
Art. 3. Artikel 22, § 1, van hetzelfde besluit wordt aangevuld met hetvolgende lid :
« In afwijking van het eerste lid, kan de Minister van Tewerkstellingen Arbeid tot 31 december 2000, voor de uitvoering van de proceduresvoorzien in het koninklijk besluit bedoeld in artikel 1,§ 1,5° instantieserkennen die niet het bewijs leveren dat zij beschikken over deaccreditatie bedoeld in artikel 6. ».
Art. 4. Onze Minister van Economie en Onze Minister van Tewerk-stelling en Arbeid zijn, ieder wat hem betreft, belast met de uitvoeringvan dit besluit.
Gegeven te Brussel, 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,E. DI RUPO
De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,Mevr. M. SMET

c

[C − 99/12367]N. 99 — 326113 JUNI 1999. — Koninklijk besluit tot uitvoering van de richtlijn vanhet Europees Parlement en van de Raad van de Europese Unie van29 mei 1997 inzake de onderlinge aanpassing van de wetgevingender Lid-Staten betreffende drukapparatuur (1)
ALBERT II, Koning der Belgen,Aan allen die nu zijn en hierna wezen zullen, Onze Groet.

Gelet op de wet van 11 juli 1961 betreffende de waarborgen welke demachines, de onderdelen van machines, het materieel, de werktuigen,de toestellen, de recipiënten en de beschermingsmiddelen inzakeveiligheid en gezondheid moeten bieden, inzonderheid op artikel 1, § 1,vervangen bij de wet van 7 juli 1994;
Gelet op de richtlijn 97/23/EG van 29 mei 1997 van het EuropeesParlement en van de Raad van de Europese Unie inzake de onderlingeaanpassing van de wetgevingen der Lid-Staten betreffende drukapparatuur;
Gelet op het Algemeen Reglement voor de arbeidsbescherming,goedgekeurd bij de besluiten van de Regent van 11 februari 1946 en27 september 1947, inzonderheid op de artikelen 292 tot 308 gewijzigdbij het koninklijk besluit van 17 september 1987, de artikelen 309 tot 316gewijzigd bij de koninklijke besluiten van 9 oktober 1969, 7 decem-ber 1979 en 17 september 1987, de artikelen 327 tot 341 gewijzigd bijkoninklijk besluit van 16 april 1992 en artikel 363bis ingevoegd bijkoninklijk besluit van 12 juli 1984 en gewijzigd bij koninklijk besluitvan 4 oktober 1989;
Gelet op het koninklijk besluit van 21 oktober 1968 betreffende deopslagplaatsen voor vloeibaar gemaakt handelspropaan, handelsbu-taan, of mengsels daarvan in vaste ongekoelde houders gewijzigd bij dekoninklijke besluiten van 1 oktober 1969, 21 augustus 1970, 13 septem-ber 1976, 19 september 1980 en 17 juni 1997;
Gelet op het koninklijk besluit van 18 oktober 1991 betreffende destoomtoestellen;Gelet op het ministerieel besluit van 28 oktober 1991 houdendeuitvoering van het koninklijk besluit van 18 oktober 1991 betreffende destoomtoestellen;Gelet op de wetten op de Raad van State, gecoördineerd op12 januari 1973, inzonderheid op artikel 3, § 1, vervangen bij de wet van4 juli 1989 en gewijzigd bij de wet van 4 augustus 1996;
Gelet op de dringende noodzakelijkheid;
Overwegende dat de richtlijn 97/23/EG van 29 mei 1997 in Belgischrecht dient omgezet voor 29 mei 1999 en dat deze bepalingen inwerking treden op 29 november 1999; dat het dringend noodzakelijk iszonder uitstel de nodige maatregelen te nemen om te vermijden dat deaansprakelijkheid van de Belgische Staat in het gedrang zou komen;

Art. 3. L’article 22, § 1er, du même arrêté est complété par l’alinéasuivant :
« Par dérogation à l’alinéa premier et jusqu’ au 31 décembre 2000, leMinistre de l’Emploi et du Travail, peut pour l’application desprocédures prévues dans l’arrêté royal visé à l’article 1er, § 1er, 5°, agréerdes organismes qui ne peuvent prouver qu’ils disposent de l’accrédi-tation visée à l’article 6. ».
Art. 4. Notre Ministre de l’ Economie et Notre Ministre de l’Emploiet du Travail sont chargés chacun en ce qui le concerne de l’exécutiondu présent arrêté.
Donné à Bruxelles, le 13 juin 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,E. DI RUPO
La Ministre de l’Emploi et du Travail,Mme M. SMET

[C − 99/12367]F. 99 — 326113 JUIN 1999. — Arrêté royal portant exécution de la directive duParlement européen et du Conseil de l’Union européenne du29 mai 1997 relative au rapprochement des législations des Etatsmembres concernant les équipements sous pression (1)
ALBERT II, Roi des Belges,A tous, présents et à venir, Salut.

Vu la loi du 11 juillet 1961 relative aux garanties de sécurité et desalubrité que doivent présenter les machines, les parties de machines, lematériel, les outils, les appareils, les récipients et les équipements deprotection, notamment l’article 1er, § 1er, remplacé par la loi du7 juillet 1994;
Vu la directive 97/23/CE du 29 mai 1997 du Parlement européen et duConseil de l’Union européenne relative au rapprochement des législationsdes Etats membres concernant les équipements sous pression;
Vu le Règlement général pour la protection du travail, approuvé parles arrêtés du Régent des 11 février 1946 et 27 septembre 1947,notamment les articles 292 à 308 modifiés par l’arrêté royal du17 septembre 1987, les articles 309 à 316 modifiés par les arrêtés royauxdes 9 octobre 1969, 7 décembre 1979 et 17 septembre 1987, les articles327 à 341 modifiés par l’arrêté royal du 16 avril 1992 et l’article 363bisinséré par l’arrêté royal du 12 juillet 1984 et modifié par l’arrêté royal du4 octobre 1989;
Vu l’arrêté royal du 21 octobre 1968 concernant les dépôts, enréservoirs fixes non réfrigérés, de gaz propane et de gaz butaneliquéfiés commerciaux ou de leurs mélanges modifié par les arrêtésroyaux des 1er octobre 1969, 21 août 1970, 13 septembre 1976,19 septembre 1980 et 17 juin 1997;
Vu l’arrêté royal du 18 octobre 1991 concernant les appareils àvapeur;Vu l’arrêté ministériel du 28 octobre 1991 portant exécution del’arrêté royal du 18 octobre 1991 concernant les appareils à vapeur;
Vu les lois sur le Conseil d’Etat, coordonnées le 12 janvier 1973,notamment l’article 3, § 1er, remplacé par la loi du 4 juillet 1989 etmodifié par la loi du 4 août 1996;
Vu l’urgence;
Considérant que la directive 97/23/CE du 29 mai 1997 doit êtretransposée en droit belge avant le 29 mai 1999 et que ces dispositionsentrent en vigueur au 29 novembre 1999; qu’il est urgent de prendresans délais les mesures nécessaires afin d’éviter que la responsabilité del’Etat belge ne soit mise en cause;
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Op voordracht van Onze Minister van Economie en Onze Ministervan Tewerkstelling en Arbeid en op het advies van Onze in Raadvergaderde Ministers,
Hebben Wij besloten en besluiten Wij :HOOFDSTUK I. — Definities

Artikel 1. Voor de toepassing van dit besluit wordt verstaan onder :
1° « drukapparatuur » of « drukapparaten » : drukvaten, installatie-leidingen, veiligheidsappendages en onder druk staande appendages.Voorzover van toepassing omvat de drukapparatuur ook de elementendie bevestigd zijn aan onder druk staande delen, zoals flenzen,tubulures, koppelingen, hijsogen, enz.;
2° « drukvat » : een omhulling die ontworpen en vervaardigd is voorstoffen onder druk, met inbegrip van de rechtstreeks daarmee verbon-den delen tot aan de voorziening voor de aansluiting met andereapparatuur. Een drukvat kan één of meer ruimten hebben;
3° « installatieleidingen » : onderdelen van een leidingenstelsel dievoor de verplaatsing van stoffen dienen, wanneer zij zijn verbonden omin een onder druk staand systeem te worden geı̈ntegreerd. Installatie-leidingen omvatten met name een pijp of pijpenstelsel, buizen,fittingen, expansieverbindingen, slangen of eventueel andere onderdruk staande delen. Warmtewisselaars bestaande uit pijpen voor hetkoelen of verhitten van lucht worden gelijkgesteld met installatielei-dingen;
4° « veiligheidsappendages » : voorzieningen voor de beveiligingvan drukapparatuur tegen overschrijding van de toegestane grenzen.Deze voorzieningen omvatten :
- voorzieningen voor de rechtstreekse drukbegrenzing, zoals veilig-heidskleppen, breekplaatbeveiligingen, knikstaven, gestuurde afbla-zende drukbeveiligingssystemen (CSPRS), en
- begrenzingsvoorzieningen die corrigerende organen in werkingstellen of zorgen voor vergrendeling of voor vergrendeling en blokke-ring, zoals schakelaars die door druk, temperatuur of het niveau van destof in werking treden en met de veiligheid samenhangende meet-,controle- en regelvoorzieningen (SRMCR),
5° « onder druk staande appendages » : voorzieningen met eenoperationele functie waarvan de omhulling onder druk staat;
6° « samenstellen » : verschillende drukapparaten die een fabrikanttot een geı̈ntegreerd en functioneel geheel heeft geassembleerd;
7° « druk » : de druk gerelateerd aan de atmosferische druk, dat wilzeggen, de overdruk. Een vacuüm of onderdruk wordt derhalve dooreen negatieve waarde aangeduid;
8° « maximaal toelaatbare druk (PS) » : de door de fabrikant aange-geven maximale druk waarvoor de apparatuur ontworpen is. Dezedruk wordt bepaald op een door de fabrikant aangegeven plaats,namelijk daar waar de beveiligings- of veiligheidsinrichtingen zijnaangesloten of de bovenzijde van de apparatuur, of, indien dat nietpassend is, een andere aangegeven plaats;
9° « maximaal/minimaal toelaatbare temperatuur (TS) » : de maxi-male en minimale, door de fabrikant opgegeven temperatuur waarvoorde apparatuur is ontworpen;
10° « volume (V) » : het inwendige volume van een ruimte, metinbegrip van het volume van tubulures tot de eerste aansluiting en metuitsluiting van de inhoud van het volume van permanente inwendigeonderdelen;
11° « nominale maat (DN) » : een getalaanduiding voor afmeting,gebruikt voor alle onderdelen van een leidingstelsel, behalve vooronderdelen die met de uitwendige middellijn of met de maat van deschroefdraad worden aangeduid. Het is een gemakkelijk rond getalvoor verwijzingsdoeleinden, dat slechts in oppervlakkig verband staattot de fabricagematen. De nominale maat wordt aangegeven met DN,gevolgd door een getal;
12° a) « stoffen » : gassen, vloeistoffen en dampen in zuivere fase enmengsels daarvan. Een stof mag een suspensie van vaste stoffenbevatten. De stoffen worden ingedeeld in stoffen van groep 1 en stoffenvan groep 2;
b) « stoffen van groep 1 » : stoffen of preparaten omschreven als :
- ontplofbaar;
- zeer licht ontvlambaar;
- licht ontvlambaar;
- ontvlambaar (wanneer de maximaal toelaatbare temperatuur hogerligt dan het vlampunt);

Sur la proposition de Notre Ministre de l’Economie et de NotreMinistre de l’Emploi et du Travail et de l’avis de Nos Ministres qui enont délibéré en Conseil,
Nous avons arrêté et arrêtons :CHAPITRE Ier. — Définitions

Article 1er. Au sens du présent arrêté, on entend par :
1° « équipements sous pression » : les récipients, tuyauteries, acces-soires de sécurité et accessoires sous pression. Sont, le cas échéant,considérés comme faisant partie des équipements sous pression leséléments attachés aux parties sous pression, tels que les brides,piquages, raccords, pattes de levage, etc.;
2° « récipient » : une enveloppe conçue et construite pour contenirdes fluides sous pression, y compris les éléments qui y sont directementattachés jusqu’au dispositif prévu pour le raccordement avec d’autreséquipements. Un récipient peut comporter un ou plusieurs comparti-ments;
3° « tuyauteries » : des composants de canalisation, destinés autransport des fluides, lorsqu’ils sont raccordés en vue d’être intégrésdans un système sous pression. Les tuyauteries comprennent notam-ment un tuyau ou un ensemble de tuyaux, le tubage, les accessoires detuyauterie, les joints d’expansion, les flexibles ou, le cas échéant,d’autres composants résistant à la pression. Les échangeurs thermiquesconstitués de tuyaux et destinés au refroidissement ou au réchauffe-ment de l’air sont assimilés aux tuyauteries;
4° « accessoires de sécurité » : des dispositifs destinés à la protectiondes équipements sous pression contre le dépassement des limitesadmissibles. Ces dispositifs comprennent :
- des dispositifs pour la limitation directe de la pression, tels que lessoupapes de sûreté, les dispositifs à disques de rupture, les tiges deflambage, les dispositifs de sécurité pilotés (CSPRS), et
- des dispositifs de limitation qui mettent en oeuvre des moyensd’intervention ou entraı̂nent la coupure et le verrouillage, tels que lescommutateurs actionnés par la pression, la température ou le niveau dufluide et les dispositifs des mesure, de contrôle et de régulation jouantun rôle en matière de sécurité (SRMCR),
5° « accessoires sous pression » : des dispositifs jouant un rôleopérationnel et dont l’enveloppe est soumise à pression;
6° « ensembles » : plusieurs équipements sous pression assembléspar un fabricant pour former un tout intégré et fonctionnel;
7° « pression » : la pression par rapport à la pression atmosphérique,c’est-à-dire la pression au manomètre. Par conséquent, le vide estexprimé par une valeur négative;
8° « pression maximale admissible (PS) » : la pression maximale pourlaquelle l’équipement est conçu, spécifiée par le fabricant. Elle estdéfinie à un emplacement spécifié par le fabricant. Il s’agit del’emplacement où sont connectés les organes de protection ou de sûretéou de la partie supérieure de l’équipement ou, si cela n’est pasapproprié, de tout autre emplacement spécifié;
9° « température minimale/maximale admissible (TS) » : les tempé-ratures minimale et maximale pour lesquelles l’équipement est conçu,spécifiées par le fabricant;
10° « volume (V) » : le volume interne de chaque compartiment, ycompris le volume des raccordements jusqu’à la première connexion età l’exclusion du volume des éléments internes permanents;
11° « dimension nominale (DN) » : la désignation numérique de ladimension commune à tous les éléments d’un système de tuyauteriesautres que les éléments indiqués par leur diamètre extérieur ou par lataille du filet. Il s’agit d’un nombre arrondi à des fins de référence et quin’a pas de relation stricte avec les cotes de fabrication. La taillenominale est indiquée par DN suivi d’un nombre;
12° a) « fluides » : les gaz, liquides et vapeurs en phase pure ainsi queles mélanges de ceux-ci. Un fluide peut contenir une suspension desolides. Les fluides sont répartis en fluides du groupe 1 et en fluides dugroupe 2;
b) « fluides du groupe 1 » : les substances ou préparations définiscomme étant :
- explosives;
- extrêmement inflammables;
- facilement inflammables;
- inflammables (lorsque la température maximale admissible est àune température supérieure au point d’éclair);
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- zeer giftig;
- giftig;
- oxyderend,
overeenkomstig de bepalingen van het koninklijk besluit van24 mei 1982 houdende reglementering van het in de handel brengenvan stoffen die gevaarlijk zijn voor de mens of voor zijn leefmilieu en debepalingen van het koninklijk besluit van 11 januari 1993 tot regelingvan de indeling, de verpakking en het kenmerken van gevaarlijkepreparaten met het oog op het op de markt brengen of het gebruikervan;
c) « stoffen van groep 2 » : de stoffen welke niet zijn gerangschiktonder de stoffen van groep 1.
13° « permanente verbindingen » : verbindingen die alleen metdestructieve methoden losgemaakt kunnen worden;
14° « Europese materiaalgoedkeuring » : een technisch documentwaarin bij ontbreken van een geharmoniseerde norm de kenmerkenvan voor herhaalde toepassing bestemde materialen voor de fabricagevan drukapparatuur worden gedefinieerd.

HOOFDSTUK II. — Toepassingsgebied
Art. 2. Dit besluit is van toepassing op het ontwerp, de fabricage ende overeenstemmingsbeoordeling van drukapparatuur en samenstellenwaarvan de maximaal toelaatbare druk (PS) meer dan 0,5 bar bedraagtdie in de handel worden gebracht en in gebruik genomen na deinwerkingtreding van dit besluit.
Art. 3. Dit besluit is niet van toepassing op :
1° transportleidingen met een pijp of een geheel van pijpen voor hetvervoer van stoffen van of naar een installatie (te land of ter zee), vanafen met inbegrip van de laatste afsluiter binnen de grenzen van deinstallatie, inclusief alle bijbehorende apparatuur die speciaal voor detransportleiding is ontworpen. Standaarddrukapparatuur zoals inreduceerstations en compressorstations kan worden aangetroffen, valtniet onder deze uitsluiting;
2° netten voor de aanvoer, de distributie en de afvoer van water en debijhorende apparaten alsmede leidingen voor aandrijfwater, zoalssluispoorten, drukleidingen en drukschachten voor waterkrachtinstal-laties en bijbehorende specifieke appendages;
3° apparatuur bedoeld in het koninklijk besluit van 11 juni 1990 totuitvoering van de Raad van de Europese Gemeenschappen betreffendede onderlinge aanpassing van de wetgevingen der Lid-Staten inzakedrukvaten van eenvoudige vorm;
4° apparatuur bedoeld in het koninklijk besluit van 14 april 1978betreffende aerosols;
5° apparatuur voor de werking van voertuigen die vallen onder devolgende richtlijnen en de bijlagen daarvan :
- Richtlijn 70/156/EEG van de Raad van 6 februari 1970 inzake deonderlinge aanpassing van de wetgeving van de Lid-Staten betreffendede goedkeuring van motorvoertuigen en aanhangwagens daarvan;
- Richtlijn 74/150/EEG van de Raad van 4 maart 1974 inzake deonderlinge aanpassing van de wetgevingen van de Lid-Staten betref-fende de goedkeuring van landbouw- of bosbouwtrekkers op wielen;
- Richtlijn 92/61/EEG van de Raad van 30 juni 1992 betreffende degoedkeuring van twee- of driewielige motorvoertuigen,
omgezet in Belgisch recht bij het koninklijk besluit van26 februari 1981 houdende uitvoering van de richtlijnen van deEuropese Gemeenschappen betreffende de goedkeuring vanmotorvoer-tuigen en aanhangwagens daarvan, landbouw- of bosbouwtrekkers opwielen, hun bestanddelen alsook hun veiligheidsonderdelen;
6° apparatuur die ten hoogste valt onder categorie I bedoeld inartikel 5 van dit besluit en die tevens onder een van de volgenderichtlijnen valt :
- Richtlijn 89/392/EEG van de Raad van 14 juni 1989 inzake deonderlinge aanpassing van de wetgevingen van de Lid-Staten betref-fende machines, omgezet in Belgisch recht bij koninklijk besluit van5 mei 1995;
- Richtlijn 95/16/EG van het Europees Parlement en de Raad van29 juni 1995 inzake de onderlinge aanpassing van de wetgevingen derLid-Staten betreffende liften, omgezet in Belgisch recht bij koninklijkbesluit van 10 augustus 1998;

- très toxiques;
- toxiques;
- comburantes,
conformément aux dispositions de l’arrêté royal du 24 mai 1982réglementant la mise sur le marché de substances pouvant êtredangereuses pour l’homme ou son environnement et aux dispositionsde l’arrêté royal du 11 janvier 1993 réglementant la classification,l’emballage et l’étiquetage des préparations dangereuses en vue de leurmise sur le marché ou de leur emploi;
c) « fluides du groupe 2 » : les fluides qui ne sont pas classés dans lesfluides du groupe 1.
13° « assemblages permanents » : des assemblages qui ne peuventêtre dissociés sauf par des méthodes destructives;
14° « approbation européenne de matériaux » : document techniquedéfinissant les caractéristiques des matériaux destinés à une utilisationrépétée pour la fabrication d’équipements sous pression, qui n’ont pasfait l’objet d’une norme harmonisée.

