurulur.

CE Uygunluk isareti EK-1'de drnek olarak verilen sekilde “CE” harflerinden olusur. CE Uygunluk isaretini, AT
dogrulamasi ve AT gbzetiminden sorumlu tasdik edilmis muayene kurulusunun 13 tncl madde de belirtilen
kimlik kayit numarasi takip eder.

Kaplarin tizerine, tgiincu sahislari CE Uygunluk Isaretinin anlami ve yazi formu bakimindan yaniltici isaretler
konulmasi yasaktir. CE Uygunluk Isaretinin gériinebilirli§i ve okunabilirligini engellemedigi stirece kaplarin
Uzerine yada veri plakas! Uzerine diger isaretlerin her biri yerlestirilebilir.

BESINCi BOLUM
Kararlarin Bildirimi,YUr0rltk ve Yuritme
Kararlarin Bildirimi

Madde 21- Bu Yonetmelik geregince, bir kabin piyasaya arzina ve/veya hizmete sunulmasina kisitlamalar
getiren herhangi bir kararin dayandigi kesin gerekgeler belirtilecektir. Byle bir karar; herhangi bir gecikme
olmaksizin MUstesarlik araciligi ile Komisyona ve kendisine taninan yasal yollar ve bunlara iligkin zaman
limitleri ile beraber ilgili tarafa bildirilir.

Bakanlik, bu Yonetmelik kapsamina giren konularda gikaracagdi mevzuati Mistesarlik araciligi ile Komisyona
bildirir.

Madde 22- Bu Yonetmelik, Avrupa Birliginin 87/404/EEC sayili Basit Basingli Kaplar direktifine ve bu direktifin
teknik gelismelere uyarlanmasina iliskin 90/488/EEC ve 93/68/EEC sayili direktife uygun olarak
hazirlanmistir.



Yardrluk

Madde 22- Bu Yonetmelik yayimi tarihinden itibaren 1yil sonra yurGrluge girer

Yurdtme
Madde 23- Bu Yonetmelik hiikiimlerini Sanayi ve Ticaret Bakani yuritr.
EK 1

BASINGLI KAPLAR iGiN TEMEL EMNIYET KURALLARI
1. MALZEME:

Malzeme, basingli kabin tasarimlanan amaci dogrultusunda, Madde 1.1 ila Madde 1.4’e uygun olarak
secilmelidir.

1.1.  Basinca maruz parcalar :

Basinca maruz pargalarin imali i¢in kullanilan ve Madde 1'de belirtilen malzeme asagida belirtilen
ozelliklerde olmalidir:

Kaynak yapilabilmeli,

Asgari galisma sicakligindaki kopmanin parca parga veya kirilgan tip kirlmaya yol agmamasi igin sekil
verilebilir siineklikte ve toklukta olmali,

Yaslanmadan olumsuz sekilde etkilenmemelidir.

Celik kaplar icin , malzeme ayrica Madde 1.1.1.’de belirtilen 6zellikleri ve alliminyum veya alagimli alliminyum
kaplar i¢cin ise Madde 1.1.2 ‘de belirtilen dzellikleri saglamalidir.

Malzemenin Ureticisi tarafindan Ek Il ‘de belirtilen sekilde hazirlanan bir muayene karti malzeme ile birlikte
bulunmalidir.

1.1.1- Celik Kaplar :
Alagimsiz vasifli celiklerde asagida belirtilen 6zellikler aranmalidir.
Durgun dokulmUs olmali ve normallestirme igsleminden gegirildikten sonra veya buna esdegder bir durumda
temin edilmelidir.
Her mamuldeki karbon miktart % 0,25 ‘ten, kikiirt ve fosfor miktari % 0,05 ten az olmalidir,
Her mamul asagida belirtilen mekanik dzelliklere sahip olmalidir:
Azami gekme mukavemeti R mmax 580 N/mm? ‘den az olmalidir.
Kopmada uzama:
- Test pargalari haddeleme yoniine paralel olarak alinirsa:
Kalinlk ? 3mm:A ? % 22
Kalinlk < 3mm:A8mm ? %17

- Test parcalari haddeleme ydnune dik yonde alinirsa :



Kalinhk 2 3mm: A ? %20
Kalinlk < 3mm: A80mm ? 9% 15 olmalidr.