CHAPITRE II. — Champ d’application
Art. 2. Le présent arrêté s’applique à la conception, à la fabrication età l’évaluation de la conformité des équipements sous pression et desensembles dont la pression maximale admissible (PS) est supérieure à0,5 bar, qui sont mis sur le marché et mis en service pour la premièrefois, après l’entrée en vigueur du présent arrêté.
Art. 3. Sont exclus du champ d’application du présent arrêté :
1° les canalisations comprenant une tuyauterie ou un ensemble detuyauteries destinées au transport de tout fluide ou matière vers une ouà partir d’une installation (sur terre ou en mer), à partir du, et y comprisle dernier organe d’isolement situé dans le périmètre de l’installation, ycompris tous les équipements annexes qui sont spécifiquement conçuspour la canalisation. Cette exclusion ne couvre pas les équipementssous pression standard tels que ceux qui peuvent se trouver dans lespostes de détente et dans les stations de compression;
2° les réseaux d’adduction, de distribution et d’évacuation d’eau etleurs équipements ainsi que les conduites d’eau motrice telles queconduites forcées, galeries sous pression, cheminées d’équilibrage desinstallations hydroélectriques et leurs accessoires spécifiques;
3° les équipements visés par l’arrêté royal du 11 juin 1990 portantexécution de la directive du Conseil des Communautés européennesconcernant le rapprochement des législations des Etats membresrelatives aux récipients à pression simples;
4° les équipements visés par l’arrêté royal du 14 avril 1978 relatif auxgénérateurs aérosols;
5° les équipements destinés au fonctionnement des véhicules définispar les directives suivantes et leurs annexes :
- Directive 70/156/CEE du Conseil, du 6 février 1970, concernant lerapprochement des législations des Etats membres relatives à laréception des véhicules à moteur et de leurs remorques;
- Directive 74/150/CEE du Conseil, du 4 mars 1974, concernant lerapprochement des législations des Etats membres relatives à laréception des tracteurs agricoles ou forestiers à roues;
- Directive 92/61/CEE du Conseil, du 30 juin 1992, relative à laréception des véhicules à moteur à deux ou trois roues,
transposées en droit belge par l’arrêté royal du 26 février 1981 portantexécution des directives des Communautés européennes relatives à laréception des véhicules à moteur et de leurs remorques, des tracteursagricoles ou forestiers à roues, leurs éléments ainsi que leurs accessoiresde sécurité;
6° les équipements qui relèveraient au plus de la catégorie I enapplication de l’article 5 du présent arrêté et qui sont visés par l’une desdirectives suivantes :
- Directive 89/392/CEE du Conseil, du 14 juin 1989, concernant lerapprochement des législations des Etats membres relatives auxmachines transposée en droit belge par arrêté royal du 5 mai 1995;
- Directive 95/16/CE du Parlement européen et du Conseil, du29 juin 1995, concernant le rapprochement des législations des Etatsmembres relatives aux ascenseurs, transposée en droit belge par arrêtéroyal du 10 août 1998;
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- Richtlijn 73/23/EEG van de Raad van 19 februari 1973 betreffendede onderlinge aanpassing van de wettelijke voorschriften der Lid-Staten inzake elektrisch materiaal bestemd voor gebruik binnenbepaalde spanningsgrenzen, omgezet in Belgisch recht bij koninklijkbesluit van 23 maaart 1977;
- Richtlijn 93/42/EEG van de Raad van 14 juni 1993 betreffendemedische hulpmiddelen;
- Richtlijn 90/396/EEG van de Raad van 29 juni 1990 betreffende deonderlinge aanpassing van de wetgevingen van de Lid-Staten inzakegastoestellen, omgezet in Belgisch recht bij koninklijk besluit van3 juli 1992;
- Richtlijn 94/9/EG van het Europees Parlement en de Raad van23 maart 1994 inzake de onderlinge aanpassing van de wetgevingenvan de Lid-Staten betreffende apparaten en beveiligingssystemenbedoeld voor gebruik op plaatsen waar ontploffingsgevaar kan heersen;
7° wapens, munitie en oorlogsmateriaal;
8° speciaal voor nucleair gebruik ontworpen apparatuur die bijdefecten de verspreiding van radioactiviteit kan veroorzaken;
9° putregelingsapparatuur voor de exploratie en winning vanaardolie, aardgas of geothermische energie of voor ondergrondseopslag om de druk van de put te behouden en/of te regelen. Daartoebehoren het spuitkruis (kerstboomklep), de veiligheidsafsluiters (BOP),installatieleidingen en verzamelstukken, alsmede de zich daarvóórbevindende apparatuur;
10° uit kasten en mechanismen bestaande apparatuur waarvan deafmetingen, de materiaalkeuze en de fabricagevoorschriften voorname-lijk berusten op de criteria sterkte, stijfheid en stabiliteit bij statische endynamische bedrijfsbelastingen of op andere functioneringseigenschap-pen en waarvoor de druk geen wezenlijke ontwerpfactor is. Tot dezeapparatuur kunnen behoren : zoals :
- motoren, inclusief turbines en verbrandingsmotoren;
- stoommachines, gas- of stoomturbines, turbogeneratoren, compres-soren, pompen en servomechanismen;
11° hoogovens, met inbegrip van de ovenkoeling, windverhitters,stofafzuigers en gaswassers voor de afvoergassen en koepelovens voordirecte reductie, met inbegrip van de ovenkoeling, gasconvertors enpannen voor het smelten, hersmelten, ontgassen en gieten van staal ennon-ferrometalen;
12° omhullingen voor elektrische hoogspanningsapparatuur, zoalsschakel- en regelapparatuur, transformatoren en rotatiemachines;
13° mantels onder druk rond de onderdelen van transmissiesyste-men, zoals elektrische kabels en telefoonkabels;
14° schepen, raketten, luchtvaartuigen en mobiele off-shore-eenheden, en apparatuur die uitdrukkelijk bedoeld is voor installatieop dergelijke machines of voor de voortbeweging ervan;
15° drukapparatuur met een flexibele buitenwand, bijvoorbeeldluchtbanden, luchtkussens, speelballen en opblaasboten en anderesoortgelijke apparatuur;
16° inlaat- en uitlaatgeluidsdempers;
17° flessen of blikjes voor koolzuurhoudende dranken, bestemd vooreindconsumptie;
18° vaten voor vervoer en distributie van dranken waarin hetproduct van PS en V ten hoogste 500 bar.L en de maximaal toelaatbaredruk 7 bar bedraagt;
19° apparatuur die valt onder de Europese Overeenkomst betref-fende het internationaal vervoer van gevaarlijke goederen over de weg(ADR), het Reglement betreffende het internationaal vervoer per spoorvan gevaarlijke goederen (RID), de Internationale Code voor hetvervoer van gevaarlijke stoffen over zee (IMDG) en het Verdrag van deInternationale Burgerluchtvaartorganisatie (ICAO);
20° radiatoren en buizen in systemen voor warmwaterverwarming;
21° vaten voor vloeistoffen waarin de gasdruk boven de vloeistof tenhoogste 0,5 bar bedraagt.

- Directive 73/23/CEE du Conseil, du 19 février 1973, concernant lerapprochement des législations des Etats membres relatives au matérielélectrique destiné à être employé dans certaines limites de tension,transposée en droit belge par arrêté royal du 23 mars 1977;
- Directive 93/42/CEE du Conseil, du 14 juin 1993, relative auxdispositifs médicaux;
- Directive 90/396/CEE du Conseil, du 29 juin 1990, relative aurapprochement des législations des Etats membres concernant lesappareils à gaz transposée en droit belge par arrêté royal du3 juillet 1992;
- Directive 94/9/CE du Parlement européen et du Conseil, du23 mars 1994, concernant le rapprochement des législations des Etatsmembres pour les appareils et les systèmes de protection destinés à êtreutilisés en atmosphères explosibles;
7° les armes, munitions et matériel de guerre;
8° les équipements spécialement conçus pour des applicationsnucléaires, dont la défaillance peut donner lieu à des émissionsradioactives;
9° les équipements de contrôle de puits utilisés dans l’industrie deprospection et d’exploitation pétrolière, gazière ou géothermique ainsique dans le stockage souterrain et prévus pour contenir et/ou contrôlerla pression du puits. Ceci comprend la tête de puits (arbre de Noël) etles obturateurs de sécurité (BOP), les tuyauteries et collecteurs, ainsique leurs équipements situés en amont;
10° les équipements comportant des carters ou des mécanismes dontle dimensionnement, le choix des matériaux, les règles de constructionreposent essentiellement sur des critères de résistance, de rigidité et destabilité à l’égard des sollicitations statiques et dynamiques en serviceou à l’égard d’autres caractéristiques liées à leur fonctionnement etpour lesquels la pression ne constitue pas un facteur significatif auniveau de la conception. Ces équipements peuvent comprendre :
- les moteurs, y compris les turbines et les moteurs à combustioninterne;
- les machines à vapeur, les turbines à gaz ou à vapeur, lesturbogénérateurs, les compresseurs, les pompes et les servocomman-des;
11° les hauts-fourneaux, y compris leurs systèmes de refroidisse-ment, leurs récupérateurs de vent chaud, leurs extracteurs de poussiè-res et leurs épurateurs de gaz de hauts-fourneaux, ainsi que les fours àréduction directe, y compris leurs systèmes de refroidissement, leursconvertisseurs à gaz, et leurs cuves destinées à la fusion, à la refusion,au dégazage et à la coulée de l’acier et des métaux non ferreux;
12° les enveloppes des équipements électriques à haute tension telsque les appareillages de connexion et de commande, les transforma-teurs et les machines tournantes;
13° les enveloppes sous pression entourant les éléments de réseauxde transmission, tels que les câbles électriques et les câbles téléphoni-ques;
14° les bateaux, fusées, aéronefs et unités mobiles off shore, ainsi queles équipements destinés expressément à être installés à bord de cesengins ou à les propulser;
15° les équipements sous pression composés d’une enveloppe souple,par exemple les pneumatiques, les coussins pneumatiques, balles etballons de jeu, les embarcations gonflables, et autres équipements souspression similaires;
16° les silencieux d’échappement et d’admission;
17° les bouteilles ou les canettes de boissons gazeuses destinées auxconsommateurs finaux;
18° les récipients destinés au transport et à la distribution de boissonsavec un PS.V n’excédant pas 500 bar.L et une pression maximaleadmissible n’excédant pas 7 bar;
19° les équipements relevant de l’accord européen relatif au transportinternational de marchandises dangereuses par route (ADR), durèglement concernant le transport international ferroviaire des mar-chandises dangereuses (RID), du code maritime international pour letransport des marchandises dangereuses (IMDG) et la convention del’organisation de l’aviation civile internationale (OACI);
20° les radiateurs et les tuyaux dans les systèmes de chauffage à eauchaude;
21° les récipients devant contenir des liquides avec une pression degaz au-dessus du liquide ne dépassant pas 0,5 bar.
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HOOFDSTUK III. — Technische eisen
Art. 4. § 1.- De in de onderstaande punten 1°, 2°, 3° en 4° genoemdedrukapparatuur moet aan de in bijlage I vermelde essentiële eisenvoldoen :
1° drukvaten, behalve de in punt 2° genoemde, voor :
a) gassen, vloeibaar gemaakte gassen, onder druk opgeloste gassen,dampen en vloeistoffen waarvan de dampdruk bij de maximaaltoelaatbare temperatuur meer dan 0,5 bar hoger is dan de normaleatmosferische druk (1013 mbar), binnen de volgende grenzen :
- voor stoffen, ingedeeld in groep 1, wanneer het volume groter is dan1 L en het product van PS en V groter is dan 25 bar.L, of wanneer dedruk PS groter is dan 200 bar (bijlage II, tabel 1);
- voor stoffen, ingedeeld in groep 2, wanneer het volume groter is dan1 L en het product van PS en V groter is dan 50 bar.L, of wanneer dedruk PS groter is dan 1000 bar, alsmede alle draagbare brandblussers enflessen voor ademhalingstoestellen (bijlage II, tabel 2);
b) vloeistoffen waarvan de dampdruk bij de maximaal toelaatbaretemperatuur 0,5 bar of minder boven de normale atmosferische druk(1013 mbar) ligt, binnen de volgende grenzen :
- voor stoffen, ingedeeld in groep 1, wanneer het volume groter is dan1 L en het product van PS en V groter is dan 200 bar.L, of wanneer dedruk PS hoger is dan 500 bar (bijlage II, tabel 3);
- voor stoffen, ingedeeld in groep 2, wanneer de druk PS meer is dan10 bar en het product van PS en V groter is dan 10000 bar.L, of wanneerde druk PS meer dan 1000 bar is (bijlage II, tabel 4);
2° brandstofgestookte of anderszins verwarmde drukapparatuurwaarbij gevaar voor oververhitting bestaat, bestemd voor de productievan stoom of oververhit water met een temperatuur hoger dan 110°Cmet een volume van meer dan 2 L, alsmede alle snelkookpannen(bijlage II, tabel 5);
3° installatieleidingen bestemd voor :
a) gassen, vloeibaar gemaakte gassen, onder druk opgeloste gassen,dampen en vloeistoffen waarvan de dampdruk bij de maximaaltoelaatbare temperatuur meer dan 0,5 bar hoger is dan de normaleatmosferische druk (1013 mbar), binnen de volgende grenzen :
- voor stoffen, ingedeeld in groep 1, met een DN groter dan 25 (bijlageII, tabel 6);
- voor stoffen, ingedeeld in groep 2, met een DN groter dan 32 en eenproduct van PS en DN groter dan 1000 bar (bijlage II, tabel 7);
b) vloeistoffen waarvan de dampdruk bij de maximaal toelaatbaretemperatuur 0,5 bar of minder boven de normale atmosferische druk(1013 mbar) ligt, binnen de volgende grenzen :
- voor stoffen, ingedeeld in groep 1, met een DN groter dan 25 en eenproduct van PS en DN groter dan 2000 bar (bijlage II, tabel 8);
- voor stoffen, ingedeeld in groep 2, met een PS groter dan 10 bar eneen DN groter dan 200 en een product van PS en DN groter dan 5000bar (bijlage II, tabel 9);
4° veiligheidsappendages en onder druk staande appendages, bestemdvoor drukapparatuur die onder de punten 1°, 2° of 3° valt, ook als dedrukapparatuur in een samenstel is opgenomen.
§ 2.- De in de hiernavermelde punten 1°, 2° en 3° genoemdesamenstellen als gedefinieerd in artikel 1, punt 6°, waarin ten minsteeen drukapparaat als bedoeld in § 1 van onderhavig artikel isopgenomen moeten voldoen aan de essentiële eisen van bijlage I :
1° samenstellen voor de productie van stoom en oververhit watermet een temperatuur van meer dan 110°C waarin ten minste éénbrandstofgestookt of anderszins verwarmd drukapparaat waarbij gevaarvoor oververhitting bestaat, is opgenomen;
2° andere dan de in punt 1° bedoelde samenstellen, wanneer dezedoor de fabrikant bestemd zijn om als samenstellen in de handelgebracht en in gebruik genomen te worden;
3° in afwijking van de aanhef van § 2 moeten manueel met vastebrandstoffen gestookte samenstellen voor de productie van warmwater waarvan de watertemperatuur ten hoogste 110°C en de PS.Vmeer dan 50 bar.L bedraagt, voldoen aan de in de punten 2.10., 2.11.,3.4., 5 a) en 5 d), van bijlage I, bedoelde essentiële eisen.

CHAPITRE III. — Exigences techniques
Art. 4. § 1er.- Les équipements sous pression énumérés auxpoints 1°, 2°, 3° et 4° ci-dessous doivent satisfaire aux exigencesessentielles énoncées à l’annexe I :
1° les récipients, à l’exception de ceux visés au point 2°, prévus pour :
a) des gaz, des gaz liquéfiés, des gaz dissous sous pression, desvapeurs ainsi que les liquides dont la pression de vapeur, à latempérature maximale admissible, est supérieure de 0,5 bar à lapression atmosphérique normale (1013 mbar), dans les limites suivan-tes :
- pour les fluides du groupe 1, lorsque le volume est supérieur à 1 Let le produit PS.V est supérieur à 25 bar.L, ainsi que lorsque la pressionPS est supérieure à 200 bar (annexe II, tableau 1);
- pour les fluides du groupe 2, lorsque le volume est supérieur à 1 Let le produit PS.V est supérieur à 50 bar.L, ainsi que lorsque la pressionPS est supérieure à 1000 bar, ainsi que tous les extincteurs portables etles bouteilles pour appareils respiratoires (annexe II, tableau 2);
b) des liquides dont la pression de vapeur, à la température maximaleadmissible, est inférieure ou égale à 0,5 bar au-dessus de la pressionatmosphérique normale (1013 mbar), dans les limites suivantes :
- pour les fluides du groupe 1, lorsque le volume est supérieur à 1 Let le produit PS.V est supérieur à 200 bar.L, ainsi que lorsque la pressionPS est supérieure à 500 bar (annexe II, tableau 3);
- pour les fluides du groupe 2, lorsque la pression PS est supérieureà 10 bar et le produit PS.V est supérieur à 10000 bar.L, ainsi que lorsquela pression PS est supérieure à 1000 bar (annexe II, tableau 4);
2° les équipements sous pression soumis, l’action de la flamme ou àun apport calorifique présentant un danger de surchauffe, prévus pourla production de vapeur ou d’eau surchauffée à une températuresupérieure à 110°C lorsque le volume est supérieur à 2 L, ainsi que tousles autocuiseurs (annexe II, tableau 5);
3° les tuyauteries prévues pour :
a) des gaz, des gaz liquéfiés, des gaz dissous sous pression, desvapeurs ainsi que les liquides dont la pression de vapeur, à latempérature maximale admissible, est supérieure de 0,5 bar à lapression atmosphérique normale (1013 mbar), dans les limites suivan-tes :
- pour les fluides du groupe 1, lorsque la DN est supérieure à 25(annexe II, tableau 6);
- pour les fluides du groupe 2, lorsque la DN est supérieure à 32 etque le produit PS.DN est supérieur à 1000 bar (annexe II, tableau 7);
b) des liquides dont la pression de vapeur, à la température maximaleadmissible, est inférieure ou égale à 0,5 bar au-dessus de la pressionatmosphérique normale (1013 mbar), dans les limites suivantes :
- pour les fluides du groupe 1, lorsque la DN est supérieure à 25 etque le produit PS.DN est supérieur à 2000 bar (annexe II, tableau 8);
- pour les fluides du groupe 2, lorsque le PS est supérieur à 10 bar etla DN est supérieure à 200 et le produit PS.DN est supérieur à 5000 bar(annexe II, tableau 9);
4° les accessoires de sécurité et les accessoires sous pression destinésà des équipements relevant des points 1°, 2° et 3°, y compris lorsque detels équipements sont incorporés dans un ensemble.
§ 2.- Les ensembles définis à l’article 1er point 6° qui comprennent aumoins un équipement sous pression relevant du § 1 du présent article,et qui sont énumérés ci-dessous aux points 1°, 2° et 3°, doivent satisfaireaux exigences essentielles énoncées à l’annexe I :
1° les ensembles prévus pour la production de vapeur et d’eausurchauffée à une température supérieure à 110°C comportant au moinsun équipement sous pression soumis à l’action de la flamme ou à unapport calorifique présentant un danger de surchauffe;
2° les ensembles autres que ceux visés au point 1°, lorsque leurfabricant les destine à être mis sur le marché et en service en tantqu’ensembles;
3° par dérogation à la phrase introductive du § 2, les ensemblesprévus pour la production d’eau chaude à une température égale ouinférieure à 110°C, alimentés manuellement par combustible solide,avec un produit PS.V supérieur à 50 bar.L doivent satisfaire auxexigences essentielles visées aux points 2.10., 2.11., 3.4., 5 a) et 5 d) del’annexe I.
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§ 3.- Drukapparatuur en/of samenstellen met kenmerkende waardenkleiner dan of gelijk aan de respectievelijk in § 1 en § 2 bedoeldegrenzen moeten ontworpen en vervaardigd worden overeenkomstig dein een Lid-Staat van de Europese Gemeenschap geldende regels vangoed vakmanschap, om een veilig gebruik te waarborgen. De drukap-paratuur en/of samenstellen moeten vergezeld gaan van een toerei-kende gebruiksaanwijzing en markeringen hebben, waarmee de fabri-kant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigde geı̈dentificeerdkan worden. Op dergelijke drukapparatuur of samenstellen mag deCE-markering als bedoeld in artikel 19 niet worden aangebracht.
HOOFDSTUK IV. — Indeling van drukapparatuur

Art. 5. § 1.- De in artikel 4, § 1 bedoelde drukapparatuur wordtvolgens bijlage II, naar toenemend risico, in categorieën ingedeeld.
§ 2.- Wanneer een drukvat uit verschillende ruimten bestaat, wordthet ingedeeld in de hoogste categorie van de afzonderlijke ruimten.
Wanneer een ruimte verschillende stoffen bevat, vindt de indelingplaats op grond van de stof die in de hoogste categorie valt.

HOOFDSTUK V. — Beoordeling van de overeenstemming
Art. 6. § 1.- Alvorens drukapparaten in de handel te brengen moetde fabrikant van drukapparatuur elk drukapparaat aan een van de inbijlage III omschreven overeenstemmingsbeoordelingsprocedures onder-werpen.
§ 2.- De overeenstemmingsbeoordelingsprocedures die moeten wor-den gevolgd voor het aanbrengen van de CE-markering op eendrukapparaat, hangen af van de in artikel 5 gedefinieerde categoriewaarin het apparaat is ingedeeld.
§ 3.- De voor de verschillende categorieën te volgen overeenstem-mingsbeoordelingsprocedures zijn :
- categorie I
Module A
- categorie II
Module A1
Module D1
Module E1
- categorie III
Module B1 + D
Module B1 + F
Module B + E
Module B + C1
Module H
- categorie IV
Module B + D
Module B + F
Module G
Module H1.
§ 4.- Drukapparaten worden naar keuze van de fabrikant onderwor-pen aan een van de overeenstemmingsbeoordelingsprocedures diegelden voor de categorie waarin zij zijn ingedeeld. De fabrikant mag,voor zover dat mogelijk is, ook een procedure volgen die bestemd isvoor een hogere categorie.
§ 5.- In het kader van kwaliteitsborgingsprocedures voor apparatuurvan de categorieën III en IV bedoeld in artikel 4, § 1, punt 1° a), inartikel 4, § 1, punt 1° b), eerste streepje, en in artikel 4, § 1, punt 2° neemtde aangemelde instantie bij een onaangekondigd bezoek een monstervan de apparatuur uit de fabricage- of opslagruimten om de in debijlage I, punt 3.2.2, bedoelde eindcontrole te verrichten of te doenverrichten. Daartoe stelt de fabrikant de aangemelde instantie in kennisvan het beoogde productieschema. De aangemelde instantie legt in heteerste productiejaar ten minste twee bezoeken af. De frequentie vanlatere bezoeken wordt door de aangemelde instantie bepaald op basisvan de criteria, vermeld in punt 4.4 van de betrokken modules.
§ 6.- In geval van eenmalige productie van vaten en apparatuur vancategorie III bedoeld in artikel 4, § 1, 2°, volgens de procedure van demodule H verricht de aangemelde instantie de eindcontrole bedoeld inbijlage I, punt 3.2.2, voor elke eenheid of doet deze verrichten. Daartoestelt de fabrikant de aangemelde instantie in kennis van het beoogdeproductieschema.

§ 3.- Les équipements sous pression et/ou ensembles dont lescaractéristiques sont inférieures ou égales aux limites visées au § 1 et § 2doivent être conçus et fabriqués conformément aux règles de l’art enusage dans un Etat membre de la Communauté européenne afind’assurer leur utilisation de manière sûre. Les équipements souspression et/ou ensembles doivent être accompagnés d’instructionsd’utilisation suffisantes et porter des marques permettant d’identifier lefabricant ou son mandataire établi dans la Communauté. Ces équipe-ments et/ou ensembles ne peuvent pas porter le marquage « CE », telque visé à l’article 19.
CHAPITRE IV. — Classification des équipements sous pression

Art. 5. § 1er.- Les équipements sous pression visés à l’article 4, § 1sont classés en catégories conformément à l’annexe II, en fonction desrisques croissants.
§ 2.- Lorsqu’un récipient est constitué de plusieurs enceintes, lerécipient est classé dans la plus élevée des catégories de chacune desenceintes individuelles.
Lorsqu’une enceinte contient plusieurs fluides, la classification a lieuen fonction du fluide qui nécessite la catégorie la plus élevée.

Chapitre V. — Evaluation de la conformité
Art. 6. § 1er.- Avant sa mise sur le marché, le fabricant d’équipe-ments sous pression doit soumettre chaque équipement à une procé-dure d’évaluation de la conformité, parmi celles décrites à l’annexe III.
§ 2.- Les procédures d’évaluation de la conformité à mettre en œuvreen vue de l’application du marquage « CE » sur un équipement souspression sont déterminées par la catégorie telle que définie à l’article 5,dans laquelle est classé l’équipement.
§ 3.- Les procédures d’évaluation de la conformité à mettre en œuvrepour les diverses catégories sont les suivantes :
- catégorie I
Module A
- catégorie II
Module A1
Module D1
Module E1
- catégorie III
Modules B1 + D
Modules B1 + F
Modules B + E
Modules B + C1
Modules H
- catégorie IV
Modules B + D
Modules B + F
Modules G
Module H1.
§ 4.- Les équipements sous pression doivent être soumis à une desprocédures d’évaluation de la conformité, au choix du fabricant, prévuepar la catégorie dans laquelle ils sont classés. Le fabricant peutégalement choisir d’appliquer une des procédures prévues pour unecatégorie supérieure, dans la mesure où il y en a une.
§ 5.- Dans le cadre des procédures concernant l’assurance de qualitépour les équipements des catégories III et IV visés à l’article 4, § 1,point 1° a), à l’article 4, § 1, point 1° b), premier tiret, et à l’article 4, § 1,point 2°, l’organisme notifié, lorsqu’il effectue des visites à l’improviste,prélève un échantillon de l’équipement dans les locaux de fabricationou de stockage, afin de réaliser ou de faire réaliser la vérification finalevisée à l’annexe I, point 3.2.2. A cet effet, le fabricant informel’organisme notifié du projet de programme de produc-tion. L’organisme notifié effectue au moins deux visites au cours de lapremière année de fabrication. La fréquence des visites ultérieures estfixée par l’organisme notifié sur base des critères exposés au point 4.4des modules pertinents.
§ 6.- En cas de production à l’unité de récipients et d’équipements dela catégorie III visés à l’article 4, § 1, 2° dans le cadre de la procédure dumodule H, l’organisme notifié réalise ou fait réaliser la vérificationfinale visée à l’annexe I, point 3.2.2, pour chaque unité. A cet effet, lefabricant communique à l’organisme notifié le projet de programme deproduction.
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Art. 7. Voor samenstellen als bedoeld in artikel 4, § 2 wordt eenalgemene overeenstemmingsbeoordelingsprocedure gevolgd. Dezeomvat :
a) de beoordeling van de overeenstemming van elk van de inartikel 4, § 1 bedoelde drukapparaten waaruit dat samenstel bestaatwanneer die niet reeds aan een afzonderlijke overeenstemmingsbeoor-delingsprocedure onderworpen zijn geweest en geen aparteCE-markering hebben gekregen. De beoordelingsprocedure wordtbepaald door de categorie van elk van die apparaten;
b) de beoordeling van de integratie van de verschillende onderdelenvan het samenstel overeenkomstig de punten 2.3, 2.8 en 2.9 van bijlageI : deze wordt bepaald door het onderdeel met de hoogste risicocate-gorie, waarbij de veiligheidsappendages niet in aanmerking wordengenomen;
c) de beoordeling van de beveiliging van het samenstel tegenoverschrijding van de toelaatbare grenzen als bedoeld in de punten 2.10en 3.2.3 van bijlage I; deze wordt bepaald aan de hand van de hoogsterisicocategorie van de verschillende te beveiligen apparaten.
Art. 8. In afwijking van de artikelen 6 en 7 kan de Minister vanEconomie, wanneer zulks gerechtvaardigd is en na het advies te hebbeningewonnen van de Commissie bedoeld in artikel 24, § 3, toestemmingverlenen om drukapparatuur en afzonderlijke samenstellen die niet dein deze artikelen genoemde procedures hebben doorlopen, op hetBelgisch grondgebied in de handel te brengen en in bedrijf te stellenvoor experimenteerdoeleinden.
Art. 9. § 1.- In afwijking van de bepalingen van de artikelen 6 en 7met betrekking tot de taken van de aangemelde instanties mogendrukapparaten en samenstellen waarvan de overeenstemming met deessentiële eisen is beoordeeld door een keuringsdienst van de gebrui-kers bedoeld in artikel 17, op het Belgisch grondgebied in de handelgebracht en door de betrokken gebruikers in bedrijf gesteld worden.
§ 2.- Drukapparaten en samenstellen waarvan de overeenstemmingis beoordeeld door een keuringsdienst van gebruikers mogen slechtsworden gebruikt in vestigingen die geëxploiteerd worden door degroep waarvan de keuringsdienst deel uitmaakt.
§ 3.- De procedures die van toepassing zijn bij over-eenstemmingsbeoordeling door de keuringsdiensten van gebruikers,zijn de in bijlage III beschreven modules A1, C1, F en G.
§ 4.- Drukapparaten en samenstellen waarvan de overeenstemmingis beoordeeld door een keuringsdienst van gebruikers, mogen deCE-markering niet dragen.
Art. 10. De dossiers en de briefwisseling aangaande de overeenstem-mingsbeoordeling worden gesteld in een der officiële landstalen of ineen taal aanvaard door de instantie verantwoordelijk voor de uitvoe-ring van de procedures.
HOOFDSTUK VI. — Voorwaarden voor het in de handel brengenen vermoeden van overeenstemming

Art. 11. Om in te handel te worden gebracht of in bedrijf te wordengesteld moet drukapparatuur, met uitzondering van deze bedoeld inartikel 4, § 3 en artikel 9, voldoen aan de essentiële eisen bedoeld inartikel 4, de CE-markering dragen bedoeld in artikel 19 die aangeeft datzij een overeenstemmingsbeoordeling overeenkomstig de artikelen 6 en7 hebben ondergaan en zijn voorzien van de EG-verklaring vanovereenstemming volgens bijlage V.
Bovendien moeten de gebruiksaanwijzing bedoeld in artikel 4, § 3 ende informatie bedoeld in de punten 3.3 en 3.4 van bijlage I, voorzoverzulks voor een veilig en correct gebruik van de drukapparatuur ensamenstellen door de Belgische eindgebruiker noodzakelijk is, verstrektworden in de officiële landstalen.
Art. 12. § 1.- Drukapparatuur en samenstellen die zijn voorzien vande in artikel 19 bedoelde CE-markering en van de EG-verklaring vanovereenstemming volgens bijlage V, worden geacht aan de bepalingenvan dit besluit, met inbegrip van de overeenstemmingsbeoordeling, tevoldoen.
§ 2.- Drukapparatuur en samenstellen waarvan de overeenstemmingmet de essentiële eisen is beoordeeld door een keuringsdienst van degebruikers overeenkomstig de bepalingen van artikel 9 worden geachtte voldoen aan de bepalingen van dit besluit indien zij zijn voorzien vande EG-verklaring van overeenstemming volgens bijlage V.
Art. 13. Drukapparatuur en samenstellen die overeenstemmen metde nationale normen die de omzetting zijn van de geharmoniseerdenormen waarvan de referenties in het Publikatieblad van de EuropeseGemeenschappen zijn bekendgemaakt, worden geacht in overeenstem-ming te zijn met de in artikel 4 bedoelde essentiële eisen.

Art. 7. Les ensembles visés à l’article 4, § 2 font l’objet d’uneprocédure globale d’évaluation de la conformité qui comprend :
a) l’évaluation de la confornité de chacun des équipements souspression constitutifs de cet ensemble, visés à l’article 4, § 1 lorsqu’ilsn’ont pas fait l’objet antérieurement d’une procédure de la conformitéet d’un marquage « CE » séparé. La procédure d’évaluation estdéterminée par la catégorie de chacun de ces équipements;
b) l’évaluation de l’intégration des différents éléments de l’ensembleconformément aux points 2.3, 2.8 et 2.9 de l’annexe I : celle-ci estdéterminée par la catégorie la plus élevée des équipements concernés,les équipements jouant un rôle en matière de sécurité n’étant pas pris encompte;
c) l’évaluation de la protection de l’ensemble contre le dépassementdes limites de service admissibles conformément aux points 2.10 et 3.2.3de l’annexe I; celle-ci doit être conduite en fonction de la plus élevée descatégories des équipements à protéger.
Art. 8. Par dérogation aux articles 6 et 7, le Ministre de l’Economie,peut, lorsque cela est justifié et après avoir pris l’avis de la Commissionvisée à l’article 24, § 3, permettre la mise sur le marché et la mise enservice, sur le territoire belge, d’équipements sous pression et d’ensem-bles individuels, pour lesquels les procédures prévues à ces articlesn’ont pas été appliquées et dont l’utilisation est dans l’intérêt del’expérimentation.
Art. 9. § 1.- Par dérogation aux dispositions des articles 6 et 7,relatives aux tâches effectuées par les organismes notifiés, les équipe-ments sous pression et ensembles dont la conformité aux exigencesessentielles de sécurité a été évaluée par un service d’inspection desutilisateurs visé à l’article 17, peuvent être mis sur le marché et être misen service sur le territoire belge.
§ 2.- Les équipements sous pression ou ensembles dont la conformitéa été évaluée par un service d’inspection des utilisateurs ne peuventêtre utilisés que dans les établissements exploités par le groupe dontfait partie le service d’inspection.
§ 3.- Les procédures applicables en cas d’évaluation de la conformitépar les services d’inspection des utilisateurs sont les modules A1, C1, Fet G décrits à l’annexe III.
§ 4.- Les équipements sous pression ou ensembles dont la conformitéa été évaluée par un service d’inspection des utilisateurs, ne peuventpas porter le marquage « CE ».
Art. 10. Les documents et la correspondance relatifs à l’évaluationde la conformité sont rédigés dans une des langues officielles du paysou dans une langue acceptée par l’organisme compétent pour mettre enoeuvre les procédures.

CHAPITRE VI. — Conditions de mise sur le marchéet présomption de conformité
Art. 11. Pour pouvoir être mis sur le marché ou être mis en service,les équipements sous pression, à l’exception de ceux visés à l’article 4,§ 3 et à l’article 9, doivent répondre aux exigences essentielles visées àl’article 4, porter le marquage « CE » prévu à l’article 19, indiquantqu’ils ont été soumis à une évaluation de la conformité conformémentaux articles 6 ou 7, et être munis de la déclaration de conformité « CE »prévue à l’annexe V.
En outre, dans la mesure où cela est nécessaire pour un usage correctet sûr des équipements sous pression et des ensembles par l’utilisateurfinal belge, les instructions d’utilisation visées à l’article 4, § 3 et lesinformations visées, points 3.3 et 3.4, de l’annexe I doivent être fourniesdans les langues officielles du pays.
Art. 12. § 1.- Les équipements sous pression et les ensembles quiportent le marquage « CE » visé à l’article 19 et sont munis de ladéclaration de conformité « CE » prévue à l’annexe V, sont présumésconformes aux dispositions du présent arrêté, y compris à l’évaluationde la conformité.
§ 2.- Les équipements sous pression et ensembles dont la conformitéaux exigences essentielles de sécurité a été évaluée par un serviced’inspection des utilisateurs visé à l’article 9 sont présumés conformesaux dispositions du présent arrêté, s’ils sont munis de la déclaration deconformité « CE » prévue à l’annexe V.
Art. 13. Les équipements sous pression et les ensembles conformesaux normes nationales transposant les normes harmonisées dont laréférence a fait l’objet d’une publication au Journal officiel desCommunautés européennes sont présumés conformes aux exigencesessentielles visées à l’article 4.
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De referenties van de Belgische normen die de omzetting zijn van debetrokken geharmoniseerde normen worden gepubliceerd in hetBelgisch Staatsblad.
Art. 14. Op ondermeer jaarbeurzen, exposities en bij demonstratiesmogen drukapparaten of samenstellen tentoon worden gesteld die nietin overeenstemming zijn met de bepalingen van dit besluit, mits op eenzichtbaar bord duidelijk is aangegeven dat zij niet met de eisen inovereenstemming zijn en niet te koop zijn voordat zij door de fabrikantof zijn in de Gemeenschap gevestigde gevolmachtigde in overeenstem-ming zijn gebracht.
Bij demonstraties moet de exposant alle passende maatregelennemen om de veiligheid te waarborgen van het publiek en van hetpersoneel belast met de demonstratie. De drukapparatuur moetmarkeringen hebben waarmee de fabrikant kan geı̈dentificeerd wor-den. De exposant moet ter plaatse documenten kunnen voorleggenwaarbij de fabrikant of, in voorkomend geval, een bevoegde derdepartij verklaart dat de drukapparatuur werd ontworpen, vervaardigden, in voorkomend geval, in ontvangst genomen in overeenstemmingmet de in het land van oorsprong geldende regels of in overeenstem-ming met een code van goede praktijk of met de regels van goedvakmanschap. De organisator van jaarbeurzen en exposities dient deexposanten van hogervermelde verplichtingen te informeren.

HOOFDSTUK VII. — Europese materiaalgoedkeuring
Art. 15. § 1.- De Europese materiaalgoedkeuring als omschreven inartikel 1, punt 14°, wordt op verzoek van een of meer materiaal- ofapparatuurfabrikanten verleend door en van de speciaal daartoeaangewezen aangemelde instanties. De aangemelde instantie bepaaltde passende onderzoeken en proeven en verricht deze of laat dezeverrichten, om vast te leggen dat de materiaalsoorten in overeenstem-ming zijn met de desbetreffende eisen van dit besluit; wanneer hetmaterialen betreft waarvan het veilig gebruik reeds voor 29 novem-ber 1999 erkend was, dan houdt de aangemelde instantie rekening metde bestaande gegevens om deze overeenstemming vast te leggen.
§ 2.- Voordat de aangemelde instantie de Europese materiaalgoed-keuring verleent, deelt zij de Lid-Staten en de Commissie van deEuropese Gemeenschappen de relevante gegevens mee.
De aangemelde instantie houdt bij het verlenen van de Europesemateriaalgoedkeuring in voorkomend geval rekening met het advies ende opmerkingen van het comité dat in toepassing van artikel 5 van derichtlijn 83/189/EEG van de Raad van 28 maart 1983 betreffende eeninformatieprocedure op het gebied van normen en technische voor-schriften werd gevat door een Lid-Staat of de Commissie van deEuropese Gemeenschappen.
§ 3.- Aan de Lid-Staten, de aangemelde instanties en de Commissievan de Europese Gemeenschappen wordt een afschrift van de Europesemateriaalgoedkeuring voor de drukapparatuur toegezonden.
De lijst van de Europese materiaalgoedkeuringen voor drukappara-tuur wordt gepubliceerd en bij gewerkt in het Publikatieblad van deEuropese Gemeenschappen.
§ 4.- De voor de fabricage van drukapparatuur gebruikte materialendie voldoen aan de Europese materiaalgoedkeuringen waarvan dereferenties zijn bekendgemaakt in het Publikatieblad van de EuropeseGemeenschappen, worden geacht te voldoen aan de daarop vantoepassing zijnde essentiële eisen van bijlage I.
§ 5.- De aangemelde instantie die de Europese materiaalgoedkeuringvoor drukapparatuur heeft verleend, trekt die goedkeuring in wanneerzij constateert dat de goedkeuring niet had moeten worden verleend ofwanneer de materiaalsoort onder een geharmoniseerde norm valt.
Zij stelt de andere Lid-Staten, de aangemelde instanties en deCommissie van de Europese Gemeenschappen onverwijld in kennisvan elke intrekking van goedkeuring.

HOOFDSTUK VIII. — Aangemelde instanties,erkende onafhankelijke, instellingen en keuringsdiensten van gebruikers
Art. 16. De Minister van Tewerkstelling en Arbeid erkent de aange-melde instanties die gemachtigd zijn voor de uitvoering van deprocedures bedoeld in de artikelen 6, 7 en 15 en de onafhankelijkeinstellingen die gemachtigd zijn voor het verlenen van de goedkeurin-gen bedoeld in de punten 3.1.2 en 3.1.3 van bijlage I van dit besluitvolgens de bepalingen van het koninklijk besluit van 31 maart 1995betreffende de erkenning van de instanties die aangemeld worden bijde Commissie van de Europese Gemeenschappen voor de toepassingvan bepaalde conformiteitsbeoordelingsprocedures.

Les références des normes belges transposant les normes harmo-nisées en question sont publiées au Moniteur belge.
Art. 14. Notamment, lors des foires, des expositions et des démons-trations, des équipements sous pression ou des ensembles qui ne sontpas conformes aux dispositions du présent arrêté peuvent être exposés,pour autant qu’un panneau visible indique clairement leur non-conformité aux exigences ainsi que l’impossibilité d’acquérir ceséquipements avant leur mise en conformité par le fabricant ou sonmandataire établi dans la Communauté.
Lors de démonstrations, l’exposant est tenu de prendre les mesuresadéquates afin d’assurer la sécurité du public et du personnel chargédes démonstrations. Les équipements sous pression doivent porter desmarques permettant d’identifier le fabricant. L’exposant doit être enmesure de présenter, sur les lieux de la démonstration, des documentsdans lesquels le fabricant ou, à défaut, une tierce partie compétentedéclare que l’équipement sous pression concerné a été conçu, fabriquéet, le cas échéant, réceptionné conformément aux règles en usage dansle pays d’origine ou conformément à un code de bonne pratique ou auxrègles de l’art. L’organisateur des foires et expositions est tenud’informer les exposants de ces obligations.

CHAPITRE VII. — Approbation européenne des matériaux
Art. 15. § 1.- L’approbation européenne des matériaux telle quedéfinie à l’article 1er, point 14°, est délivrée, à la demande d’un ouplusieurs fabricants de matériaux ou d’équipements, par un desorganismes notifiés spécifiquement désignés pour cette tâche. L’orga-nisme notifié définit et effectue, ou fait effectuer, les examens et essaisappropriés pour certifier la conformité des types de matériaux avec lesexigences correspondantes du présent arrêté; dans le cas de matériauxreconnus d’usage sûr avant le 29 novembre 1999, l’organisme notifiétient compte des données existantes pour certifier cette conformité.
§ 2.- Avant de délivrer une approbation européenne de matériaux,l’organisme notifié informe les Etats membres et la Commission desCommunautés européennes, en leur communiquant les élémentspertinents.
L’organisme notifié délivre l’approbation européenne de matériauxen tenant compte, le cas échéant, de l’avis et des observations du comitésaisi par un Etat membre ou la Commission des Communautéseuropéennes, en application de l’article 5 de la directive 83/189/EEGdu Conseil, du 28 mars 1983, prévoyant une procédure d’informationdans la domaine des norems et réglementations techniques.
§ 3.- Une copie de l’approbation européenne de matériaux pouréquipements sous pression est transmise aux Etats membres, auxorganismes notifiés et à la Commission des Communautés européen-nes.
La liste des approbations européennes de matériaux pour equipe-ments sous pression est publiée et tenue à jour au Journal officiel desCommunautés européennes.
§ 4.- Les matériaux utilisés pour la fabrication des équipements souspression, conformes aux approbations européennes de matériaux dontles références ont été publiées au Journal officiel des Communautéseuropéennes, sont présumés conformes aux exigences essentiellesapplicables énoncées à l’annexe I.
§ 5.- L’organisme notifié qui a délivré l’approbation européenne dematériaux pour équipements sous pression retire cette approbationlorsqu’il constate que ladite approbation n’aurait pas dû être délivréeou lorsque le type de matériau est couvert par une norme harmonisée.
Il informe immédiatement les autres Etats membres, les organismesnotifiés et la Commission des Communautés européennes de toutretrait d’une approbation.

CHAPITRE VIII. — Organismes notifiés, entités tierces, parties reconnueset services d’inspection des utilisateurs
Art. 16. Le Ministre de l’Emploi et du Travail agrée les organismes,notifiés, habilités à effectuer les procédures visées aux articles 6, 7 et 15et les entités tierces parties reconnues habilitées à délivrer les approba-tions prévues aux points 3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I du présent arrêté,selon les dispositions de l’arrêté royal du 31 mars 1995 concernantl’agrément des organismes qui sont notifiés à la Commission desCommunautés européennes pour l’application de certaines procéduresd’évaluation de la conformité.
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Art. 17. § 1.- De Minister van Tewerkstelling en Arbeid erkent dekeuringsdiensten van gebruikers bedoeld in artikel 9.
§ 2.- De keuringsdienst van gebruikers moet voldoen aan volgendebepalingen :
1° De keuringsdienst van gebruikers moet een identificeerbarestructuur hebben en binnen de organisatie waar hij deel van israpporteringsmethoden hebben die zijn onpartijdigheid waarborgen enaantonen. Hij mag niet verantwoordelijk zijn voor ontwerp, vervaardi-ging, levering, installatie, bedrijf of onderhoud van de drukapparatuurof samenstellen, en geen activiteiten uitoefenen die strijdig zijn met deonafhankelijkheid van zijn oordeel en zijn integriteit met betrekking totzijn inspectieactiviteiten.
2° De groep waar de keuringsdienst van gebruikers deel van is pastten aanzien van de technische specificaties voor ontwerp, fabricage,controle, onderhoud en gebruik van drukapparaten en samenstelleneen gemeenschappelijk veiligheidsbeleid toe.
3° De bepalingen van de artikelen 4 tot 11 van het koninklijk besluitvan 31 maart 1995 betreffende de erkenning van de instanties dieaangemeld worden bij de Commissie van de Europese Gemeenschap-pen voor de toepassing van bepaalde conformiteitsbeoordelingspro-cedures van machines, drukvaten van eenvoudige vorm, liften, druk-apparatuur en persoonlijke beschermingsmiddelen met uitzonderingvan de bepalingen van artikel 5, § 1, van artikel 10, punt 1° en vanartikel 10, punt 6 die betrekking hebben op het financieel verslag.
§ 3.- De erkenningsprocedure gebeurt overeenkomstig de procedurewelke voor aangemelde instanties wordt voorzien in de artikelen 12, 13,14 en 15, eerste en derde lid, van het in § 2 bedoeld koninklijk besluit.
Bovendien is de erkenningsaanvraag vergezeld van stukken welkeaantonen dat de keuringsdienst van gebruikers en de groep waar hijdeel van uitmaakt, voldoen aan de bepalingen van § 2, punten 1° en 2°.
§ 4.- De bepalingen van de artikelen 16, 17, 18 § 1 en 19 tot 22 van hetin § 2 bedoelde koninklijk besluit zijn van toepassing op de keurings-diensten van gebruikers.
Art. 18. Voor de toepassing van dit besluit worden de instanties, deerkende onafhankelijke instellingen en de keuringsdiensten van gebrui-kers die aangemeld zijn door een van de Staten van de EuropeseEconomische Ruimte of aangeduid zijn in toepassing van een Europeesakkoord voor het uitvoeren van de beoordelingsprocedures bedoeld inde richtlijn 97/23/EG van het Europees Parlement en de Raad van29 mei 1997 inzake de onderlinge aanpassing van de wetgevingen derLid-Staten betreffende drukapparatuur gelijkgesteld met de aange-melde instanties, onafhankelijke instellingen en keuringsdiensten vangebruikers bedoeld in de artikelen 16 en 17.

HOOFDSTUK IX. — CE-markering
Art. 19. De CE-markering bestaat uit de letters « CE » in de grafischevorm waarvan het model in bijlage IV is afgebeeld.
De CE-markering wordt aangevuld door het identificatienummer datdoor de Commissie van de Europese Gemeenschappen werd toege-kend aan de aangemelde instantie die betrokken is bij deproductiecontrolefase.
Art. 20. De CE-markering wordt zichtbaar, goed leesbaar en onuit-wisbaar aangebracht op elk drukapparaat als bedoeld in artikel 4, § 1 ofop elk samenstel als bedoeld in artikel 4, § 2 wanneer deze voltooid zijnof zich in een staat bevinden die het mogelijk maakt de in punt 3.2 vanbijlage I bedoelde eindcontrole te verrichten.
Het is niet noodzakelijk de CE-markering aan te brengen op elk vande afzonderlijke drukapparaten waaruit een samenstel als bedoeld inartikel 4, § 2 bestaat. De afzonderlijke drukapparaten die reeds eenCE-markering hebben wanneer zij in het samenstel worden opgeno-men, behouden de markering.
Art. 21. Indien de drukapparatuur of het samenstel met betrekkingtot andere aspecten onder andere richtlijnen valt die voorzien in hetaanbrengen van CE-markering, geeft de markering aan dat de drukap-paratuur of het samenstel geacht wordt ook aan de voorschriften vandie andere richtlijnen of aan de besluiten genomen in toepassing vandeze richtlijnen te voldoen.
Indien echter in één of meer van die richtlijnen gedurende eenovergangsperiode de fabrikant de keuze van de toe te passen regelingwordt gelaten, geeft de CE-markering alleen aan dat aan de voorschrif-ten van de door de fabrikant toegepaste richtlijnen is voldaan. In datgeval moeten de in het Publikatieblad van de Europese Gemeenschap-pen bekendgemaakte referenties van de toegepaste richtlijnen wordenvermeld in de bij die richtlijnen voorgeschreven documenten, handlei-dingen of gebruiksaanwijzingen die bij de drukapparatuur en hetsamenstel zijn gevoegd.