Asgari galisma sicakli§inda, li¢ adet boylamasina test pargasinin ortalama kirilma enerjisi KVC 35 J / cm? ‘den
az olmamalidir. Bu (i¢ degerden en fazla birisi,en az 25 J /cm? olmak Uzere , 35 J /cm? den az olabilir.

Asgari ¢alisma sicakligi — 10°C’ nin altinda olan ve et kalinligi 5mm ‘den fazla olan kaplarin Gretiminde
kullanilan geliklerde bu 6zellik kontrol edilmelidir.

1.1.2.  Aliminyum kaplar;

Alagimsiz aliminyumdaki aliminyum miktari en az % 99,5 olmali ve Madde 1.2' de belirtilen alagimlar azami
calisma sicakhiginda, ig kristal korozyonuna yeterli direnci gostermelidir.

Ayrica bu malzemeler asagida belirtilen 6zelliklere uygun olmalidir;

Tavlanmis halde temin edilmeli,
Her mamul asagida belirtilen mekanik 6zelliklere sahip olmalidir:

Azami cekme mukavemeti R m,max 350 N/mm?den daha fazla olmamalidir.
Kopmada uzama,
Test pargalar haddeleme ydnine paralel olarak alinirsa A ? %16,
Test parcalar haddeleme ydnine dikey olarak alinirsa A ? %14,
olmalidir.

1.2.  Kaynak malzemesi

Kap Uzerindeki kaynaklarl yapmak igin veya kabin dretimi i¢in kullanilan kaynak dolgu malzemeleri kaynagi
yapllacak olan malzemeye uygun ve uyumlu olmalidir.

1.3.  Kabin mukavemetine yonelik katki saglayan donanimlar

Bu donanimlar (civatalar, somunlar vb ) basinca maruz pargalarin tiretiminde kullanilanlara uyumlu ve Madde
1.1.de belirtilen malzemeden veya diger celik tirlerinden, uygun aliminyum alagimindan yapiimalidir.

Aliminyum alagimi asgari calisma sicakliginda, uygun kopma uzamasina ve tokluga sahip olmaldir.

1.4 . Basinca maruz kalmayan pargalar

Kaynakli kaplarin basinca maruz kalmayan bitln pargalari, kaynaklandiklari bilesenlerin gereklerine uygun
malzemeden imal edilmis olmalidir.

2. KABIN TASARIMI
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imalatg1, kab tasarimlarken, hangi amag igin kullanilacagini ve agagidakilerden
hangisini segecegini belirlemelidir:

Asgari galisma sicakhigini T min,

Azami galisma sicakligini T max,

Azami galisma basincini ~ PS.

Ancak, —10° C ‘den dlistk bir asgari calisma sicakli§i secildigi takdirde malzeme -10° C de istenen
oOzellikleri saglamalidir.

Uretici, asagidaki hiikiimleri de dikkate almalidir :

Kabin i¢ kisminin muayenesi mimkin olmalidir,

Kabin bosaltiimasi mimkin olmalidir,

Mekanik 6zellikler, kabin kullanim amaci dogrultusunda , kullanildi§i siire boyunca muhafaza edilmelidir,
Kaplar, belirtilen kullanim amacina uygun olarak, korozyona kars! yeterince korunmalidir, ve 6ngérulen
kullanim sartlarinda:

Kaplar, kullanim emniyetini muhtemel olarak bozabilecek gerilmelere maruz birakilmamalidir.
Ic basing, strekli olarak azami galisma basinci PS’yi gegmemelidir .Ancak, ¢alisma basinci ¢ok kisa
stirelerle % 10 oraninda asilabilir.

Dairesel ve boylamasina dikisler , tam nifiz saglayan kaynaklar veya buna esdeger etki gosterebilen
kaynaklar kullanilarak yapilmalidir. Yarim kire seklinde olanlar haricinde, digbikey uglar silindirik bir
kenara sahip olmalidir.