Art. 17. § 1.- Le Ministre de l’Emploi et du Travail agrée les servicesd’inspection des utilisateurs visés à l’article 9.
§ 2.- Le service d’inspection des utilisateurs doit répondre auxdispositions suivantes :
1° Le service d’inspection des utilisateurs doit avoir une structureidentifiable et disposer de méthodes de rapport au sein du groupe dontil fait partie qui garantissent et démontrent son impartialité. Il ne peutêtre responsable de la conception, de la fabrication, de la fourniture, del’installation, du fonctionnement ou de l’entretien des équipementssous pression ou des ensembles et ne peut être engagé dans aucuneactivité incompatible avec l’indépendance de son jugement et l’intégritéde ses activités d’inspection.
2° Le groupe auquel appartient le service d’inspection des utilisa-teurs applique une politique commune de sécurité en ce qui concerneles spécifications techniques de conception, de fabrication, de contrôle,de maintenance et d’utilisation des équipements sous pression et desensembles.
3° Les dispositions des articles 4 à 11 de l’arrêté royal du31 mars 1995 concernant l’agrément des organismes qui sont notifiés àla Commission des Communautés européennes pour l’application decertaines procédures d’évaluation de conformité des machines, desappareils à pression simples, des ascenseurs, des équipements souspression et des équipements de protection individuelle, à l’exceptiondes dispositions de l’article 5, § 1, de l’article 10, point 1° et de l’article10, point 6° qui concernent le rapport financier.

§ 3.- La procédure d’agrément a lieu conformément à la procédureprévue pour les organismes notifiés aux articles 12, 13, 14, et 15, premieret troisième alinéa, de l’arrêté royal visé au § 2.
En outre, la demande d’agrément est accompagnée des piècesétablissant que le service d’inspection des utilisateurs et le groupeauquel il appartient satisfont aux dispositions des points 1° et 2° du § 2.
§ 4.- Les dispositions des articles 16, 17, 18 § 1er et 19 à 22 de l’arrêtéroyal visé au § 2 sont applicables aux services d’inspection desutilisateurs.
Art. 18. Pour l’application du présent arrêté les organismes, lesentités tierces parties reconnues et les services d’inspection desutilisateurs qui ont été notifiés par un des Etats de l’Espace EconomiqueEuropéen ou qui ont été désignés en application d’un accord européenpour effectuer les procédures visées dans la directive 97/23/CE du29 mai 1997 du Parlement européen et du Conseil relative aurapprochement des législations des Etats membres concernant leséquipements sous pression, sont assimilés aux organismes notifiés, auxentités tierces parties reconnues et aux services d’inspection desutilisateurs visés aux articles 16 et 17.

CHAPITRE IX. — Marquage « CE »
Art. 19. Le marquage « CE » est constitué des initiales « CE » selon legraphisme dont le modèle figure à l’annexe IV.
Le marquage « CE » doit être accompagné du numéro d’identifica-tion qui a été attribué par la Commission des Communautés européen-nes à l’organisme notifié impliqué dans la phase de contrôle de laproduction.
Art. 20. Le marquage « CE » doit être apposé de manière visible,facilement lisible et indélébile sur chaque équipement sous pressionvisé à l’article 4, § 1 ou sur chaque ensemble visé à l’article 4, § 2,complet ou dans un état permettant la vérification finale telle quedécrite au point 3.2 de l’annexe I.
Il n’est pas nécessaire d’apposer le marquage « CE » sur chacun deséquipements sous pression individuels qui composent un ensemblevisé à l’article 4, § 2. Les équipements sous pression individuels portantdéjà le marquage « CE » lors de leur incorporation dans l’ensembleconservent ce marquage.
Art. 21. Lorsque l’équipement sous pression ou l’ensemble faitl’objet d’autres directives communautaires portant sur d’autres aspectset prévoyant l’apposition du marquage « CE », le marquage « CE »indique dans ce cas que l’équipement sous pression ou l’ensemble estégalement présumé conforme à ces directives et aux arrêtés qui lestransposent en droit belge.
Cependant, dans le cas où l’un ou plusieurs de ces directives laissentle choix au fabricant, pendant une période transitoire, du régime àappliquer, le marquage « CE » atteste la conformité aux dispositions desseules directives appliquées par le fabricant. Dans ce cas, les référencesà ces directives, telles que publiées au Journal officiel des Commu-nautés européennes, doivent être inscrites sur les documents, notices ouinstructions requis par ces directives et accompagnant l’équipementsous pression et l’ensemble.
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Art. 22. Het is verboden op drukapparatuur of samenstellingenmarkeringen aan te brengen die derden kunnen misleiden wat debetekenis of grafische vorm van CE-markering betreft. Op drukappa-ratuur of samenstellen mogen andere markeringen worden aange-bracht, op voorwaarde dat de zichtbaarheid en de leesbaarheid van deCE-markering niet worden verminderd.
HOOFDSTUK X. — Toezichtsbepalingen en bijzondere maatregelenin verband met de beperking van de verkoop

Art. 23. Onverminderd de bevoegdheid van de officieren van gerech-telijke politie wordt het toezicht op de naleving van de bepalingen vandit besluit uitgeoefend door de ambtenaren en beambten, bedoeld doorhet koninklijk besluit van 16 oktober 1968 tot aanduiding van deambtenaren en beambten, belast met het toezicht op de uitvoering vande wet van 11 juli 1961 betreffende de onontbeerlijke veiligheidswaar-borgen welke de machines, de onderdelen van machines, het materieel,de werktuigen, de toestellen en de recipiënten moeten bieden, alsmedevan haar uitvoeringsbesluiten, en volgens de nadere regels bepaald bijde hogervermelde wet van 11 juli 1961;
Art. 24. § 1.- Desgevallend worden passende maatregelen getroffenten aanzien van diegene die de CE-markering heeft aangebracht of eenEG-verklaring van overeenstemming heeft opgesteld voor drukappa-ratuur of samenstellen die niet in overeenstemming zijn met debepalingen van dit besluit.
Elke vaststelling, door een in artikel 23 bedoelde ambtenaar ofbeambte, dat de CE-markering ten onrechte is aangebracht houdt voorde fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gevolmachtigde deverplichting in de drukapparatuur of het samenstel in overeenstem-ming te brengen met de bepalingen inzake de CE-markering.
Indien de tekortkoming blijft bestaan, worden overeenkomstig deprocedure bedoeld in § 2 alle nodige maatregelen getroffen om het in dehandel brengen van de bewuste drukapparatuur of samenstellen tebeperken of te verbieden of uit de handel te nemen.
§ 2.- Indien de in artikel 23 bedoelde ambtenaren of beambtenvaststellen dat drukapparatuur of samenstellen voorzien van deCE-markering en gebruikt overeenkomstig hun bestemming, de veilig-heid van personen, huisdieren of goederen in gevaar dreigen tebrengen, worden, door de administratie waartoe de betrokken ambte-naar of beambte behoort, aan de door de Minister van Economieaangewezen ambtenaar de passende maatregelen voorgesteld welkemoeten genomen worden om de machines uit de handel te nemen ofhet in de handel brengen te verbieden of te beperken.
In voorkomend geval neemt de in het vorig lid bedoelde aangewezenambtenaar de beslissing tot het uit de handel nemen of tot het verbodof de beperking van het in de handel brengen. Hij stelt de Minister vanEconomie onverwijld van deze maatregel in kennis en vermeldt deredenen van deze beslissing en in het bijzonder of het risico voortvloeituit :
a) de niet-naleving van de in artikel 4 bedoelde essentiële eisen;
b) een verkeerde toepassing van de in artikel 13 bedoelde normen;
c) een leemte in de in artikel 13 bedoelde normen zelf;
d) leemten in een Europese materiaalgoedkeuring voor drukappara-tuur als bedoeld in artikel 15.
De Minister stelt de Commissie van de Europese Gemeenschappenonverwijld van de genomen maatregel in kennis en vermeldt tevens deredenen van deze beslissing zoals bepaald in vorig lid.
In voorkomend geval worden door de in § 2, eerste lid bedoeldeaangewezen ambtenaar tevens passende maatregelen getroffen tenaanzien van diegene die de CE-markering heeft aangebracht opdrukapparatuur of een samenstel die niet in overeenstemming zijn metde bepalingen van dit besluit en stelt hij de Commissie van de EuropeseGemeenschappen en de overige Lid-Staten daarvan in kennis.
§ 3.- Er wordt een interministeriële commissie ingesteld die tot taakheeft :
a) op vraag van de in § 2, eerste lid, bedoelde aangewezen ambtenaaradvies te verstrekken over elk onderwerp dat betrekking heeft op detoepassing van § 2;
b) de coördinatie te verzekeren tussen de betrokken administraties.
De commissie is samengesteld uit ambtenaren behorende tot deAdministraties bedoeld in het koninklijk besluit van 16 oktober 1968 totaanduiding van de ambtenaren en beambten belast met het toezicht opde uitvoering van de wet van 11 juli 1961 betreffende de onontbeerlijkeveiligheidswaarborgen welke de machines, de onderdelen van machi-nes, het materieel, de werktuigen, de toestellen en de recipiëntenmoeten bieden, alsmede van haar uitvoeringsbesluiten;

Art. 22. Il est interdit d’apposer sur les équipements sous pression etles ensembles des marquages susceptibles de tromper les tiers sur lasignification ou le graphisme du marquage « CE ». Tout autre mar-quage peut être apposé sur les équipements sous pression ou ensem-bles, à condition de ne pas réduire la visibilité et la lisibilité dumarquage « CE ».
CHAPITRE X. — Dispositions relatives à la surveillanceet mesures particulières concernant les restrictions à la vente

Art. 23. Sans préjudice de la compétence des officiers de policejudiciaire, la surveillance de l’observation des prescriptions du présentarrêté est exercée par les fonctionnaires et agents visés par lesdispositions de l’arrêté royal du 16 octobre 1968 désignant lesfonctionnaires et agents chargés de surveiller l’application de la loi du11 juillet 1961 relative aux garanties de sécurité indispensables quedoivent présenter les machines, les parties de machines, le matériel, lesoutils, les appareils et les récipients, ainsi que de ses arrêtés d’exécution,et selon les modalités prévues par la loi du 11 juillet 1961 précitée;
Art. 24. § 1.- Le cas échéant, des mesures appropriées sont prises àl’encontre de celui qui a apposé le marquage « CE » ou qui a établi unedéclaration de conformité « CE » pour des équipements sous pressionou ensembles non conformes aux dispositions du présent arrêté.
Tout constat, par un fonctionnaire ou agent visé à l’article 23, del’apposition indue du marquage « CE » entraı̂ne pour le fabricant ouson mandataire établi dans la Communauté l’obligation de remettrel’équipement sous pression ou ensemble en conformité en ce quiconcerne les dispositions sur le marquage « CE » et de faire cesserl’infraction.
Si la non-conformité persiste, toutes les mesures appropriées sontprises selon la procédure visée au § 2 pour restreindre ou interdire lamise sur le marché de l’équipement sous pression ou l’ensemble encause ou assurer son retrait du marché.
§ 2.- Si les fonctionnaires ou agents visés à l’article 23 constatent quedes équipements sous pression ou des ensembles munis du marquage« CE » et utilisés conformément à leur destination, risquent de compro-mettre la sécurité des personnes, des animaux domestiques ou desbiens, l’administration dont relève le fonctionnaire ou agent concernépropose au fonctionnaire désigné à cet effet par le Ministre del’Economie les mesures utiles à prendre pour retirer ces équipementsdu marché ou interdire ou restreindre leur mise sur le marché.
Le cas échéant le fonctionnaire désigné visé à l’alinéa précédentprend la décision de retrait du marché ou d’interdiction ou derestriction de mise sur le marché. Il avertit immédiatement le Ministrede l’Economie de ces mesures et indique les raisons de sa décision et, enparticulier si le risque résulte :
a) du non-respect des exigences essentielles visées à l’article 4;
b) d’une mauvaise application des normes visées à l’article 13;
c) des lacunes des normes visées à l’article 13;
d) de lacunes dans une approbation européenne de matériaux pouréquipements sous pression visée à l’article 15.
Le Ministre avertit immédiatement la Commission des Commu-nautés européennes des mesures prises et indique les raisons de sadécision conformément aux dispositions de l’alinéa précédent.
Le cas échéant le fonctionnaire désigné visé au § 2, alinéa 1er prendégalement des mesures appropriées vis-à-vis de celui qui a apposé lemarquage « CE » sur des équipements sous pression ou des ensemblesnon conformes aux dispositions du présent arrêté. Il en informe laCommission des Communautés européennes et les autres Etats mem-bres.
§ 3.- Il est institué une commission interministérielle qui a pourtâche :
a) de donner à la demande du fonctionnaire désigné visé au § 2,alinéa 1er, un avis sur tout sujet concernant l’application du § 2;
b) d’assurer la coordination entre les administrations concernées.
La commission est composée de fonctionnaires appartenant auxAdministrations visées dans l’arrêté royal du 16 octobre 1968 désignantles fonctionnaires et agents chargés de surveiller l’application de la loidu 11 juillet 1961 relative aux garanties de sécurité indispensables quedoivent présenter les machines, les parties de machines, le matériel, lesoutils, les appareils et les récipients, ainsi que de ses arrêtés d’exécution;
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Het secretariaat van deze commissie wordt waargenomen door hetMinisterie van Economische Zaken.
De commissie wordt voorgezeten door een ambtenaar welke door deMinister van Economie wordt aangeduid.
Art. 25. Elke beslissing leidende tot het beperken van het in dehandel brengen en het in gebruik nemen van drukapparatuur of eensamenstel wordt behoorlijk gemotiveerd en zo spoedig mogelijk terkennis van de belanghebbende gebracht met vermelding van dekrachtens dit besluit openstaande middelen om beroep aan te tekenenen van de termijnen waarbinnen dit beroep moet worden ingesteld.
Art. 26. Tegen de in artikel 25 bedoelde beslissingen kan door debelanghebbende bij ter post aangetekende brief bij de Minister vanEconomie beroep worden ingediend binnen een termijn van één maandna de kennisgeving van de beslissing. Het beroep is niet schorsend.
De Minister van Economie doet bij gemotiveerd besluit uitspraakover het beroep.
Art. 27. Overtredingen op de bepalingen van dit besluit wordengestraft overeenkomstig de bepalingen van de wet van 11 juli 1961betreffende de waarborgen welke de machines, de onderdelen vanmachines, het materieel, de werktuigen, de toestellen, de recipiënten ende beschermingsmiddelen inzake veiligheid en gezondheid moetenbieden.
Art. 28. Dit besluit doet geen afbreuk aan de mogelijkheid tot hetnemen van de maatregelen ter bescherming van de werknemersvoorzien in de wet van 16 november 1972 betreffende de arbeidsin-spectie en zijn uitvoeringsbesluiten.
Dit besluit doet evenmin afbreuk aan de mogelijkheid tot het nemenvan maatregelen ter bescherming van personen, inzonderheid werkne-mers, of, in voorkomend geval, tot het vaststellen van voorschriftenbetreffende het gebruik van drukapparatuur of samenstellen, voorzover zulks geen wijzigingen van de drukapparatuur of van desamenstellen ten opzichte van de specificaties van dit besluit inhoudt.

HOOFDSTUK XI. — Overgangs- en slotbepalingen
Art. 29. Het koninklijk besluit van 17 november 1879 waarbij eenCommissie van advies voor de stoomtuigen ingesteld wordt, wordtopgeheven.
Art. 30. De bepalingen van de artikelen 1 tot 13 en van artikel 15 vanhet koninklijk besluit van 6 september 1919 betreffende het gebruik vanpersluchthouders in de mijnen, mijngroeven en graverijen, laatstgewijzigd bij het koninklijk besluit van 29 juli 1994 zijn niet vantoepassing op drukapparatuur en samenstellen die in de handelgebracht worden en in gebruik worden genomen na de datum vaninwerkingtreding van dit besluit.
Art. 31. Worden opgeheven in het Algemeen Reglement voor dearbeidsbescherming, goedgekeurd bij de besluiten van de Regent van11 februari 1946 en 27 september 1947 :
1° de artikelen 292 tot 308, gewijzigd bij het koninklijk besluit van17 september 1987;
2° de artikelen 309 tot 312, artikel 313, tweede en derde lid, en deartikelen 314 tot 316 gewijzigd bij de koninklijke besluiten van9 oktober 1969, 7 december 1979 en 17 september 1987;
3° de artikelen 327, 327bis en 328 tot 341, gewijzigd bij het koninklijkbesluit van 16 april 1992;
4° artikel 363bis, punt 7, ingevoegd bij koninklijk besluit van12 juli 1984 en gewijzigd bij koninklijk besluit van 4 oktober 1989.
Art. 32. De bepalingen van de artikelen 349bis, derde lid, punt e), envan de artikelen 350 tot 357 en 359 tot 361 van het Algemeen Reglementvoor de arbeidsbescherming, goedgekeurd bij de besluiten van deRegent van 11 februari 1946 en 27 september 1947 worden opgehevenvoor wat betreft de draagbare brandblussers en flessen voor ademha-lingstoestellen die in de handel gebracht worden en in gebruik wordengenomen na de datum van inwerkingtreding van dit besluit.
Art. 33. Het koninklijk besluit van 27 oktober 1967 betreffende deveiligheidswaarborgen welke acetyleenontwikkelaars, terugslagveilig-heden en reduceertoestellen moeten bieden wordt opgeheven.

Le secrétariat de cette commission est assuré par le Ministère desAffaires économiques.
La commission est présidée par un fonctionnaire désigné par leMinistre de l’Economie.
Art. 25. Toute décision conduisant à restreindre la mise sur lemarché et la mise en service d’un équipement sous pression ou d’unensemble est dûment motivée et est notifiée à l’intéressé dans lesmeı́lleurs délais avec l’indication des voies de recours ouvertes par leprésent arrêté et des délais dans lesquels ce recours doit être introduit.
Art. 26. L’intéressé peut introduire un recours auprès du Ministre del’Economie, par lettre recommandée à la poste, dans un délai d’un moisaprès la notification de la décision, contre les décisions visées àl’article 25. Le recours n’est pas suspensif.
Le Ministre de l’Economie se prononce sur le recours par arrêtémotivé.
Art. 27. Les infractions aux dispositions du présent arrêté sontpunies conformément aux dispositions de la loi du 11 juillet 1961relative aux garanties de sécurité et de santé que doivent présenter lesmachines, les parties de machines, le matériel, les outils, les appareils,les récipients et les équipements de protection.
Art. 28. Le présent arrêté n’affecte pas la faculté de prendre lesmesures visant à assurer la protection des travailleurs prévues dans laloi du 16 novembre 1972 concernant l’inspection du travail et ses arrêtésd’application.
Le présent arrêté n’affecte également pas la faculté de prendre desmesures visant à assurer la protection des personnes, notamment detravailleurs ou, le cas échéant, d’arrêter des dispositions concernantl’utilisation d’équipements sous pression ou d’ensembles, pour autantque cela n’implique pas de modifications de ces équipements ou desensembles par rapport aux spécifications du présent arrêté.

CHAPITRE XI. — Dispositions transitoires et finales
Art. 29. L’arrêté royal du 17 novembre 1879, instituant une Commis-sion consultative pour les appareils à vapeur est abrogé.
Art. 30. Les dispositions des articles 1 à 13 et de l’article 15 del’arrêté royal du 6 septembre 1919 réglementant l’emploi de réservoirsd’air comprimé dans les mines, minières et carrières, modifié en dernierlieu par l’arrêté royal du 29 juillet 1994, ne sont pas applicables auxéquipements sous pression et ensembles mis sur le marché et mis enservice après la date d’entrée en vigueur du présent arrêté.
Art. 31. Sont abrogés dans le Règlement général pour la protectiondu travail, approuvé par les arrêtés du Régent des 11 février 1946 et27 septembre 1947 :
1° les articles 292 à 308, modifiés par l’arrêté royal du 17 septem-bre 1987;
2° les articles 309 à 312, l’article 313, deuxième et troisième alinéa, etles articles 314 à 316, modifiés par les arrêtés royaux des 9 octobre 1969,7 décembre 1979 et 17 septembre 1987;
3° les articles 327, 327bis et 328 à 341, modifiés par l’arrêté royal du16 avril 1992;
4° l’article 363 bis, point 7, inséré par arrêté royal du 12 juillet 1984 etmodifié par arrêté royal du 4 octobre 1989.
Art. 32. Les dispositions des articles 349bis, troisième alinéa, pointe), ainsi que des articles 350 à 357 et 359 à 361 du Règlement généralpour la protection du travail, approuvé par les arrêtés du Régent des11 février 1946 et 27 septembre 1947 sont abrogées pour les extincteursportables et les bouteilles pour appareils respiratoires mis sur le marchéet mis en service après la date d’entrée en vigueur du présent arrêté.
Art. 33. L’arrêté royal du 27 octobre 1967 relatif aux conditions desécurité que doivent remplir les générateurs d’acétylène, les clapetsd’arrêt et les détendeurs est abrogé.
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Art. 34. § 1.- De bepalingen van de artikelen 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12,13 en 17 van het koninklijk be- sluit van 21 oktober 1968 betreffende deopslagplaatsen voor vloeibaar gemaakt handelspropaan, handelsbu-taan of mengsels daarvan in vaste ongekoelde houders wordenopgeheven voor drukapparatuur en samenstellen die in de handelgebracht worden en in gebruik worden genomen na de datum vaninwerkingtreding van dit besluit.
§ 2.- Voor de toepassing van de bepalingen van de artikelen 14 en21bis van het koninklijk besluit bedoeld in § 1 gelden de aanwezigheidvan de CE-markering en van de verklaring van overeenstemming alshet attest van goedkeuring bedoeld in artikel 12 van voormeldkoninklijk besluit.
Art. 35. Het koninklijk besluit van 1 februari 1980 betreffende detoestellen onder druk afkomstig van of bestemd voor een der Lid-Staten van de Europese Economische Gemeenschap wordt opgehevenvoor wat betreft de drukapparatuur en samenstellen die onder hettoepassingsgebied vallen van dit besluit.
Art. 36. § 1.- In het koninklijk besluit van 18 oktober 1991 betref-fende de stoomtoestellen worden de bepalingen van artikel 5.0, 5.1, 5.2,5.3, 5.4 en 5.5, met uitzondering van punt 5.5.13, alsook de artikelen 6,9.1, 16 tot 18, 24 tot 27, 34 tot 36, 37.2. tot 37.7, 38, en 44 tot 46 opgehevenvoor drukapparatuur en samenstellen, welke onder toepassing vallenvan huidig besluit.
§ 2.- In artikel 3, derde lid, worden de woorden ″na advies van deCommissie van advies voor de stoomtoestellen″ geschrapt.
§ 3.- In artikel 7 van het koninklijk besluit van 18 oktober 1991betreffende de stoomtoestellen worden volgende wijzigingen aange-bracht :
A) in artikel 7.1, derde lid worden de woorden « na te gaan of deveiligheidsmaatregelen opgelegd door artikel 5.5 en de door deMinister vastgestelde veiligheidsvoorschriften worden nageleefd »vervangen door de woorden « na te gaan of de generator isgeı̈nstalleerd en uitgerust overeenkomstig de voorschriften die eropvan toepassing zijn »;
B) in artikel 7.2 :
- wordt het tweede gedachtenstreepje aangevuld met de woorden« of stelt een dergelijke lijst op »;
- worden in het derde gedachtenstreepje de woorden ″beantwoordtaan artikel 5.5 evenals de door de Minister vastgestelde veiligheids-maatregelen worden nageleefd″ vervangen door de woorden ″isgeı̈nstalleerd en uitgerust overeenkomstig de voorschriften die eropvan toepassing zijn″;
C) in artikel 7.3 worden de woorden « het verklaart dat destoomgenerator uitgerust is overeenkomstig de voorschriften vanartikel 5.5 en de door de Minister vastgestelde veiligheidsmaat-regelen. » vervangen door de woorden « het verklaart dat destoomgenerator is geı̈nstalleerd en uitgerust is overeenkomstig devoorschriften die erop van toepassing zijn ».
§ 4.- Voor de toepassing van de artikelen 7 en 8 van het koninklijkbesluit van 18 oktober 1991 betreffende de stoomtoestellen, op drukap-paratuur en samenstellen, bedoeld in het toepassingsgebied van huidigbesluit, die in de handel gebracht worden en in gebruik wordengenomen na de datum van inwerkingtreding van dit besluit, gelden deaanwezigheid van de CE-markering en van de verklaring van overeen-stemming als het attest van oplevering bedoeld in artikel 6.5 vanvoormeld koninklijk besluit.
§ 5.- Voor de toepassing van artikel 12 van het koninklijk besluit van18 oktober 1991 betreffende de stoomtoestellen, op drukapparatuur ensamenstellen, bedoeld in het toepassingsgebied van huidig besluit, diein de handel gebracht worden en in gebruik worden genomen na dedatum van inwerkingtreding van dit besluit, gelden de aanwezigheidvan de CE-markering en van de verklaring van overeenstemming alsde documenten opgesomd onder de punten 1 tot 4 van het tweede lidvan dit artikel.
Art. 37. In het ministerieel besluit van 28 oktober 1991 houdendeuitvoering van het koninklijk besluit van 18 oktober 1991 betreffende destoomtoestellen worden de artikelen 2 tot 15, 19 tot 21, en 23 tot 32opgeheven voor drukapparatuur en samenstellen die in de handelgebracht worden en in gebruik worden genomen na de datum vaninwerkingtreding van dit besluit.

Art. 34. § 1er.- Les dispositions des articles 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12,13 et 17 de l’arrêté royal du 21 octobre 1968 concernant les dépôts, enréservoirs fixes non réfrigérés, de gaz propane et de gaz butaneliquéfiés commerciaux ou de leurs mélanges sont abrogées pour leséquipements sous pression et les ensembles mis sur le marché et mis enservice après la date d’entrée en vigueur du présent arrêté.
§ 2.- Pour l’application des dispositions des articles 14 et 21bis del’arrêté royal visé au § 1er la présence du marquage « CE » et de ladéclaration de conformité tient lieu de certificat de réception, visé àl’article 12 de l’arrêté royal précité.
Art. 35. L’arrêté royal du 1er février 1980 relatif aux appareils àpression en provenance ou à destination d’un des Etats membres de laCommunauté économique européenne est abrogé pour les équipe-ments à pression et ensembles qui relèvent du champ d’application duprésent arrêté.
Art. 36. § 1er.- Dans l’arrêté royal du 18 octobre 1991 concernant lesappareils à vapeur les dispositions de l’article 5.0, 5.1, 5.2, 5.3, 5.4 et 5.5,à l’exception du point 5.5.13, ainsi que les articles 6, 9.1, 16 à 18, 24 à 27,34 à 36, 37.2 à 37.7, 38, et 44 à 46 sont abrogées pour les équipementssous pression et les ensembles, visés par le champ d’application duprésent arrêté.
§ 2.- A l’article 3, troisième alinéa, les mots ″après avis de laCommission consultative pour les appareils à vapeur″ sont supprimés.
§ 3.- A l’article 7 de l’arrêté royal du 18 octobre 1991 concernant lesappareils à vapeur sont apportées les modifications suivantes :
A) à l’article 7.1, troisième alinéa, les mots « de vérifier si les mesuresde sécurité visées à l’article 5.5 ainsi que les mesures de sécurité fixéespar le Ministre sont observées » sont remplacés par les mots « devérifier si le générateur est installé et équipé conformément auxdispositions qui lui sont applicables »;
B) à l’article 7.2 :
- le deuxième tiret est complété par les mots « ou établit une telleliste »;
- dans le troisième tiret, les mots ″répond aux mesures de sécuritéimposées par l’article 5.5 ainsi qu’aux mesure de sécurité fixées par leMinistre″ sont remplacés par les mots ″est installé et équipé conformé-ment aux prescriptions qui lui sont applicables″;
C) à l’article 7.3 les mots « il déclare que le générateur est installé etéquipé conformément aux prescriptions de l’article 5.5 et aux mesuresde sécurité fixées par le Ministre » sont remplacés par les mots « ildéclare, que le générateur est installé et équipé conformément auxprescriptions qui lui sont applicables ».
§ 4.- Pour l’application des dispositions des articles 7 et 8 de l’arrêtéroyal du 18 octobre 1991 concernant les appareils à vapeur, auxéquipements sous pression et ensembles, visés par le champ d’appli-cation du présent arrêté, mis sur le marché et mis en service après ladate d’entrée en vigueur du présent arrêté, la présence du marquage« CE » et de la déclaration de conformité tient lieu du certificat deréception visé à l’article 6.5 de l’arrêté royal précité.
§ 5.- Pour l’application de l’article 12 de l’arrêté royal du 18 octo-bre 1991 concernant les appareils à vapeur, aux équipements souspression et ensembles, visés par le champ d’application du présentarrêté, mis sur le marché et mis en service après la date d’entrée envigueur du présent arrêté, la présence du marquage « CE » et de ladéclaration de conformité tient lieu des documents énumérés sous lespoints 1 à 4 du deuxième alinéa de cet article.
Art. 37. Dans l’arrêté ministériel du 28 octobre 1991 portantexécution de l’arrêté royal du 18 octobre 1991 concernant les appareilsà vapeur, les articles 2 à 15, 19 à 21, et 23 à 32 sont abrogés pour leséquipements sous pression et les ensembles mis sur le marché et mis enservice après la date d’entrée en vigueur du présent arrêté.
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Art. 38. § 1.- Dit besluit treedt in werking op 29 november 1999.
§ 2. In afwijking van de bepalingen van dit besluit wordt het in dehandel brengen van drukapparatuur en samenstellen overeenkomstigde Belgische reglementering die van toepassing was vóór de inwer-kingtreding van dit besluit, toegelaten tot 29 mei 2002. Het inbedrijfstellen van deze drukapparatuur en samenstellen is toegestaanna deze datum.
Art. 39. Onze Minister van Economie en Onze Minister van Tewerk-stelling en Arbeid zijn, ieder wat hem betreft, belast met de uitvoeringvan dit besluit.
Gegeven te Brussel, 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,E. DI RUPO
De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,Mevr. M. SMET

Bijlage I
ESSENTIËLE VEILIGHEIDSEISENOPMERKINGEN VOORAF1. De verplichtingen die voortvloeien uit de essentiële eisen voordrukapparatuur van deze bijlage gelden tevens voor samenstellen,wanneer het overeenkomstige risico bestaat.2. De in dit besluit vervatte essentiële eisen zijn dwingend. De uitdeze essentiële eisen voortvloeiende verplichtingen zijn alleen vantoepassing voor zover het overeenkomstige gevaar bij de betrokkendrukapparatuur bestaat, wanneer deze op de redelijkerwijs door defabrikant te verwachten wijze wordt gebruikt.3. De fabrikant heeft de plicht een risicoanalyse te maken om na tegaan welke gevaren bij zijn apparatuur bestaan ten gevolge van dedruk; bij het ontwerp en de bouw ervan moet hij vervolgens rekeninghouden met zijn analyse.

4. De essentiële eisen moeten zodanig worden geı̈nterpreteerd entoegepast dat rekening wordt gehouden met de stand van de technieken de praktijk op het tijdstip van ontwerp en vervaardiging alsmedemet de technische en economische factoren die verenigbaar zijn met eenhoog niveau van gezondheidsbescherming en veiligheid.
1. ALGEMEEN
1.1. Drukapparatuur moet zodanig worden ontworpen, vervaardigden gecontroleerd en, indien van toepassing, uitgerust en geı̈nstalleerddat de veiligheid ervan gewaarborgd is indien de apparatuur overeen-komstig de instructies van de fabrikant of onder redelijkerwijs teverwachten omstandigheden in bedrijf wordt gesteld.
1.2. Bij het kiezen van de meest passende oplossingen houdt defabrikant zich achtereenvolgens aan de onderstaande beginselen :
- gevaren worden zoveel als redelijkerwijs mogelijk is, geëlimineerdof verkleind;
- er worden passende beschermingsmaatregelen getroffen tegengevaren die niet kunnen worden geëlimineerd;
- de gebruikers worden, indien van toepassing geı̈nformeerd overnog bestaande gevaren en vermeld wordt of het nodig is dat erpassende gevaarverminderende maatregelen worden genomen voor deinstallatie en/of het gebruik.
1.3. Wanneer de mogelijkheid tot verkeerd gebruik van de drukap-paratuur bekend is of duidelijk is te voorzien, dient deze zodanig teworden ontworpen dat elk gevaar als gevolg van het verkeerd gebruikdaarvan wordt voorkomen of dient, indien dat niet mogelijk is, eenpassende waarschuwing te worden gegeven dat de drukapparatuurniet op die wijze mag worden gebruikt.

Art. 38. § 1er.- Le présent arrêté entre en vigueur le 29 novem-bre 1999.
§ 2.- Par dérogation aux dispositions du présent arrêté, la mise sur lemarché d’équipements sous pression et d’ensembles conformément à laréglementation en vigueur en Belgique à la date d’entrée en vigueur duprésent arrêté, est autorisée jusqu’au 29 mai 2002. La mise en service deces équipements et ensembles est autorisée au-delà de cette date.
Art. 39. Notre Ministre de l’Economie et Notre Ministre de l’Emploiet du Travail sont chargés, chacun en ce qui le concerne, de l’exécutiondu présent arrêté.
Donné à Bruxelles, le 13 juin 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,E. DI RUPO
La Ministre de l’Emploi et du Travail,Mme M. SMET

Annexe I
EXIGENCES ESSENTIELLES DE SÉCURITÉREMARQUES PRÉLIMINAIRES1. Les obligations découlant des exigences essentielles énoncées dansla présente annexe pour les équipements sous pression s’appliquentégalement aux ensembles lorsque le risque correspondant existe.2. Les exigences essentielles fixées par le présent arrêté sontobligatoires. Les obligations découlant de ces exigences essentielles nes’appliquent que si le risque correspondant existe pour les équipementssous pression en cause, lorsqu’ils sont utilisés dans les conditionsraisonnablement prévisibles par le fabricant.3. Le fabricant est tenu d’analyser les risques afin de déterminer ceuxqui s’appliquent à ses équipements du fait de la pression; il doit ensuiteconcevoir et construire ses équipements en tenant compte de sonanalyse.

4. Les exigences essentielles doivent être interprétées et appliquées demanière à tenir compte de l’état d’avancement de la technique et de lapratique au moment de la conception et de la fabrication, ainsi que desconsidérations techniques et économiques compatibles avec un degréélevé de protection de la santé et de la sécurité.
1. GÉNÉRALITÉS
1.1. Les équipements sous pression sont conçus, fabriqués, contrôléset, le cas échéant, équipés et installés de façon à garantir leur sécurités’ils sont mis en service conformément aux instructions du fabricant oudans des conditions raisonnablement prévisibles.
1.2. Pour choisir les solutions les plus appropriées, le fabricantapplique les principes ci-après, dans l’ordre dans lequel ils sonténoncés :
- supprimer ou réduire les risques autant que raisonnablementpossible,
- appliquer les mesures de protection appropriées contre les risquesqui ne peuvent être supprimés,
- informer, le cas échéant, les utilisateurs des risques résiduels etindiquer s’il est nécessaire de prendre des mesures spéciales appro-priées visant à atténuer les risques au moment de l’installation et/ou del’utilisation.
1.3. En cas de risque avéré ou prévisible d’utilisation erronée, leséquipements sous pression doivent être conçus de manière à exclure ledanger d’une telle utilisation erronée ou, en cas d’impossibilité, il doitêtre indiqué de manière appropriée que lesdits équipements souspression ne doivent pas être utilisés de cette façon.
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2. ONTWERP2.1. AlgemeenDrukapparatuur moet op de juiste wijze ontworpen zijn, rekeninghoudend met alle relevante factoren om te waarborgen dat deapparatuur tijdens haar gehele levensduur veilig is.Het ontwerp omvat passende veiligheidscoëfficiënten die gebaseerdzijn op algemene methoden die erom bekend staan dat zij adequateveiligheidsmarges gebruiken om op samenhangende wijze alle soortenvan bezwijken te voorkomen.2.2. Ontwerp voor een passende sterkte2.2.1. Drukapparatuur moet worden ontworpen voor belastingen dieovereenstemmen met het beoogde gebruik en andere redelijkerwijs teverwachten bedrijfsomstandigheden. Met de volgende factoren moet inhet bijzonder rekening worden gehouden :- inwendige/uitwendige druk,- omgevings- en gebruikstemperatuur,- statische druk en massa van de inhoud onder gebruiks- enbeproevingsomstandigheden,- belasting ten gevolge van verkeer, wind, aardbevingen,- reactiekrachten en -momenten afkomstig van steunconstructies,bevestigingsmiddelen, pijpaansluitingen enz.,- corrosie en erosie, vermoeiing, enz.,- ontbinding van onstabiele stoffen.Er dient rekening te worden gehouden met verschillende belastingendie zich tegelijkertijd kunnen voordoen, afhankelijk van de waarschijn-lijkheid van het gelijktijdig optreden daarvan.2.2.2. Het ontwerp voor passende sterkte dient te zijn gebaseerd op :
- in het algemeen een berekeningsmethode zoals beschreven in punt2.2.3 en zo nodig aangevuld met een experimentele ontwerpmethodeals beschreven in punt 2.2.4, of- een experimentele ontwerpmethode zonder berekening zoalsbeschreven in punt 2.2.4, wanneer het product van de maximaaltoelaatbare druk PS met het volume minder dan 6 000 bar.L of hetproduct PS.DN minder dan 3 000 bar bedraagt.2.2.3. Berekeningsmethodea) Druk en andere belastingsaspectenDe toelaatbare belasting van drukapparatuur moet worden beperktnaar gelang van de bij de verschillende gebruiksomstandighedenredelijkerwijs te voorziene bezwijkmechanismen. Daartoe moeten erveiligheidsfactoren worden toegepast waarmee alle onzekerheden inverband met de fabricage, de werkelijke gebruiksomstandigheden, debelasting, de rekenmodellen alsmede de eigenschappen en het gedragvan het materiaal worden geëlimineerd.Deze berekeningsmethodenmoeten voldoende ruime veiligheidsmar-ges geven die waar nodig in overeenstemming zijn met de voorschrif-ten van punt 7.Aan de bovenstaande bepalingen kan worden voldaan door hetpassend en zo nodig aanvullend of gecombineerd gebruik van een vande volgende methoden :- ontwerp door middel van formules,- ontwerp door middel van analyse,- ontwerp door middel van breukmechanica.b) SterkteEr moeten passende ontwerpberekeningen worden uitgevoerd om desterkte van de betrokken drukapparatuur vast te stellen.Daarbij wordt met name gelet op het volgende :- de berekeningsdruk mag niet lager zijn dan de maximaal toelaat-bare druk en moet rekening houden met de statische en de dynamischevloeistofdruk, en met het uiteenvallen van instabiele stoffen. Wanneereen drukvat bestaat uit afzonderlijke onder druk staande ruimtenmoeten de scheidingswanden worden berekend aan de hand van dehoogste druk die in een ruimte kan bestaan en de laagst mogelijke drukin de aangrenzende ruimte;
- de berekeningstemperaturen moeten geschikte veiligheidsmargesbieden;- het ontwerp moet op passende wijze rekening houden met allemogelijke combinaties van temperatuur en druk die zich bij redelijker-wijs te verwachten gebruiksomstandigheden van de apparatuur kun-nen voordoen;- de maximumspanningen en de piekspanningsconcentraties moetenbinnen veilige grenzen worden gehouden;

2. CONCEPTION2.1. GénéralitésLes équipements sous pression doivent être correctement conçus, entenant compte de tous les facteurs pertinents permettant de garantir lasûreté de l’équipement pendant toute sa durée de vie prévue.La conception comprend des coefficients de sécurité appropriés quise fondent sur des méthodes générales réputées utiliser des marges desécurité adéquates pour prévenir tous types de défaillance de manièrecohérente.2.2. Conception pour une résistance appropriée2.2.1. Les équipements sous pression doivent être conçus poursupporter des charges correspondant à l’usage envisagé, ainsi que pourd’autres conditions de fonctionnement raisonnablement prévisibles.Sont notamment pris en compte les facteurs suivants :- les pressions interne et externe,- les températures ambiante et de service,- la pression statique et la masse du contenu dans les conditionsd’emploi et d’essai,- les charges dues à la circulation, au vent, aux séismes,- les forces et les moments de réaction provoqués par les supports, lesfixations, les tuyauteries, etc.,- la corrosion et l’érosion, la fatigue, etc.,- la décomposition des fluides instables.Les différentes charges qui peuvent intervenir au même momentdoivent être prises en considération, en tenant compte de la probabilitéde leur apparition simultanée.2.2.2. La conception pour une résistance appropriée doit être fondéesur :- en règle générale, une méthode de calcul, telle que décrite au point2.2.3 et complétée si nécessaire par une méthode expérimentale deconception telle que décrite au point 2.2.4, ou- une méthode expérimentale de conception sans calcul, telle quedécrite au point 2.2.4, lorsque le produit de la pression maximaleadmissible PS par le volume V est inférieur à 6 000 bar. L ou le produitPS.DN inférieur à 3 000 bar.2.2.3. Méthode de calcula) Confinement de la pression et autres chargesLes contraintes admissibles des équipements sous pression doiventêtre limitées eu égard aux défaillances raisonnablement prévisiblesdans les conditions de fonctionnement. À cet effet, il y a lieud’appliquer des facteurs de sécurité permettant d’éliminer entièrementtoutes les incertitudes découlant de la fabrication, des conditions réellesd’utilisation, des contraintes, des modèles de calcul, ainsi que despropriétés et du comportement du matériau.Ces méthodes de calcul doivent procurer des marges de sécuritésuffisantes, conformément, lorsque cela est approprié, aux prescriptionsdu point 7.Les dispositions ci-dessus peuvent être satisfaites en appliquant unedes méthodes suivantes, comme approprié, si nécessaire à titre decomplément ou en combinaison :- conception par formules,- conception par analyse,- conception par mécanique de la rupture.b) RésistanceLa résistance de l’équipement sous pression en cause doit être établiepar des calculs de conception appropriés.En particulier :- les pressions de calcul ne doivent pas être inférieures aux pressionsmaximales admissibles et doivent tenir compte des pressions de fluidestatiques et dynamiques ainsi que de la décomposition des fluidesinstables. Lorsqu’un récipient est composé de compartiments distinctset individuels de confinement de la pression, les cloisons de séparationdoivent être conçues en tenant compte de la pression la plus élevéepouvant exister dans un compartiment et de la pression la plus bassepossible pouvant exister dans le compartiment voisin;- les températures de calcul doivent offrir des marges de sécuritéadéquates;- la conception doit tenir dûment compte de toutes les combinaisonspossibles de température et de pression qui peuvent survenir dans desconditions de fonctionnement raisonnablement prévisibles de l’équipe-ment;- les contraintes maximales et les pointes de concentration decontraintes doivent être maintenues dans des limites sûres;
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- bij de berekening van het drukhoudend gedeelte dient gebruik teworden gemaakt van de passende, op testgegevens gebaseerde mate-riaaleigenschapswaarden, waarbij rekening moet worden gehoudenmet de in punt 4 vastgestelde bepalingen en de passende veiligheids-factoren. De in aanmerking te nemen materiaalkarakteristieken omvat-ten, naar gelang van het geval :- rekgrens, 0,2 % of, in voorkomend geval, 1,0 % bij de bereke-ningstemperatuur,- treksterkte,- tijdsafhankelijke sterkte, dat wil zeggen kruipsterkte,
- vermoeiingsgegevens,- Youngs modulus (elasticiteitsmodulus),- plastische rek,- kerfslagsterkte,- breuktaaiheid;- op materiaaleigenschappen moeten passende verbindingsfactorenworden toegepast, afhankelijk van bijvoorbeeld de aard van hetniet-destructieve onderzoek, de eigenschappen vanmateriaalverbindin-gen en de te verwachten gebruiksomstandigheden;- het ontwerp moet op passende wijze rekening houden met alle, bijhet beoogde gebruik van de apparatuur redelijkerwijs te verwachtendegradatie (bijvoorbeeld corrosie, kruip, vermoeiing). In de instructiesbedoeld in punt 3.4 wordt de aandacht gevestigd op bijzondereelementen van het ontwerp die voor de levensduur van de apparatuurvan belang zijn, bijvoorbeeld :- voor kruip : theoretisch aantal bedrijfsuren bij specifieke tempe-raturen;- voor vermoeiing : theoretisch aantal cycli bij specifieke spannings-niveaus;- voor corrosie : theoretische corrosietoeslag.c) StabiliteitsaspectWanneer de berekende dikte zou leiden tot een ontoereikendestabiliteit van de constructie dienen de noodzakelijke maatregelen teworden genomen om dit te verhelpen, waarbij rekening moet wordengehouden met de risico’s die bij transport en bediening kunnenontstaan.2.2.4. Experimentele ontwerpmethodeDe deugdelijkheid van het ontwerp van de apparatuur kan geheel ofgedeeltelijk worden aangetoond door een proefprogramma dat betrek-king heeft op een representatief monster van de apparatuur of van defamilie van de apparatuur.Het proefprogramma dient voor de uitvoering van de proevenduidelijk te worden bepaald en te zijn aanvaard door de aangemeldeinstantie die belast is met de module voor de beoordeling van hetontwerp, indien deze bestaat.In dat programma dienen de beproevingsvoorwaarden en de criteriavoor aanvaarding en weigering te worden bepaald. Vóór de proevenmoeten de waarden van de essentiële afmetingen en van de eigenschap-pen van de samenstellende materialen van de te beproeven apparatuurexact worden bepaald.Indien van toepassing moeten de kritieke zones van de drukappara-tuur gedurende de proeven kunnen worden geobserveerd met pas-sende instrumenten die de vervormingen en spanningen voldoendenauwkeurig kunnen meten.Het beproevingsprogramma dient het volgende te omvatten :a) een drukweerstandsproef om na te gaan of er bij een druk die eenveiligheidsmarge garandeert welke in verhouding tot de maximaaltoelaatbare druk is bepaald, in de apparatuur geen significant lek of eenvervorming boven een vastgestelde drempel optreedt.Bij het bepalen van de beproevingsdruk wordt rekening gehoudenmet de verschillen tussen de onder de beproevingsvoorwaardengemeten waarden van de geometrische kenmerken en materiaaleigen-schappen en de voor het ontwerp toegestane waarden; ook moet hetverschil tussen de beproevingstemperatuur en de ontwerptemperatuurin de beproevingsdruk worden verdisconteerd;b) indien er risico van kruip of vermoeiing bestaat, passende proevendie worden afgestemd op de gebruiksomstandigheden waarvoor deapparatuur ontworpen is, bijvoorbeeld : de bedrijfsduur bij gespecifi-ceerde temperaturen, aantal cycli op de bepaalde spanningsniveausenz.;c) indien nodig, aanvullende proeven betreffende andere bijzonderemilieufactoren als bedoeld in punt 2.2.1, zoals corrosie, uitwendigeaantasting, enz.