2.1. Et kalinligi :

PS ile V'nin garpiminin sonucu 3000 bar/litre ‘den fazla olmadigi taktirde, Uretici kabin et kalinligini tespit
etmek icin Madde 2.1.1. ‘de ve Madde 2.1.2. ‘de belirtilen metotlardan birini se¢melidir. PS ile V'nin
carpiminin sonucu 3000 bar/litre ‘den fazla veya azami ¢alisma sicakligi 100 ° C ‘yi gegerse , et kalinligi
Madde 2.1.1.'de belirtilen metoda gore tayin edilmelidir.

Bununla birlikte , silindirik bolimin ve uglarin gercek et kalinligi, gelik kaplarda 2 mm’ den ,aliminyum veya
alagimli aliminyum kaplarda, 3 mm ‘den az olmamalidir.

2.1.1. Hesaplama metodu :

Basinca maruz kalan parcalarin asgari et kalinligi, gerilme siddeti ve asagidaki hikimler dikkate alinarak
hesaplanmalidir:

Dikkate alinacak hesaplama basincl, segilen azami ¢alisma basincindan az olmamalidir.

Musaade edilen genel membran gerilmesi 0,6 Ret veya 0,3 Rm degerlerinden daha dustk olanini
gecmemelidir. imalatgi , miisaade edilebilir gerilmeyi tayin edebilmek igin malzeme imalatgis tarafindan
garanti edilen Retve Rm minimum degerlerini kullanmalidir.

Bununla birlikte , kabin silindirik kisminda, otomatik olmayan bir kaynak islemi kullanilarak yapilmig bir veya
daha fazla boylamasina kaynak mevcut oldugunda, yukarida belirtildigi sekilde hesaplanan kalinlik 1,15
katsayist ile ¢arpilmalidir.

2.1.2. Deney metodu :
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Et kalinligi, kaplarin ortam sicakliginda , azami ¢alisma basincinin en az bes kati basinca dayanabilecek
sekilde, kalici gevresel deformasyon faktort % 1’den daha fazla olmak Uzere, dayanabilecedi dngorulerek
tayin edilmelidir.

3- IMALAT ISLEMLERI

Kaplar, Ek II, Bolim 3 'de belirtilen tasarima ve imalat programina uygun olarak imal edilmeli ve kontrollere
tabi tutulmalidir.

3.1-  Detay Parcalarin Hazirlanmasi :

Parcalarin hazirlanmasi (6rnegin, sekillendirme ve pahlama) muhtemel olarak kaplarin emniyetine zarar
verecek sekilde yiizey bozulmalarina ya da gatlaklara veya mekanik dzelliklerde degismelere neden
olmamalidir.

3.2- Basinca Maruz Pargalar Uzerindeki Kaynaklar :

Basinca maruz pargalar Uzerindeki kaynak yerleri ve bitisik bolgelerin 6zellikleri, kaynak edilen malzemenin
gereksinimlerine benzer olmali ve kaplarin emniyetine zarar verecek herhangi bir yizeysel veya i¢ bozulma
olmamalidir.

Kaynaklar, onayli kaynak islemlerine uygun olarak, gerekli yeterlilik diizeyinde olan kalifiye kaynakgilar veya
operatorler tarafindan yapiimalidir. Bu tir onay ve kalite testleri onayli muayene kuruluslari tarafindan
yapilmahdir.

Uretici, ayni zamanda, liretim esnasinda , uygun prosediirleri kullanarak gerekli testleri yapmak suretiyle,
kaynak kalitesinin uygunlugunu garanti etmelidir. Kaynak edilen malzeme ile uyumlulugunu saglamalidir. Bu
testler bir raporla belirtiimelidir.

4. KAPLARIN KULLANIMA SUNULMASI

Kaplarda , Ek Il Bélim 2 ‘de belirtildigi sekilde ,lretici tarafindan hazirlanan talimatlar bulunmalidir.

EKII

1.CE UYGUNLUK iSARETI VE AGIKLAMALAR

a) CE Uygunluk isareti :
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A-CE
Uygunluk
Isareti

CE uygunluk
isaretlemesi

asagidaki

bicimde "CE"

harflerinden

olusur:

CE uygunluk

isareti

buydltilir veya W

kugaltalur ise,
yukaridaki

cizim icinde

r—1 |

gosterilen

oranlar

degismemelidir.

CE uygunluk

isareti degisken

unsurlari, ayni

tarz ve dikey
boyutlarda
olmalidir. Dikey
boyut, 5
milimetreden
klcik olamaz.

b) Agiklamalar : Kap veya tanitim plakasi, asgari asagidaki bilgileri tagimak zorundadir.