- les calculs de confinement de la pression doivent utiliser les valeursadéquates des propriétés du matériau, fondées sur des donnéesdémontrées, compte tenu des dispositions énoncées au point 4 ainsi quedes facteurs de sécurité adéquats. Selon le cas, les caractéristiques dumatériau à prendre en compte comprennent :
- la limite d’élasticité, à 0,2 % ou, selon le cas, à 1,0 %, à latempérature de calcul,- la résistance à la traction,- la résistance en fonction du temps, c’est-à-dire la résistance aufluage,- les données relatives à la fatigue,- le module de Young (module d’élasticité),- le niveau adéquat de contrainte plastique,- la résistance à la flexion par choc,- la ténacité à la rupture;- des coefficients de joint appropriés doivent être appliqués auxcaractéristiques des matériaux en fonction, par exemple, de la naturedes essais non destructifs, des propriétés des assemblages de matériauxet des conditions de fonctionnement envisagées;- la conception doit tenir dûment compte de tous les mécanismes dedégradation raisonnablement prévisibles (notamment la corrosion, lefluage, la fatigue) correspondant à l’usage auquel l’équipement estdestiné. Les instructions visées au point 3.4 doivent attirer l’attentionsur les caractéristiques de la conception qui sont déterminantes pour ladurée de vie de l’équipement, telles que :- pour le fluage : le nombre théorique d’heures de fonctionnementà des températures déterminées;- pour la fatigue : le nombre théorique de cycles à des niveaux decontrainte déterminés;- pour la corrosion : la tolérance de corrosion théorique.c) StabilitéLorsque l’épaisseur calculée ne permet pas d’obtenir une stabilitéstructurelle suffisante, il convient de prendre les mesures nécessairespour y remédier, compte tenu des risques liés au transport et à lamanutention.

2.2.4. Méthode expérimentale de conceptionLa conception de l’équipement peut être validée, en tout ou en partie,par un programme d’essais portant sur un échantillon représentatif del’équipement ou de la famille d’équipements.
Le programme d’essais doit être clairement défini avant les essais etêtre accepté par l’organisme notifié chargé du module d’évaluation dela conception, lorsqu’il existe.
Ce programme doit définir les conditions d’essais et les critèresd’acceptation et de refus. Les valeurs exactes des dimensions essentiel-les et des caractéristiques des matériaux constitutifs des équipementsessayés doivent être relevées avant l’essai.
Le cas échéant, pendant les essais, les zones critiques de l’équipementsous pression doivent pouvoir être observées avec des instrumentsadéquats permettant de mesurer les déformations et les contraintesavec suffisamment de précision.Le programme d’essai doit comprendre :a) un essai de résistance à la pression, destiné à vérifier qu’à unepression garantissant une marge de sécurité définie par rapport à lapression maximale admissible, l’équipement ne présente pas de fuitesignificative ni de déformation excédant un seuil déterminé.La pression d’essai doit être déterminée en tenant compte desdifférences entre les valeurs des caractéristiques géométriques et desmatériaux mesurées dans les conditions d’essai et les valeurs admisespour la conception; elle doit aussi tenir compte de la différence entre lestempératures d’essai et de conception;
b) lorsque le risque de fluage ou de fatigue existe, des essaisappropriés déterminés en fonction des conditions de service prévuespour l’équipement, par exemple : durée de service à des températuresspécifiées, nombre de cycles à des niveaux de contrainte déterminés,etc.;c) lorsque c’est nécessaire, des essais complémentaires relatifs àd’autres facteurs d’environnement particuliers visés au point 2.2.1, telsque corrosion, agressions extérieures, etc.;
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2.3. Maatregelen voor veilige bediening en werking
De werking van de drukapparatuur moet zodanig zijn dat redelij-kerwijs te verwachten risico’s bij gebruik uitgesloten zijn. Indien nodigdient, naar gelang van het geval, bijzondere aandacht te wordenbesteed aan :- de voorzieningen voor het sluiten en openen van de apparatuur,- gevaarlijke emissies uit de veiligheidskleppen,- de voorzieningen die bij druk of vacuüm de fysieke toegang tot deapparatuur onmogelijk maken,- oppervlaktetemperaturen, rekening houdend met het beoogdegebruik,- het uiteenvallen van onstabiele stoffen.Met name drukapparatuur met afneembare afsluitmiddelen moetvoorzien zijn van een automatische of met de hand bediende inrichtingwaarmee de gebruiker gemakkelijk kan controleren of de apparatuurzonder gevaar geopend kan worden. Indien de drukapparatuur snelgeopend kan worden, moet deze bovendien voorzien zijn van eeninrichting die het openen onmogelijk maakt zolang de druk of detemperatuur van de stof gevaar oplevert.2.4. Inspectiemiddelena) Drukapparatuur moet zodanig zijn ontworpen dat alle voor deveiligheid noodzakelijke inspecties kunnen worden uitgevoerd.
b) Er moeten, indien dit ter verzekering van de voortdurendeveiligheid van drukapparatuur noodzakelijk is, middelen ter beschik-king staan waarmee de inwendige staat van de apparatuur kan wordenvastgesteld, zoals toegangsopeningen tot het inwendige gedeelte vande drukapparatuur, zodat de nodige inspecties veilig en ergonomischkunnen worden uitgevoerd.c) Andere middelen om zeker te stellen dat de drukapparatuur zichin veilige staat bevindt mogen worden toegepast :
- wanneer het apparaat te klein is om fysieke toegang tot hetinwendige gedeelte te verlenen, of- wanneer het openen van de drukapparatuur nadelige gevolgen zouhebben voor de toestand van het inwendige gedeelte, of- wanneer is aangetoond dat de stof die in de apparatuur aanwezigis, niet schadelijk is voor het materiaal waaruit de apparatuur isvervaardigd en een ander proces van inwendige degradatie redelijker-wijs niet verwacht mag worden.2.5. Aftap- en ontluchtingsmiddelenZo nodig dient drukapparatuur te zijn voorzien van toereikendeaftap- en ontluchtingsmiddelen, teneinde- schadelijke effecten, zoals waterslag, inzakken ten gevolge van hetvacuüm, corrosie en onbeheerste chemische reacties te voorkomen. Allefasen van het gebruik en de beproeving, met name de drukbeproeving,dienen in aanmerking te worden genomen;- reiniging, inspectie en onderhoud onder volledig veilige omstan-digheden mogelijk te maken.2.6. Corrosie of andere chemische aantastingZo nodig dient de wanddikte te worden vergroot of bescherming teworden geboden tegen corrosie of enige andere chemische aantasting,in het licht van het beoogde en redelijkerwijs te voorziene gebruik.
2.7. SlijtageWanneer ernstige vormen van erosie of uitschuring kunnen ontstaan,moeten toereikende maatregelen worden genomen om :- dit door een goed ontwerp, bijvoorbeeld materiaal met overdikte, ofhet gebruik van voeringen of bekledingsmateriaal, tot een minimum tebeperken;- delen die hiervan het meest te lijden hebben te kunnen vervangen;- in de in punt 3.4 bedoelde instructies de aandacht te vestigen op demaatregelen die nodig zijn voor een voortdurend veilig gebruik.
2.8. SamenstellenSamenstellen dienen zodanig te zijn ontworpen dat :- de met elkaar te verbinden delen geschikt zijn en betrouwbaar zijnbij hun gebruiksomstandigheden;- alle delen goed op elkaar kunnen aansluiten en op passende wijzekunnen worden gemonteerd.

2.3. Dispositions visant à assurer la sécurité de la manutention et dufonctionnementLe mode de fonctionnement des équipements sous pression doitexclure tout risque raisonnablement prévisible du fait de leur utilisa-tion. Une attention particulière doit être apportée selon le cas, siapproprié :- aux dispositifs de fermeture et d’ouverture,- aux émissions dangereuses provenant des soupapes de sûreté,- aux dispositifs d’interdiction d’accès physique tant que règne lapression ou le vide,- à la température de surface, en tenant compte de l’utilisationenvisagée,- à la décomposition des fluides instables.En particulier, les équipements sous pression munis d’obturateursamovibles doivent être munis d’un dispositif automatique ou manuelpermettant à l’utilisateur de s’assurer aisément que l’ouverture neprésente pas de danger. De plus, lorsque cette ouverture peut êtremanoeuvrée rapidement, l’équipement sous pression doit être équipéd’un dispositif interdisant l’ouverture tant que la pression ou latempérature du fluide présentent un danger.2.4. Moyens d’inspectiona) Les équipements sous pression doivent être conçus de telle sorteque toutes les inspections nécessaires à leur sécurité puissent êtreeffectuées.b) Il importe de prévoir des moyens permettant de déterminer l’étatintérieur de l’équipement sous pression, lorsque cela est nécessairepour assurer la sécurité permanente de l’équipement, tels que desregards permettant d’avoir physiquement accès à l’intérieur de l’équi-pement de façon à ce que les inspections appropriées puissent êtremenées de manière sûre et ergonomique.c) D’autres moyens de s’assurer que l’état de l’équipement souspression est conforme aux exigences de sécurité peuvent êtreemployés :- lorsqu’il est trop petit pour permettre l’accès physique à l’intérieurou- lorsque l’ouverture de l’équipement sous pression risque d’enaltérer la condition intérieure ou- lorsqu’il est prouvé que la substance qu’il contient ne présente pasde danger pour le matériau dont il est constitué et qu’aucun autremécanisme de dégradation interne n’est raisonnablement prévisible.
2.5. Purge et ventilationDes moyens adéquats de purge et de ventilation de l’équipementsous pression doivent être prévus au besoin :- pour éviter des phénomènes nocifs, tels que coups de bélier,effondrement sous l’effet du vide, corrosion et réactions chimiquesincontrôlées. Tous les états de fonctionnement et d’essai, notammentdes essais de pression, doivent être envisagés;- pour permettre le nettoyage, le contrôle et l’entretien en sécurité.
2.6. Corrosion et autres attaques chimiquesAu besoin, une surépaisseur ou une protection appropriée contre lacorrosion ou contre d’autres attaques chimiques doivent être prévues,en tenant dûment compte de l’utilisation envisagée et raisonnablementprévisible.2.7. UsureLorsque l’équipement risque d’être soumis à une érosion ou à uneabrasion intense, il faut prendre des mesures appropriées pour :- minimiser ces effets par une conception appropriée, par exemple, enprévoyant des surépaisseurs, ou par l’utilisation de chemises intérieu-res ou de revêtements;- permettre le remplacement des pièces les plus touchées;- attirer l’attention, dans les instructions visées au point 3.4, sur lesmesures à mettre en oeuvre pour que l’utilisation de l’équipementpuisse se poursuivre sans danger.2.8. EnsemblesLes ensembles doivent être conçus de telle sorte que :- les éléments à assembler soient adaptés et fiables dans leursconditions de service;- tous les éléments s’intègrent correctement et s’assemblent demanière appropriée.
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2.9. Inrichtingen voor vullen en ledigen
Indien van toepassing dient drukapparatuur zodanig te zijn ontwor-pen en van de nodige appendages of montagepunten te zijn voorziendat de apparatuur veilig kan worden gevuld en geledigd, vooral metbetrekking tot risico’s zoals
a) bij het vullen :
- overvulling of overdruk, waarbij in het bijzonder rekening moetworden gehouden met de vulverhouding en de dampdruk bij dereferentietemperatuur;
- instabiliteit van de drukapparatuur;
b) bij het ledigen : het ongecontroleerd vrijkomen van de onder drukstaande stof;
c) bij vullen en ledigen : aan risico’s onderhevig aansluiten enloskoppelen.
2.10. Beveiliging tegen overschrijding van de toelaatbare grenzen vande drukapparatuur
Wanneer de toelaatbare grenzen onder redelijkerwijs te voorzieneomstandigheden kunnen worden overschreden, moet de drukappara-tuur zijn uitgerust met passende beveiligingsvoorzieningen, dan welmet voorzieningen voor de montage daarvan, tenzij de beveiligingwordt gegarandeerd door andere in het samenstel ingebouwde bevei-ligingsvoorzieningen.
De passende voorziening of de combinatie van passende voorzienin-gen moet worden bepaald aan de hand van de bijzonderheden van dedrukapparatuur of het samenstel en de bedrijfsomstandigheden.
De beveiligingsvoorzieningen en de combinaties daarvan omvatten :
a) de veiligheidsappendages als omschreven in artikel 1, punt 4°,
b) naar gelang van het geval passende controlevoorzieningen, zoalsaanwijsinstrumenten en/of alarmeringsapparatuur, waarmee automa-tisch of manueel toereikende maatregelen kunnen worden genomenom de drukapparatuur binnen de toelaatbare grenzen te houden;
2.11. Veiligheidsappendages
2.11.1. De veiligheidsappendages moeten :
- zodanig zijn ontworpen en vervaardigd dat zij betrouwbaar engeschikt zijn voor het beoogde gebruik en waar toepasselijk rekeninghouden met de eisen inzake onderhoud en beproeving van devoorzieningen;
- onafhankelijk van andere functies zijn tenzij hun veiligheidsfunctieniet door die andere functies beı̈nvloed kan worden;
- voldoen aan passende ontwerpbeginselen om een geschikte enbetrouwbare beveiliging te verkrijgen. Deze beginselen omvatten metname het fail safe beginsel, redundantie, verscheidenheid en zelfcon-trole.
2.11.2. Drukbegrenzers
Drukbegrenzers moeten zodanig zijn ontworpen dat de druk nietblijvend de maximaal toelaatbare druk PS overschrijdt; een kortston-dige overdruk is echter in het algemeen toegestaan, indien vantoepassing, overeenkomstig de voorschriften van punt 7.3.
2.11.3. Temperatuurcontrolevoorzieningen
Deze voorzieningen dienen om veiligheidsredenen een toereikenderesponstijd te hebben die in overeenstemming is met de meetfunctie.
2.12. Uitwendige brand
Indien nodig moet drukapparatuur zodanig zijn ontworpen en,indien van toepassing, zijn uitgerust met toereikende appendages ofvoorzieningen voor de montage daarvan, dat zij voldoet aan de eiseninzake het beperken van de gevolgen van een uitwendige brand,waarbij speciale aandacht moet worden besteed aan het gebruikwaarvoor de apparatuur bestemd is.
3. FABRICAGE
3.1. Fabricageproces
De fabrikant dient ervoor te zorgen dat de in de ontwerpfasevastgestelde voorschriften naar behoren worden uitgevoerd ondertoepassing van geëigende technieken en methoden, met name voor wathet onderstaande betreft.
3.1.1. De voorbereiding van onderdelen
De voorbereiding van onderdelen (bijvoorbeeld vormen en afkanten)mag geen beschadigingen, scheurtjes of veranderingen van de mecha-nische eigenschappen veroorzaken die de veiligheid van de drukappa-ratuur kunnen verminderen.

2.9. Dispositions relatives au remplissage et à la vidange
Le cas échéant, les équipements sous pression doivent être conçus etêtre équipés des accessoires appropriés, ou prévus pour en être équipés,en vue de garantir un remplissage et une vidange sûrs, notamment ence qui concerne les risques suivants :
a) lors du remplissage :
- le surremplissage ou la surpression au regard notamment du tauxde remplissage et de la tension de vapeur à la température de référence,
- l’instabilité des équipements sous pression;
b) lors de la vidange : l’échappement incontrôlé du fluide souspression;
c) tant lors du remplissage que lors de la vidange : les connexions etdéconnexions présentant des risques.
2.10. Protection contre le dépassement des limites admissibles deséquipements sous pression
Lorsque, dans des conditions raisonnablement prévisibles, les limitesadmissibles pourraient être dépassées, les équipements sous pressiondoivent être équipés ou prévus pour être équipés de dispositifs deprotection adéquats, à moins que la protection ne soit assurée pard’autres dispositifs de protection intégrés dans l’ensemble.
Le dispositif adéquat ou la combinaison des dispositifs adéquats doitêtre déterminée en fonction des particularités de l’équipement ou del’ensemble et de ses conditions de fonctionnement.
Les dispositifs de protection et leurs combinaisons comprennent :
a) les accessoires de sécurité tels que définis à l’article 1er, point 4°,
b) selon le cas, des dispositifs de contrôle appropriés, tels que desindicateurs ou des alarmes, permettant que soient prises, automatique-ment ou manuellement, les dispositions visant à maintenir l’équipe-ment sous pression à l’intérieur des limites admissibles.
2.11. Accessoires de sécurité
2.11.1. Les accessoires de sécurité doivent :
- être conçus et construits de façon à être fiables et adaptés auxconditions de service prévues et à prendre en compte, s’il y a lieu, lesexigences en matière de maintenance et d’essais des dispositifs;
- être indépendants des autres fonctions à moins que leur fonction desécurité ne puisse être affectée par les autres fonctions;
- suivre les principes de conception appropriés pour obtenir uneprotection adaptée et fiable. Ces principes incluent notamment lasécurité positive, la redondance, la diversité et l’autocontrôle.
2.11.2. Dispositifs de limitation de la pression
Ces dispositifs doivent être conçus de manière que la pression nedépasse pas de façon permanente la pression maximale admissible PS;une surpression de courte durée est cependant admise conformément,lorsque cela est approprié, aux prescriptions du point 7.3.
2.11.3. Dispositifs de surveillance de la température
Ces dispositifs doivent avoir un temps de réaction adéquat pour desraisons de sécurité et compatible avec la fonction de mesure.
2.12. Feu extérieur
Au besoin, les équipements sous pression doivent être conçus et, lecas échéant, être équipés des accessoires appropriés ou prévus pour enêtre équipés, pour satisfaire aux exigences relatives à la limitation desdommages en cas de feu externe, compte tenu, notamment, del’utilisation à laquelle ils sont destinés.
3. FABRICATION
3.1. Procédés de fabrication
Le fabricant doit veiller à la bonne exécution des dispositions prisesau stade de la conception en appliquant les techniques et les méthodesappropriées, notamment en ce qui concerne les éléments figurantci-après.
3.1.1. Préparation des composants
La préparation des composants (par exemple, le formage et lechanfreinage) ne doit pas engendrer de défauts, de fissures ou demodifications des propriétés mécaniques susceptibles de nuire à lasécurité de l’équipement sous pression.
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3.1.2. Permanente verbindingen
Permanente verbindingen en de daarnaast gelegen zones moeten vrijzijn van inwendige fouten en/of oppervlaktefouten die afbreuk doenaan de veiligheid van de drukapparatuur.
De eigenschappen van permanente verbindingen moeten beantwoor-den aan de voor de te verbinden materialen gespecificeerde minimum-eigenschappen, tenzij bij de berekeningen van het ontwerp op speci-fieke wijze andere overeenkomstige materiaaleigenschapswaardenworden gehanteerd.
Voor drukapparatuur moeten permanente verbindingen van onder-delen die bijdragen tot de drukweerstand van de apparatuur en derechtstreeks daarmee verbonden onderdelen volgens goedgekeurdeuitvoeringsmethoden tot stand worden gebracht door personeel datover de vereiste vakbekwaamheid beschikt.
De uitvoeringsmethoden en het personeel worden voor drukappara-tuur van de categorieën II, III en IV goedgekeurd door een vakkundigederde partij, die naar keuze van de fabrikant kan zijn :
- een aangemelde instantie,
- een door een Lid-Staat erkende onafhankelijke instelling.
Voor die goedkeuringen verricht de genoemde derde partij deonderzoeken en proeven die in de passende geharmoniseerde normenworden genoemd dan wel gelijkaardige onderzoeken en proeven, oflaat hij dergelijke onderzoeken en proeven verrichten.
3.1.3. Niet-destructieve proeven
Voor drukapparatuur moet het niet-destructieve onderzoek op depermanente verbindingen worden verricht door gekwalificeerd perso-neel met de vereiste vakbekwaamheid. Voor drukapparatuur van decategorieën III en IV moet dat personeel zijn goedgekeurd door eendoor een Lid-Staat erkende onafhankelijke instelling.
3.1.4. Warmtebehandeling
Wanneer het risico bestaat dat het fabricageproces de materiaaleigen-schappen dermate verandert dat de integriteit van de drukapparatuurgevaar loopt, dient in de juiste fase van het fabricageproces eengeschikte warmtebehandeling te worden toegepast.
3.1.5. Naspeurbaarheid
Er moeten passende procedures worden ingesteld en gehandhaafdom de materialen van de tot de drukweerstand bijdragende onderdelenvanaf de ontvangst, via de productie tot en met de eindcontrole van devervaardigde drukapparatuur met passende middelen te identificeren.
3.2. Eindcontrole
De drukapparatuur moet onderworpen worden aan de hiernabeschreven eindcontrole.
3.2.1. Eindinspectie
De drukapparatuur moet worden onderworpen aan een eindinspec-tie, waarbij door visueel onderzoek en controle van de bijbehorendedocumenten wordt nagegaan, of aan de eisen van dit besluit is voldaan.Onderzoeken die tijdens de fabricage zijn verricht, kunnen daarbij inaanmerking worden genomen. Voor zover de veiligheid het vereistwordt de eindinspectie van binnen en van buiten bij alle delen van deapparatuur verricht, zo nodig gedurende het fabricageproces (bijvoor-beeld indien bij de eindinspectie geen visueel onderzoek meer mogelijkis).
3.2.2. Beproeving
De eindcontrole voor drukapparatuur dient een drukweerstands-proef te omvatten, gewoonlijk een hydrostatische druktest bij een drukdie indien dat passend is ten minste gelijk is aan de in punt 7.4vastgestelde waarde.
Voor apparatuur van categorie I, die in serie wordt vervaardigd, kandeze proef op statistische basis worden verricht.
Ingeval de hydrostatische druktest schadelijk of niet mogelijk is,kunnen er andere proeven worden toegepast waarvan de waarde iserkend. Voor andere proeven dan de hydrostatische druktest moetenvoordat deze proeven plaatsvinden aanvullende maatregelen, zoalsniet-destructief onderzoek of andere gelijkwaardige methoden, wordengetroffen.

3.1.2. Assemblages permanents
Les assemblages permanents et les zones adjacentes doivent êtreexempts de défauts de surface ou internes préjudiciables à la sécuritédes équipements.
Les propriétés des assemblages permanents doivent correspondreaux propriétés minimales spécifiées pour les matériaux devant êtreassemblés, sauf si d’autres valeurs de propriétés correspondantes sontspécifiquement prises en compte dans les calculs de conception.
Pour les équipements sous pression, les assemblages permanents desparties qui contribuent à la résistance à la pression de l’équipement etles parties qui y sont directement attachées doivent être réalisés par dupersonnel qualifié au degré d’aptitude approprié et selon des modesopératoires qualifiés.
Les modes opératoires et le personnel sont approuvés pour leséquipements sous pression des catégories II, III et IV par une tiercepartie compétente qui est, au choix du fabricant :
- un organisme notifié,
- une entité tierce partie reconnue par un Etat membre.
Pour procéder à ces approbations, ladite tierce partie procède ou faitprocéder aux examens et essais prévus dans les normes harmoniséesappropriées ou à des examens et essais équivalents.
3.1.3. Essais non destructifs
Pour les équipements sous pression, les contrôles non destructifs desassemblages permanents doivent être effectués par un personnelqualifié au degré d’aptitude approprié. Pour les équipements souspression des catégories III et IV, ce personnel doit avoir été approuvépar une entité tierce partie reconnue par un Etat membre.
3.1.4. Traitement thermique
Lorsqu’il existe un risque que le processus de fabrication modifie despropriétés du matériau dans une mesure qui compromettrait l’intégritéde l’équipement sous pression, un traitement thermique adapté doitêtre appliqué à l’étape appropriée de la fabrication.
3.1.5. Traçabilité
Des procédures adéquates doivent être établies et maintenues pourl’identification des matériaux des parties de l’équipement qui contri-buent à la résistance à la pression par des moyens appropriés, depuis laréception, en passant par la production, jusqu’à l’essai final del’équipement sous pression fabriqué.
3.2. Vérification finale
Les équipements sous pression doivent être soumis à la vérificationfinale telle que décrite ci-après.
3.2.1. Examen final
Les équipements sous pression doivent être soumis à un examen finaldestiné à vérifier, visuellement et par contrôle des documents d’accom-pagnement, le respect des exigences du présent arrêté. Il peut être tenucompte, en l’occurrence, des contrôles qui ont été effectués au cours dela fabrication. Pour autant que la sécurité le rende nécessaire, l’examenfinal est effectué à l’intérieur et à l’extérieur de toutes les parties del’équipement, le cas échéant au cours du processus de fabrication (parexemple si l’inspection n’est plus possible au cours de l’examen final).
3.2.2. Épreuve
La vérification finale des équipements sous pression doit comprendreun essai de résistance à la pression, qui prendra normalement la formed’un essai de pression hydrostatique à une pression au moins égale,lorsque cela est approprié, à la valeur fixée au point 7.4.
Pour les équipements de catégorie I, fabriqués en série, cet essai peutêtre réalisé sur une base statistique.
Dans le cas où l’essai de pression hydrostatique est nocif ou ne peutpas être effectué, d’autres essais d’une valeur reconnue peuvent êtreréalisés. Pour les essais autres que l’essai de pression hydrostatique, desmesures complémentaires, telles que des contrôles non destructifs oud’autres méthodes d’efficacité équivalente, doivent être mises en oeuvreavant ces essais.
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3.2.3. Onderzoek van de veiligheidsvoorzieningenVoor samenstellen omvat de eindinspectie tevens een onderzoek vande veiligheidsappendages om na te gaan of de in punt 2.10. bedoeldeeisen geheel in acht zijn genomen.3.3. Markering en etiketteringNaast de in artikel 19 genoemde CE-markering moeten de volgendegegevens worden verstrekt :a) voor alle drukapparatuur :- naam en adres of ander middel tot identificatie van de fabrikant en,in voorkomend geval, van diens in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde;- fabricagejaar;- identificatie van de drukapparatuur naar gelang van de aard ervan,zoals het type, de identificatie van de serie of partij, en het fabricagenum-mer;- essentiële maximaal/minimaal toelaatbare grenswaarden;b) afhankelijk van het type drukapparatuur dient de volgende, voorde veilige installatie, werking of gebruik en, indien van toepassing,onderhoud en periodieke inspectie noodzakelijke extra informatie teworden verstrekt :- volume V van de drukapparatuur in L;- de nominale maat van de leidingen DN;- toegepaste testdruk PT in bar en datum van de beproeving;- insteldruk van de drukbeveiliging in bar;
- vermogen van de drukapparatuur in kW;- voedingsspanning in V;- beoogd gebruik;- vulverhouding in kg/L;- maximumvulmassa in kg;- tarramassa in kg;- de product groep;c) zo nodig moet op de drukapparatuur een waarschuwing wordenaangebracht die de aandacht vestigt op de wijze waarop de drukappa-ratuur blijkens de ervaring niet mag worden gebruikt.De CE-markering en de vereiste gegevens moeten op de drukappa-ratuur worden aangebracht of op een daarop stevig bevestigd gege-vensplaatje, behalve in onderstaande gevallen :- waar toepasselijk mag passende documentatie worden gebruikt omherhaalde markering op afzonderlijke onderdelen voor hetzelfdesamenstel, bijvoorbeeld installatieleidingonderdelen, te voorkomen.Dit geldt voor de CE-markering en voor andere markering enetikettering als bedoeld in deze bijlage;- bij te kleine drukapparatuur, bijvoorbeeld appendages, mogen deonder b) genoemde gegevens worden gegeven op een etiket dat aan dieapparatuur is bevestigd;- etiketten of andere geschikte middelen mogen worden gebruiktvoor de vulmassa en voor de onder c) bedoelde waarschuwingen, mitshet etiket leesbaar blijft gedurende de periode die van toepassing is.
3.4. Instructies voor het gebruika) Bij het op de markt brengen moet de drukapparatuur, voorzovervan toepassing vergezeld gaan van een gebruiksaanwijzing, bestemdvoor de gebruiker, met alle voor de veiligheid van belang zijndeinformatie omtrent :- de montage met inbegrip van de assemblage van verschillendedrukapparaten;- het in bedrijf stellen;
- het gebruik;
- het onderhoud met inbegrip van de controles door de gebruiker.
b) De gebruiksaanwijzing moet de informatie bevatten die krachtenspunt 3.3 op de drukapparatuur is aangebracht, met uitzondering vande identificatie van de serie, en moet in voorkomend geval vergezeldgaan van de technische documentatie en de tekeningen en schema’s dienodig zijn voor een goed begrip van die aanwijzingen.
c) Indien van toepassing moet de gebruiksaanwijzing tevens deaandacht vestigen op de gevaren van verkeerd gebruik overeenkomstigpunt 1.3 en de bijzondere kenmerken van het ontwerp overeenkomstigpunt 2.2.3.

3.2.3. Examen des dispositifs de sécuritéPour les ensembles, la vérification finale comprend également unexamen des accessoires de sécurité destiné à vérifier que les exigencesvisées au point 2.10 ont été pleinement respectées.3.3. Marquage et étiquetageOutre le marquage « CE » visé à l’article 19, les informationssuivantes doivent être fournies :a) pour tous les équipements sous pression :- les nom et adresse ou un autre moyen d’identification du fabricantet, le cas échéant, de son mandataire établi dans la Communauté;
- l’année de fabrication;- l’identification de l’équipement sous pression en fonction de sanature, par exemple le type, l’identification de la série ou du lot, et lenuméro de fabrication;- les limites essentielles maximales/minimales admissibles;b) selon le type de l’équipement sous pression, des informationscomplémentaires nécessaires à la sécurité de l’installation, du fonction-nement ou de l’utilisation et, le cas échéant, de l’entretien et du contrôlepériodique, telles que :- le volume V de l’équipement sous pression, exprimé en L;- la dimension nominale de la tuyauterie DN;- la pression d’essai PT appliquée, exprimée en bar, et la date;- la pression de début de déclenchement du dispositif de sécurité,exprimée en bar;- la puissance de l’équipement sous pression, exprimée en kW;- la tension d’alimentation, exprimée en V (volts);- l’usage prévu;- le taux de chargement, exprimé en kg/L;- la masse de remplissage maximale, exprimée en kg;- la tare, exprimée en kg;- le groupe de produits;c) le cas échéant, des avertissements apposés sur les équipementssous pression, qui attirent l’attention sur les erreurs d’utilisation misesen évidence par l’expérience;Le marquage « CE » et les informations requises doivent être apposéssur les équipements sous pression ou sur une plaque solidement fixéesur ceux-ci, à l’exception des cas suivants :- s’il y a lieu, un document adéquat peut être utilisé pour éviter lemarquage répété d’éléments individuels tels que des composants detuyauterie, destinés au même ensemble. Cela s’applique au marquage« CE » et autres marquages et étiquetages visés à la présente annexe;
- lorsque l’équipement sous pression est trop petit, par exemple pourles accessoires, l’information visée au point b) peut être indiquée surune étiquette attachée à l’équipement sous pression;- une étiquette ou tout autre moyen adéquat peut être utilisé pourl’identification de la masse de remplissage et pour indiquer lesavertissements visés au point c), pour autant qu’elle reste lisiblependant le laps de temps approprié.3.4. Instructions de servicea) Lors de leur mise sur le marché, les équipements sous pressiondoivent être accompagnés en tant que de besoin, d’une noticed’instructions destinée à l’utilisateur, contenant toutes les informationsutiles à la sécurité en ce qui concerne :- le montage, y compris l’assemblage de différents équipements souspression;- la mise en service;
- l’utilisation;
- la maintenance, y compris les contrôles par l’utilisateur.
b) La notice d’instructions doit reprendre les informations apposéessur l’équipement sous pression en application du point 3.3, à l’excep-tion de l’identification de la série, et doit être accompagnée, le caséchéant, de la documentation technique ainsi que des plans et schémasnécessaires à une bonne compréhension de ces instructions.
c) Le cas échéant, la notice d’instructions doit également attirerl’attention sur les dangers d’utilisation erronée conformément au point1.3 et sur les caractéristiques particulières de la conception conformé-ment au point 2.2.3.
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4. MATERIALEN
Voor de fabricage van drukapparatuur gebruikte materialen moetengeschikt zijn voor gebruik gedurende de voorziene levensduur, tenzij invervanging is voorzien.
Lasmaterialen en andere assemblagematerialen moeten afzonderlijken na toepassing op passende wijze voldoen aan de desbetreffendevoorschriften van de punten 4.1, 4.2. a) en 4.3, eerste alinea.
4.1. Materialen voor onder druk staande onderdelen moeten :
a) bij alle redelijkerwijze te voorziene gebruiks- en proefomstandig-heden de geschikte eigenschappen bezitten en met name voldoendeductiel en taai zijn. De eigenschappen van deze materialen moeten invoorkomend geval voldoen aan de eisen van punt 7.5. Bovendienmoeten de materialen zorgvuldig worden gekozen, teneinde zo nodigbrosse breuk te voorkomen; wanneer om bepaalde redenen brosmateriaal moet worden gebruikt, dienen passende maatregelen teworden genomen;
b) voldoende chemisch bestendig zijn tegen de stof die zich in dedrukapparatuur bevindt. De chemische en fysische eigenschappen dienodig zijn voor een veilig gebruik mogen tijdens de voorzienelevensduur van de apparaten niet noemenswaardig worden aangetast;
c) geen noemenswaardige veroudering ondergaan;
d) geschikt zijn voor de te voorziene behandelingsprocédés;
e) zodanig gekozen zijn dat belangrijke negatieve effecten wordenvermeden wanneer onderling verschillende materialen met elkaarworden verbonden.
4.2. a) De fabrikant van de drukapparatuur moet de waarden voor dein punt 2.2.3 bedoelde berekeningen van het ontwerp, alsmede de inpunt 4.1 bedoelde essentiële eigenschappen van de materialen en huntoepassing, op de juiste wijze aangeven;
b) de fabrikant neemt in de technische documentatie de gegevens opomtrent de inachtneming van de materiaalvoorschriften van dezerichtlijn op een van de volgende wijzen :
- door toepassing van materialen overeenkomstig de geharmoni-seerde normen;
- door toepassing van materialen waarvoor een Europese materiaal-goedkeuring voor drukapparatuur is verleend, overeenkomstig arti-kel 15;
- door een aparte materiaalbeoordeling.
c) Voor drukapparatuur van de categorieën III en IV wordt de in hetderde streepje van punt b) bedoelde aparte beoordeling verricht doorde aangemelde instantie die belast is met de procedures voor deovereenstemmingsbeoordeling van de drukapparatuur.
4.3. De fabrikant van de apparatuur dient de nodige maatregelen tetreffen om zich ervan te vergewissen dat het gebruikte materiaal inovereenstemming is met de voorgeschreven specificaties. In hetbijzonder dienen er voor alle materialen door de materiaalfabrikantopgestelde documenten te worden verkregen waarin deze verklaart dathet materiaal in overeenstemming is met een gegeven voorschrift.
Voor de belangrijkste onder druk staande delen van apparatuur vande categorieën II, III en IV, moet die verklaring een keuringsrapport metkeuring op het product zelf zijn.
Wanneer een materiaalfabrikant een geschikt kwaliteitsborgingssys-teem heeft dat door een in de Gemeenschap gevestigde bevoegdeinstantie is gecertificeerd en specifiek voor de gebruikte materialen isgeverifieerd, worden de door de fabrikant afgegeven verklaringengeacht overeenstemming met de overeenkomstige eisen van dit punt inte houden.
BIJZONDERE VOORSCHRIFTEN VOOR BEPAALDE DRUKAPPA-RATUUR
Naast de van toepassing zijnde voorschriften van de punten 1 tot enmet 4 hierboven zijn de volgende voorschriften van toepassing op dedrukapparatuur die onder de punten 5 en 6 valt.

4. MATÉRIAUX
Les matériaux entrant dans la fabrication des équipements souspression doivent être adaptés à cette utilisation pendant la durée de vieprévue de ceux-ci, à moins que leur remplacement ne soit prévu.
Les matériaux de soudage et les autres matériaux d’assemblage nedoivent remplir que les obligations correspondantes des points 4.1, 4.2a) et 4.3, premier alinéa de manière appropriée, à la fois individuelle-ment et après leur mise en oeuvre.
4.1. Les matériaux destinés aux parties sous pression doivent :
a) avoir des caractéristiques appropriées pour l’ensemble des condi-tions de service raisonnablement prévisibles et des conditions d’essai,et notamment être suffisamment ductiles et tenaces. Le cas échéant, lescaractéristiques de ces matériaux devront respecter les exigencesprévues au point 7.5. En outre, une sélection adéquate des matériauxdoit être en particulier effectuée de manière à prévenir une rupturefragile en cas de besoin; lorsque l’utilisation d’un matériau fragiles’impose pour des raisons particulières, des mesures appropriéesdoivent être prises;
b) avoir une résistance chimique suffisante contre le fluide contenudans l’équipement sous pression. Les propriétés chimiques et physi-ques nécessaires à la sécurité de fonctionnement ne doivent pas êtrealtérées de manière significative au cours de la durée de vie prévue deséquipements;
c) ne pas être significativement sensibles au vieillissement;
d) convenir aux procédures de transformation prévus;
e) être choisis de façon à éviter des effets négatifs significatifs quanddes matériaux différents sont assemblés.
4.2. a) le fabricant de l’équipement sous pression doit définir demanière appropriée les valeurs nécessaires pour les calculs de concep-tion visés au point 2.2.3, ainsi que les caractéristiques essentielles desmatériaux et de leur mise en oeuvre visées au point 4.1;
b) le fabricant joint, dans la documentation technique, les élémentsrelatifs au respect des prescriptions de la directive relatives auxmatériaux sous l’une des formes suivantes :
- par utilisation de matériaux conformément aux normes harmo-nisées;
- par l’utilisation des matériaux ayant fait l’objet d’une approbationeuropéenne de matériaux pour équipements sous pression, conformé-ment à l’article 15;
- par une évaluation particulière des matériaux.
c) Pour les équipements sous pression des catégories III et IV,l’évaluation particulière visée au troisième tiret du point b) est réaliséepar l’organisme notifié en charge des procédures d’évaluation de laconformité de l’équipement sous pression.
4.3. Le fabricant de l’équipement doit prendre les mesures appro-priées pour s’assurer que le matériau utilisé est conforme auxprescriptions requises. En particulier, des documents établis par lefabricant du matériau certifiant la conformité avec une prescriptiondonnée doivent être obtenus pour tous les matériaux.
Pour les parties principales sous pression des équipements descatégories II, III et IV, cette attestation doit être un certificat aveccontrôle spécifique sur produit.
Lorsqu’un fabricant de matériaux a un système d’assurance qualitéapproprié, certifié par un organisme compétent établi dans la Commu-nauté et qui a fait l’objet d’une évaluation spécifique pour lesmatériaux, les attestations délivrées par le fabricant sont présuméesdonner la conformité avec les exigences correspondantes du présentpoint.
EXIGENCES PARTICULIÈRES POUR CERTAINS ÉQUIPEMENTSSOUS PRESSION
Outre les exigences prévues aux sections 1 à 4, les exigences suivantessont applicables aux équipements sous pression visés aux sections 5et 6.
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5. BRANDSTOFGESTOOKTE OF ANDERSZINS VERWARMDEDRUKAPPARATUUR WAARBIJ GEVAAR VOOR OVERVERHITTINGBESTAAT, ALS BEDOELD IN ARTIKEL 4, § 1Tot deze drukapparatuur behoren :- stoom- en heetwateropwekkers als bedoeld in artikel 4, § 1, punt 2°,zoals brandstofgestookte stoom- en heetwaterketels, oververhitters enherverhitters, afgasketels, ketels van vuilverbrandingsinstallaties, elek-trisch verwarmde ketels van het elektrode- of dompeltype, hogedruk-pannen, alsmede hun appendages en, indien van toepassing, hunsystemen voor de behandeling van het voedingswater, voor debrandstoftoevoer, en- procesverwarmingstoestellen met andere stoffen dan stoom en heetwater die onder artikel 4, §1, punt 1° vallen, zoals verhitters voorchemische en andere soortgelijke processen, drukapparatuur voor debehandeling van levensmiddelen.
Deze drukapparatuur dient zodanig te worden berekend, ontworpenen gebouwd dat de risico’s op aanmerkelijk verminderde sterktewegens oververhitting worden vermeden of minimaal zijn. Met namedient ervoor te worden gezorgd dat, indien van toepassing :a) passende beveiligingsvoorzieningen worden aangebracht ombedrijfsparameters zoals warmtetoevoer en -afvoer en, waar vantoepassing, het peil van de stof te begrenzen teneinde alle risico’s doorplaatselijke of algemene oververhitting te voorkomen;b) in monsternemingspunten wordt voorzien wanneer zulks nodig isom de eigenschappen van de stof te beoordelen ten einde risico’s metbetrekking tot afzettingen en/of corrosie te vermijden;c) toereikende voorzieningen worden getroffen om risico’s doorschade als gevolg van afzettingen te voorkomen;d) voorzieningen worden aangebracht om na uitschakeling te zorgenvoor een veilige afvoer van de restwarmte;e) maatregelen worden getroffen om een gevaarlijke opeenhopingvan ontvlambare mengsels van brandbare stoffen en lucht of vlamte-rugslag te voorkomen.6. INSTALLATIELEIDINGEN ALS BEDOELD IN ARTIKEL 4, § 1,PUNT 3°Het ontwerp en de bouw dienen zodanig te zijn dat :a) het risico van overbelasting door onaanvaardbare vrije bewegingof bovenmatige krachten die worden uitgeoefend, bijvoorbeeld opflenzen, verbindingen, balgen of slangen, op toereikende wijze wordtbeheerst door middel van steunen, opsluiting, verankering, richten envoorspanning;b) wanneer in pijpen voor gasvormige stoffen condensatie kanoptreden, voorzieningen worden aangebracht voor de afvoer enverwijdering van bezinksel uit de laagste delen om schade doorwaterslag of corrosie te voorkomen;c) voldoende aandacht wordt besteed aan mogelijke schade doorturbulentie en kolkvorming. De relevante delen van punt 2.7 zijn vantoepassing;d) voldoende aandacht wordt besteed aan het risico van vermoeiingten gevolge van trillingen in de pijpen;
e)wanneer het gaat om stoffen uit groep 1 er passende voorzieningenworden getroffen om aftakleidingen, die wegens hun afmetingenaanzienlijke risico’s met zich brengen, af te sluiten;
f) het risico van onbedoeld ledigen tot een minimum wordt beperkt;op een vast onderdeel van de aftakleiding moet duidelijk wordenaangegeven welke stof zich in het systeem bevindt;
g) de plaats en route van ondergrondse installatieleidingen tenminste in de technische documentatie is vastgelegd om veilig onder-houd, inspectie en reparatie te vergemakkelijken.
7. BIJZONDEREKWANTITATIEVE EISENVOORBEPAALDEDRUK-APPARATUUR
De volgende bepalingen zijn in de regel van toepassing. Wanneer zijechter niet worden toegepast, onder andere ingeval materialen nietspeciaal vermeld zijn en geen geharmoniseerde normen wordentoegepast, moet de fabrikant kunnen aantonen dat er passendemaatregelen zijn getroffen om een gelijkwaardig algemeen veiligheids-niveau te bereiken.
Dit punt is een wezenlijk deel van bijlage I. De hierin vastgelegdebepalingen completeren de essentiële eisen van de punten 1 tot en met6 voor de drukapparatuur waarop die punten van toepassing zijn.

5. ÉQUIPEMENTS SOUS PRESSION SOUMIS À L’ACTION DE LAFLAMME OU À UN APPORT CALORIFIQUE PRÉSENTANT UNDANGER DE SURCHAUFFE, VISÉS À L’ARTICLE 4, § 1erFont partie de cette catégorie d’équipements sous pression :- les générateurs de vapeur et d’eau surchauffée visés à l’article 4,§ 1er, point 2°, tels que les chaudières à vapeur et à eau surchauffée àfeu nu, les surchauffeurs et les resurchauffeurs, les chaudières derécupération de calories, les chaudières d’incinérateurs, les chaudièresélectriques à électrode ou à immersion et les autoclaves à pression, ainsique leurs accessoires et, le cas échéant, leurs systèmes de traitement del’eau d’alimentation, d’alimentation en combustible, et- les appareils de chauffage à des fins industrielles utilisant d’autresfluides que la vapeur et l’eau surchauffée, qui relèvent de l’article 4, §1,point 1°, tels que les dispositifs de chauffage pour les procédéschimiques et autres procédés comparables, les équipements souspression pour le traitement des denrées alimentaires.Ces équipements sous pression sont calculés, conçus et construits defaçon à éviter ou à réduire les risques d’une perte de confinementsignificative due à la surchauffe. Il y a notamment lieu de veiller à ceque, selon le cas :a) des dispositifs de protection appropriés soient fournis pour limiterdes paramètres de fonctionnement tels l’apport et l’évacuation dechaleur et, s’il y a lieu, le niveau de fluide, afin d’éviter tout risque desurchauffe localisée ou généralisée;b) des points de prélèvement soient prévus lorsque nécessaire pourévaluer les propriétés du fluide, afin d’éviter tout risque lié aux dépôtsou à la corrosion;c) des dispositions appropriées soient prises pour supprimer lesrisques de dommages dus aux dépôts;d) des moyens sûrs soient prévus pour l’évacuation de la chaleurrésiduelle après l’arrêt;e) des dispositions soient prévues pour éviter une accumulationdangereuse de mélanges inflammables de combustibles et d’air ou unretour de flamme.6. TUYAUTERIE AU SENS DE L’ARTICLE 4, § 1er, POINT 3°
La conception et la construction doivent garantir :a) que le risque de surcharge due à des jeux excessifs ou à des forcesexcessives, par exemple au niveau des brides, des raccordements, dessoufflets et des tuyaux flexibles, est contrôlé de manière adéquate pardes moyens tels que supports, renforts, attaches, alignement etprécontrainte;b) que, dans les cas où il existe un risque de condensation à l’intérieurdes tuyaux pour fluides gazeux, le drainage et l’élimination des dépôtsdans les points bas sont prévus afin d’éviter les dégats dus aux coupsde bélier ou à la corrosion;c) que les dégâts potentiels provoqués par la turbulence et lestourbillons sont dûment pris en compte. Les dispositions pertinentesdu point 2.7 sont applicables;d) que le risque de fatigue dû aux vibrations dans les tuyaux estcorrectement pris en compte;
e) que, lorsque la tuyauterie contient des fluides du groupe 1, desmoyens appropriés sont prévus pour isoler les tuyauteries d’expéditionqui présentent des risques significatifs du fait de leur dimension;
f) que le risque de vidange intempestif est réduit au minimum; lespoints d’expédition doivent comporter, sur leur partie fixe, l’indicationclaire du fluide contenu;
g) que l’emplacement et le trajet des tuyauteries et des conduitessouterraines sont au moins enregistrés dans la documentation techni-que afin de faciliter l’entretien, l’inspection ou la réparation en toutesécurité.
7. EXIGENCES QUANTITATIVES PARTICULIÈRES POUR CER-TAINS ÉQUIPEMENTS SOUS PRESSION
Les dispositions ci-après sont applicables en règle générale. Toutefois,lorsqu’elles ne sont pas appliquées, y compris dans les cas où lesmatériaux ne sont pas spécifiquement visés et où les normes harmo-nisées ne sont pas appliquées, le fabricant doit justifier la mise en œuvrede dispositions appropriées permettant d’obtenir un niveau de sécuritéglobal équivalent.
La présente section fait partie intégrante de l’annexe I. Les disposi-tions fixées par la présente section complètent les exigences essentiellesdes sections 1 à 6, pour les équipements sous pression auxquelles elless’appliquent.
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7.1. Toelaatbare spanningen7.1.1. SymbolenRe/t, rekgrens, geeft de waarde aan bij de berekeningstemperatuurvan, naar gelang van het geval :- de bovenste vloeigrens voor een materiaal dat een onderste en eenbovenste vloeigrens heeft;- de conventionele rekgrens 1,0 % voor austenitisch staal enongelegeerd aluminium;- de conventionele rekgrens 0,2 % in de overige gevallen.Rm/20 geeft de minimumwaarde aan van de treksterkte bij 20 °C.
Rm/t geeft de treksterkte aan bij de berekeningstemperatuur.7.1.2. De toelaatbare, algemene membraanspanning mag bij hoofd-zakelijk statische belasting en temperaturen buiten het gebied waarinsignificante kruip kan optreden niet hoger zijn dan de kleinste van devolgende waarden, naar gelang van het gebruikte materiaal :
- voor ferrietstaal, inclusief normaalgegloeid staal (gewalst staal),doch met uitzondering van fijnkorrelstaal en staal dat een specialewarmtebehandeling heeft ondergaan, 2/3 van Re/t en 5/12 van Rm/20,- voor austenitisch staal :- 2/3 van Re/t als de rek na breuk meer dan 30 % bedraagt;- of, als de rek na breuk meer dan 35 % bedraagt, 5/6 van Re/t en 1/3van Rm/t;- voor ongelegeerd en laaggelegeerd gietstaal : 10/19 van Re/t en 1/3van Rm/20;- voor aluminium : 2/3 van Re/t;- voor niet-hardbare aluminiumlegering : 2/3 van Re/t en 5/12 vanRm/20.7.2. VerbindingsfactorenVoor gelaste verbindingen bedraagt de verbindingsfactor maximaal :
- voor apparatuur waarop destructief en niet-destructief onderzoekwordt verricht om na te gaan of de verbindingen geen noemenswaar-dige gebreken vertonen : 1;- voor apparatuur waarop beperkt niet-destructief onderzoek wordtuitgevoerd : 0,85;- voor apparatuur die geen ander niet-destructief onderzoek danvisuele inspectie ondergaat : 0,7.Zo nodig moet ook rekening worden gehouden met de soortbelasting en de mechanisch-technologische eigenschappen van deverbinding.7.3. Drukbegrenzers, met name voor drukvaten
De in punt 2.11.2 genoemde kortstondige overdruk moet wordenbegrensd op 10 % van de maximaal toelaatbare druk.7.4. Hydrostatische proefdrukVoor drukvaten moet de in punt 3.2.2 genoemde hydrostatischeproefdruk minstens gelijk zijn aan de hoogste van de volgendewaarden :- de druk die overeenkomt met de maximale gebruiksbelasting die deapparatuur kan weerstaan gelet op de maximaal toelaatbare druk en demaximaal toelaatbare temperatuur, vermenigvuldigd met 1,25, of
- de maximaal toelaatbare druk, vermenigvuldigd met 1,43.7.5. Eigenschappen van de materialenVoor zover geen andere waarden vereist zijn omdat rekening moetworden gehouden met andere criteria, wordt staal geacht ductiel genoeg tezijn om te voldoen aan 4.1.a) als de rek bij breuk bij een volgens eenstandaardprocedure verrichte trekproef minstens 14 % bedraagt en dekerfslagwaarde bij een slag op een ISO-proefstaaf met V-kerf minstens gelijkis aan 27 J bij een proeftemperatuur die ten hoogste gelijk is aan 20 °C en niethoger is dan de laagste voorziene bedrijfstemperatuur.Gezien om gevoegd te worden bij Ons besluit van 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,E. DI RUPO
De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,Mevr. M. SMET