Azami calisma basinci bar cinsinden PS,

Azami calisma sicakligi  °C cinsinden T max,
Asgari calisma sicakligi  °C cinsinden T min,
Kabin kapasitesi litre cinsinden V,

Ureticinin ismi yada markasi,

Kabin tipi ve serisi veya partinin numarasi

CE uygunluk isaretinin vuruldugu yilin son iki rakami

Veri plakasi kullanildi§i takdirde, bu plaka tekrar kullaniimayacak sekilde tasarimlanmali ve bilgilerin
yazilabilmesini saglayacak yeterli bosluk bulunmalidir .

2. TALIMATLAR :

Talimatlarda asagida belirtilen bilgiler yer almalidir :



Kabin seri numarasi hari¢ yukarda Madde 1 ‘de belirtilen hususlar,
Kabin 6ngérilen kullanim amact ,
Kabin emniyeti i¢in bakim ve montaj sartlari ,

Bu bilgiler, Turkge olarak veya kabin génderilecegi Ulkenin dilinde yaziimalidir .

3. TASARIM VE URETIM PROGRAMI :

Tasarimda ve Uretim programlarinda 7 nci madde de belirtilen temel gereklerin veya 9 uncu maddede
belirtilen standardlarin kargilanmasi igin kullanilan tekniklerin ve calismalarin tanitimini ve 6zellikle agagida
belirtilenleri icermelidir.

Kap tipinin detayli teknik resmi ,
Talimatlari,
Asagida belirtilenleri aciklayan dokiman ;
Segcilen malzemeleri,
Segilen kaynak islemlerini ,
Segcilen kontrolleri,
Kabin tasarimi ile ilgili diger detay bilgileri .
15 inci madde ile 19 uncu madde de belirtilen islemler kullanildiginda, bu programda asagida belirtilenler de
bulunmaldir:

Kaynak islemlerinin ve kaynakgilarin / operatorlerin uygun vasiflara haiz oldugunu gosteren sertifikalar,
Basingli kaplarin mukavemetine katkida bulunan pargalarin ve donanimin imalinde kullanilan malzemelerin
muayene etiketi,

Yapilan muayene ve testlerle ilgili rapor ya da dnerilen kontroller hakkinda agiklama

TANIMLAR VE SEMBOLLER :

Tanimlar

Tasarim basinci “P”: imalatci tarafindan segilen ve basinca maruz pargalarin kalinli§ini belirlemek iin
kullanilan referans basingtir.

Azami galisma basinci “PS”: Normal kullanim sartlari altinda uygulanabilecek olan azami referans basingtir.
Asgari calisma sicakligi “T min”: Normal kullanim sartlar altindaki kabin, et kalinhgindaki en distk kararli
sicakliktir.

Azami calisma sicakligr “T max”: Normal kullanim sartlari altinda, kabin et kalinliginda ulasabilecegdi en
yuksek kararli sicakliktir.

Akma mukavemeti ‘R ET”: Asagidaki hususlarin azami galisma sicakhigi T max deki degeridir:

Hem alt hem de Ust akma noktasi olan bir malzemenin , st akma noktasinin Re H degeridir veya,

Uzama sinirindaki gerilme Rp 0,2'nin degeridir, veya

Alagimsiz aliminyum igin uzama sinirindaki gerilme, Rp 1.0'in degeridir.

Kap partileri: Ek | madde 2.1.1 veya madde 2.1.2 de belirtilen misaade edilebilir isteklere uygun olmasi
kosuluyla prototipinde sadece gap bakimindan farklilik gsteren ve/veya silindirik kisimlarinin boylari asagida
belirtilen sinirlar iginde olan, ayni partiyi olusturan kaplardir:

Bir prototipte uglara ilave olarak bir veya daha fazla koruma halkasi bulundugu taktirde,bu parti igindeki
degisikliklerin en az bir koruma halkasi olmalidir.

Bir prototipte iki bombeli ug oldugu takdirde, bu partideki degisiklerde koruma halkasi olmamalidir.
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Bir kap partisi ayni tip modelden en gok 3000 kaptan olugur.

Ayni tipli birden fazla kap, ortak tasarim ve ayni dretim iglemleri kullanilarak, stirekli imalat islemleri ile belirtilen
sure igerisinde imal edilmis ise, bu yonetmeligin kapsaminda seri Gretimdir.

Muayene etiketi : imalatcinin teslim ettigi mamullerin siparis 6zelliklerini kargiladigini ve rutin tesis muayene
testlerinin sonuglarini belirttigini ve bilhassa kimyasal bilesimi ve mekanik karakteristikleri tedarikgi olarak ayni
imalat islemleri ile yapilan Urlinler Uzerinde gerceklestirildigini ancak, teslim edilen Grlnler Gzerinde gerekli
olmadigini ihtiva eden dokimandir.

42  Semboller:

A Kopmada uzama (Lo=5,65? So) %

A 80 mm Kopmada uzama (Lo = 80mm) %

KCV Kopma eneriisi J / cm2

P Tasarim basinci bar

PS Calisma basinci bar

Ph Hidrostatik veya pnomatik test basinci bar

RP 0,2 % 0,2 uzama sinirindaki gerilme N / mm2

RET Azami calisma sicakliindaki akma mukavemeti N / mm2

ReH Ust akma noktasi N / mm2

Rm Kopma mukavemetiN / mm2

Tmax Azami galisma sicakligi °C

Tmin Asgari calisma sicakligi °C

V Kabin kapasitesi L

R m, max Azami kopma mukavemetiN / mm2

RP 1,0 % 1,0 uzama sinirindaki gerime N / mm2

EK I

MUAYENE KURULUSLARI BELIRLENIRKEN BAKANLIK TARAFINDAN DIKKATE ALINACAK
ASGARI KRITERLER

Dogrulama testlerini yapmaktan sorumlu muayene kurulusu, yoneticisi ve personeli, muayeneleri yaptiklari
kaplarin tasarimcisi, Ureticisi, tedarikgisi, montajcisi veya bunlarin yetkili temsilcileri olamaz. Kaplarin
tasarimi, imali, pazarlamasi veya bakimi ile dogrudan ilgileri bulunamaz ve bu faaliyetlerle istigal eden kisileri
temsil edemezler. Bu hikim, imalatc ile muayene kurulusu arasindaki teknik bilgi aligverigini engellemez.
Muayene kurulusu ve Personeli, dogrulama testlerini en ylksek profesyonel biling ve teknik yeterlilik
duzeyinde yapmali ve dogrulama testlerinin sonuglari ile yakindan ilgileri bulunan sahislardan gelebilecek ve
personelin kararlarini veya muayene sonuglarini etkileyebilecek her tiirli baski ve 6zellikle mali olmak Uzere
her trll tesvikten etkilenmemelidir.

Muayene kurulusu dogrulama ile ilgili idari ve teknik gérevlerin miikemmel sekilde yapilabilmesi icin gerekli
personele ve teghizata sahip olmali ve ayni zamanda 6zel dogrulama islemlerini gerceklestirebilmek igin
gereken donanima erigimleri olmalidir.

Muayeneden sorumlu personel

Konuya iligkin yeterli bir teknik ve mesleki egitime,

Yaptiklari testlerin kurallarina dair tatminkar bilgiye ve bu testlerle ilgili yeterli tecriibeye,

Testlerin ifasini teyit edecek belgeleri , kayitlari ve raporlari tanzim edecek kabiliyete sahip olmalidir.
Muayene personelinin tarafsizligi garanti edilmelidir. Bu personelin Ucretleri, yapilan test sayisina veya
testlerin sonuglarina bagli olmamalidir.

Muayene kurulusu, sorumlulugu ulusal kanunlara gore Bakanlik tarafindan Ustlenilmedigi taktirde, veya
Bakanlik dogrudan dogruya sorumlu degilse, sorumluluk sigortasi saglamalidir.

Muayene kurulusu personeli, bu yonetmelik yada bu yonetmeligi ylrirlige koyan ulusal mevzuatin herhangi
bir hlikmuine gore gorevlerini yaparken elde edilen butiin bilgilerle ilgili mesleki gizliligi (Bakanlik yetkilileriyle
iliskilerinin haricinde) yerine getirmelidirler.
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