7.1. Contraintes admissibles7.1.1. SymbolesRe/t, limite d’élasticité, désigne la valeur à la température de calcul,selon le cas, de :- la limite supérieure d’écoulement pour un matériau présentant deslimites inférieure et supérieure d’écoulement;- la limite conventionnelle d’élasticité à 1,0 % pour l’acier austéniti-que et l’aluminium non allié;- la limite conventionnelle d’élasticité à 0,2 % dans les autres cas.Rm/20 désigne la valeur minimum de la résistance à la traction à20 °C.Rm/t désigne la résistance à la traction à la température de calcul.7.1.2. La contrainte générale de membrane admissible pour descharges à prédominance statique et pour des températures se situant endehors de la gamme où les phénomènes de fluage sont significatifs, nedoit pas être supérieure à la plus petite des valeurs ci-après, selon lematériau employé :- dans le cas de l’acier ferritique, y compris l’acier normalisé (acierlaminé) et à l’exclusion des aciers à grain fin et des aciers qui ont subiun traitement thermique spécial, 2/3 de Re/t et 5/12 de Rm/20,- dans le cas de l’acier austénitique :- si son allongement après rupture est supérieur à 30 %, 2/3 de Re/t;- ou, alternativement, et si son allongement après rupture estsupérieur à 35 %, 5/6 de de Re/t et 1/3 de Rm/t;- dans le cas de l’acier moulé non allié ou faiblement allié, 10/19 deRe/t et 1/3 de Rm/20;- dans le cas de l’aluminium, 2/3 de Re/t;- dans le cas des alliages d’aluminium qui ne peuvent être trempés,2/3 de Re/t et 5/12 de Rm/20.7.2. Coefficients de jointsPour les joints soudés, le coefficient de joint doit être au plus égal à lavaleur suivante :- pour les équipements faisant l’objet de contrôles destructifs et nondestructifs permettant de vérifier que l’ensemble des joints ne présentepas de défauts significatifs : 1;- pour les équipements faisant l’objet de contrôles non destructifs parsondage : 0,85;- pour les équipements ne faisant pas l’objet de contrôles nondestructifs autres qu’une inspection visuelle : 0,7.En cas de besoin, le type de sollicitation et les propriétés mécaniqueset technologiques du joint doivent également être pris en compte.
7.3. Dispositifs de limitation de pression, en particulier pour lesrécipients sous pressionLa surpression momentanée visée au point 2.11.2 doit être limitée à10 % de la pression maximale admissible.7.4. Pression d’épreuve hydrostatiquePour les récipients sous pression, la pression d’épreuve hydrostati-que visée au point 3.2.2 doit être égale à la plus élevée des valeurssuivantes :- la pression correspondant au chargement maximal que peutsupporter l’équipement en service compte tenu de sa pression maxi-male admissible et de sa température maximale admissible, multipliéepar le coefficient 1,25, ou- la pression maximale admissible, multipliée par le coefficient 1,43.7.5. Caractéristiques des matériauxA moins que d’autres valeurs ne soient requises au titre d’autres critèresqui doivent être pris en compte, un acier est considéré comme suffisammentductile pour satisfaire au point 4.1 a) si son allongement après rupture dansun test de traction réalisé selon une procédure standard est au moins égal à14 % et si son énergie de flexion par choc sur éprouvette ISO V est au moinségale à 27 J, à une température au plus égale à 20 °C, mais non supérieureà la plus basse température de fonctionnement prévue.Vu pour être annexé à Notre arrêté du 13 juin 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,E. DI RUPO
La Ministre de l’Emploi et du Travail,Mme M. SMET
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Annexe II

TABLEAUX D’ÉVALUATION DE LA CONFORMITÉ

1. Les références aux différentes catégories de modules dans les tableaux sont comme suit :
I = Module A
II = Modules A1, D1, E1
III = Modules B1 + D, B1 + F, B + E, B + C1, H
IV = Modules B + D, B + F, G, H1.

2. Les accessoires de sécurité définis à l’article 1er, point 4° et visés à l’article 4, § 1er, point 4° sont classés dans lacatégorie IV. Toutefois, par exception, les accessoires de sécurité qui sont fabriqués pour des équipements spécifiquespeuvent être classés dans la même catégorie que l’équipement à protéger.

3. Les accessoires sous pression définis à l’article 1er, point 5° et visés à l’article 4, § 1er, point 4° sont classés enfonction :
- de leur pression maximale admissible PS
et
- de leur volume propre V ou de leur dimension nominale DN, selon les cas
et
- du groupe de fluides auxquels ils sont destinés,
et le tableau correspondant pour les récipients ou les tuyauteries est appliqué pour préciser la catégoried’évaluation de la conformité.
Dans les cas où le volume et la dimension nominale sont l’un et l’autre considérés comme appropriés aux fins del’application du second tiret, l’accessoire sous pression doit alors être classé dans la catégorie la plus élevée.

4. Les lignes de démarcation dans les tableaux d’évaluation de la conformité qui suivent indiquent la limitesupérieure pour chaque catégorie.

38085MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38086 MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38087MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38088 MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38089MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38090 MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38091MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38092 MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



38093MONITEUR BELGE — 08.10.1999 — BELGISCH STAATSBLAD



Vu pour être annexé à Notre arrêté du 13 juin 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,
E. DI RUPO

La Ministre de l’Emploi et du Travail,
Mme M. SMET
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Bijlage II

TABELLEN VOOR DE OVEREENSTEMMINGSBEOORDELING
1. In de tabellen wordt als volgt naar de verschillende categorieën van modules verwezen :
I = Module A
II = Modules A1, D1, E1
III = Modules B1 + D, B1 + F, B + E, B + C1, H
IV = Modules B + D, B + F, G, H1.
2. De in punt 4° van artikel 1 gedefinieerde en in artikel 4, § 1, punt 4° bedoelde veiligheidsappendages wordeningedeeld in categorie IV. Veiligheidsappendages die vervaardigd worden voor speciale apparatuur kunnen evenwelin dezelfde categorie als de te beveiligen apparatuur worden ingedeeld.
3. De in punt 5° van artikel 1 gedefinieerde en in artikel 4, § 1, punt 4° bedoelde onder druk staande appendagesworden ingedeeld naar :
- hun maximaal toelaatbare druk PS, en
- hun eigen volume V of hun nominale maat DN, naar gelang van het geval, en
- de groep stoffen waarvoor zij bestemd zijn,
en de corresponderende tabel voor de drukvaten of installatieleidingen wordt toegepast om de categorie van deovereenstemmingsbeoordeling te vinden.
Ingeval het volume en de nominale maat beide geschikt worden geacht voor de toepassing van het tweede streepje,wordt de onder druk staande appendage ingedeeld in de hoogste categorie.
4. De scheidingslijnen in de volgende tabellen van de overeenstemmingsbeoordeling geven de bovengrens voorelke categorie aan.
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In artikel 4, §1, punt 3°, onder b), tweede streepje, bedoelde installatieleidingen.

Gezien om gevoegd te worden bij Ons besluit van 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,E. DI RUPO
De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,Mevr. M. SMET
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Bijlage III
OVEREENSTEMMINGSBEOORDELINGSPROCEDURES

De verplichtingen die uit de bepalingen in deze bijlage voortvloeienvoor drukapparatuur gelden tevens voor samenstellen.
Module A (interne fabricagecontrole)
1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemach-tigde die voldoet aan de in punt 2 genoemde verplichtingen, garan-deert en verklaart dat de drukapparatuur voldoet aan de desbetref-fende eisen van dit besluit. De fabrikant of zijn in de Gemeenschapgevestigde gemachtigde brengt op ieder drukapparaat de CE-markeringaan en stelt een verklaring van overeenstemming op.
2. De fabrikant stelt de in punt 3 beschreven technische documentatiesamen; de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdehoudt deze gedurende tien jaar na de vervaardiging van de laatstedrukapparatuur voor controledoeleinden ter beschikking van debevoegde nationale instanties.
Indien noch de fabrikant noch zijn gemachtigde in de Gemeenschapis gevestigd, is de persoon die de drukapparatuur in de Gemeenschapin de handel brengt degene die de technische documentatie terbeschikking moet houden.
3. Op basis van de technische documentatie moet kunnen wordenbeoordeeld of de drukapparatuur in overeenstemming is met dedesbetreffende eisen van dit besluit. De technische documentatie dient,voorzover dat voor deze beoordeling nodig is, inzicht te verschaffen inhet ontwerp, het fabricageproces en de werking van de drukapparatuuren moet het volgende bevatten :
- een algemene beschrijving van de drukapparatuur;
- ontwerp- en fabricagetekeningen, alsmede schema’s van delen,onderdelen, leidingen enz.;
- beschrijvingen en toelichtingen die nodig zijn voor het begrijpenvan genoemde tekeningen en schema’s en van de werking van dedrukapparatuur;
- een lijst van de in artikel 13 bedoelde normen die geheel ofgedeeltelijk zijn toegepast en een beschrijving van de oplossingen diezijn gekozen om aan de essentiële eisen van dit besluit te voldoeningeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;
- de resultaten van de gemaakte ontwerpberekeningen, de verrichteonderzoeken enz.;
- de keuringsrapporten.
4. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdebewaart samen met de technische documentatie een afschrift van deverklaring van overeenstemming.
5. De fabrikant neemt alle nodige maatregelen om ervoor te zorgendat het fabricageproces waarborgt dat de vervaardigde drukapparatuurin overeenstemming is met de in punt 2 bedoelde technische documen-tatie en met de desbetreffende eisen van dit besluit.
Module A1 (interne fabricagecontrole met toezicht op de eindcon-trole)
Naast de voorschriften van module A zijn de volgende bepalingenvan toepassing.
De eindcontrole staat onder toezicht van een door de fabrikantgekozen aangemelde instantie, die daartoe onaangekondigde bezoekenaflegt.
Tijdens deze bezoeken moet de aangemelde instantie :
- zich ervan vergewissen dat de fabrikant de eindcontrole verrichtovereenkomstig punt 3.2 van bijlage I;
- op de plaats van fabricage of opslag van de drukapparatuur eencontrolemonster nemen. De aangemelde instantie bepaalt hoeveeldrukapparaten het monster omvat en of zij op die drukapparaten degehele eindcontrole of een deel daarvan moet verrichten of latenverrichten.
Zijn een of meer gecontroleerde drukapparaten niet in overeenstem-ming, dan neemt de aangemelde instantie de passende maatregelen.
De fabrikant brengt onder verantwoordelijkheid van de aangemeldeinstantie het identificatienummer van die instantie op elk drukapparaataan.

Annexe III
PROCÉDURES D’ÉVALUATION DE CONFORMITÉ

Les obligations découlant des dispositions énoncées dans la présenteannexe pour les équipements sous pression s’appliquent également auxensembles.
Module A (contrôle interne de la fabrication)
1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant, ouson mandataire établi dans la Communauté, qui remplit les obligationsdu point 2, assure et déclare que l’équipement sous pression satisfaitaux exigences du présent arrêté qui lui sont applicables. Le fabricant,ou son mandataire établi dans la Communauté, appose le marquage« CE » sur chaque équipement sous pression et établit par écrit unedéclaration de conformité.
2. Le fabricant établit la documentation technique décrite au point 3;le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, tientcelle-ci à la disposition des autorités nationales à des fins d’inspectionpendant une durée de dix ans à compter de la date de fabrication dudernier équipement sous pression.
Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans laCommunauté, l’obligation de tenir la documentation technique àdisposition incombe à la personne mettant l’équipement sous pressionsur le marché communautaire.
3. La documentation technique doit permettre l’évaluation de laconformité de l’équipement sous pression avec les exigences du présentarrêté qui lui sont applicables. Elle devra, dans la mesure nécessaire àcette évaluation, couvrir la conception, la fabrication et le fonctionne-ment de l’équipement sous pression et contenir :
- une description générale de l’équipement sous pression;
- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des schémas descomposants, sous-ensembles, circuits, etc.;
- les descriptions et explications nécessaires à la compréhensiondesdits plans et schémas et du fonctionnement de l’équipement souspression;
- une liste des normes visées à l’article 13, appliquées en tout ou enpartie, et une description des solutions adoptées pour satisfaire auxexigences essentielles du présent arrêté, lorsque les normes visées àl’article 13 n’ont pas été appliquées;
- les résultats des calculs de conception, des contrôles effectués, etc.;
- les rapports d’essais.
4. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,conserve, avec la documentation technique, une copie de la déclarationde conformité.
5. Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que leprocédé de fabrication assure la conformité de l’équipement souspression fabriqué avec la documentation technique visée au point 2 etavec les exigences du présent arrêté qui lui sont applicables.
Module A 1 (contrôle interne de la fabrication avec surveillance de lavérification finale)
Outre les exigences prévues par le module A, les dispositions ci-aprèssont applicables.
La vérification finale fait l’objet d’une surveillance sous forme devisites à l’improviste de la part d’un organisme notifié choisi par lefabricant.
Durant ces visites, l’organisme notifié doit :
- s’assurer que le fabricant procède effectivement à la vérificationfinale conformément au point 3.2 de l’annexe I;
- procéder au prélèvement sur les lieux de fabrication ou d’entrepo-sage d’équipements sous pression, à des fins de contrôle. L’organismenotifié apprécie le nombre d’équipements à prélever, ainsi que lanécessité d’effectuer ou de faire effectuer sur ces équipements souspression prélevés tout ou partie de la vérification finale.
Dans le cas où un ou plusieurs équipements sous pression ne sontpas conformes, l’organisme notifié prend les mesures appropriées.
Le fabricant appose, sous la responsabilité de l’organisme notifié, lenuméro d’identification de ce dernier sur chaque équipement souspression.
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Module B (EG-typeonderzoek)
1. In deze module wordt dat deel van de procedure beschreven in hetkader waarvan een aangemelde instantie vaststelt en verklaart dat eenrepresentatief exemplaar van de betrokken productie voldoet aan dedesbetreffende bepalingen van dit besluit.
2. De aanvraag om een EG-typeonderzoek wordt door de fabrikant ofzijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigde ingediend bij éénaangemelde instantie van zijn keuze.
De aanvraag omvat :
- naam en adres van de fabrikant alsmede naam en adres van de inde Gemeenschap gevestigde gemachtigde indien de aanvraag doorlaatstgenoemde wordt ingediend;
- een schriftelijke verklaring dat er geen gelijkluidende aanvraag isingediend bij een andere aangemelde instantie;
- de technische documentatie als omschreven in punt 3.
De aanvrager stelt een voor de betrokken productie representatiefexemplaar, dat hierna ″type″ wordt genoemd, ter beschikking van deaangemelde instantie. De aangemelde instantie kan om meer exempla-ren verzoeken indien dit nodig is voor het keuringsprogramma.
Een type kan verscheidene varianten van drukapparatuur omvattenvoorzover de verschillen tussen de varianten geen invloed hebben ophet veiligheidsniveau.
3. Op basis van de technische documentatie moet kunnen wordenbeoordeeld of de drukapparatuur in overeenstemming is met dedesbetreffende eisen van dit besluit. De technische documentatie dient,voorzover dat voor deze beoordeling nodig is, inzicht te verschaffen inhet ontwerp, het fabricageproces en de werking van de drukapparatuuren moet het volgende bevatten :
- een algemene beschrijving van het type;
- ontwerp- en fabricagetekeningen alsmede schema’s van delen,onderdelen, leidingen enz.;
- beschrijvingen en toelichtingen die nodig zijn voor het begrijpenvan genoemde tekeningen en schema’s van de werking van dedrukapparatuur;
- een lijst van de in artikel 13 bedoelde normen die geheel ofgedeeltelijk zijn toegepast en een beschrijving van de oplossingen diezijn gekozen om aan de essentiële eisen van dit besluit te voldoeningeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;
- de resultaten van de gemaakte ontwerpberekeningen, de verrichteonderzoeken enz.;
- de keuringsrapporten;
- gegevens omtrent de onderzoeken die in het fabricageproces zijnopgenomen;
- gegevens omtrent de kwalificaties of goedkeuringen die krachtensde punten 3.1.2 en 3.1.3 van bijlage I vereist zijn.
4. De aangemelde instantie :
4.1. bestudeert de technische documentatie, controleert of het type inovereenstemming daarmee vervaardigd is en identificeert de onderde-len die ontworpen zijn overeenkomstig de relevante bepalingen van dein artikel 13 bedoelde normen, alsook de onderdelen die zijn ontwor-pen zonder dat de desbetreffende bepalingen van die normen in achtwerden genomen.
De aangemelde instantie zal met name :
- de technische documentatie bestuderen aangaande het ontwerp ende fabricageprocédés;
- de gebruikte materialen beoordelen als deze niet in overeenstem-ming zijn met de toepasselijke geharmoniseerde normen of met eenEuropese materiaalgoedkeuring voor drukapparatuur, en het door defabrikant van het materiaal overeenkomstig punt 4.3 van bijlage Iafgegeven keuringsrapport controleren;
- de methoden voor de permanente verbinding van de onderdelengoedkeuren dan wel controleren of deze eerder zijn goedgekeurdovereenkomstig punt 3.1.2 van bijlage I;
- controleren of het personeel dat belast is met de permanenteverbinding van de onderdelen en de niet-destructieve proeven gekwa-lificeerd of goedgekeurd is overeenkomstig punt 3.1.2 of punt 3.1.3 vanbijlage I;

Module B (examen « CE de type »)
1. Le présent module décrit la partie de la procédure par laquelle unorganisme notifié constate et atteste qu’un exemplaire, représentatif dela production considérée, satisfait aux dispositions du présent arrêtéqui lui sont applicables.
2. La demande d’examen « CE de type » est introduite par lefabricant, ou par son mandataire établi dans la Communauté, auprèsd’un seul organisme notifié de son choix.
La demande comporte :
- les nom et adresse du fabricant, ainsi que les nom et adresse dumandataire établi dans la Communauté si la demande est introduitepar celui-ci;
- une déclaration écrite spécifiant que la même demande n’a pas étéintroduite auprès d’un autre organisme notifié;
- la documentation technique décrite au point 3.
Le demandeur met à la disposition de l’organisme notifié unexemplaire représentatif de la production concernée, ci-après dénommé« type ». L’organisme notifié peut en demander d’autres exemplaires sile programme d’essais le requiert.
Un type peut couvrir plusieurs versions de l’équipement souspression, pour autant que les différences entre les versions n’affectentpas le niveau de sécurité.
3. La documentation technique doit permettre l’évaluation de laconformité de l’équipement sous pression avec les exigences du présentarrêté qui lui sont applicables. Elle devra, dans la mesure nécessaire àl’évaluation, couvrir la conception, la fabrication et le fonctionnementde l’équipement sous pression et contenir :
- une description générale du type;
- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des schémas descomposants, sous-ensembles, circuits, etc.;
- les descriptions et explications nécessaires à la compréhensiondesdits plans et schémas et du fonctionnement de l’équipement souspression;
- une liste des normes visées à l’article 13, appliquées en tout ou enpartie, et les descriptions des solutions retenues pour satisfaire auxexigences essentielles du présent arrêté, lorsque les normes visées àl’article 13 n’ont pas été appliquées;
- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrôleseffectués, etc.;
- les rapports d’essais;
- les éléments relatifs aux essais prévus dans le cadre de lafabrication;
- les éléments relatifs aux qualifications ou approbations requises autitre des points 3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I.
4. L’organisme notifié :
4.1. examine la documentation technique, vérifie que le type a étéfabriqué en conformité avec celle-ci et relève les éléments qui ont étéconçus conformément aux dispositions applicables des normes visées àl’article 13, ainsi que les éléments dont la conception ne s’appuie passur les dispositions desdites normes.
En particulier, l’organisme notifié :
- examine la documentation technique en ce qui concerne laconception ainsi que les procédés de fabrication;
- évalue les matériaux utilisés lorsque ceux-ci ne sont pas conformesaux normes harmonisées applicables ou à une approbation européennede matériaux pour équipements sous pression, et vérifie le certificatdélivré par le fabricant de matériau conformément au point 4.3 del’annexe I;
- agrée les modes opératoires d’assemblage permanent des pièces, ouvérifie qu’ils ont été agréés antérieurement, conformément aupoint 3.1.2 de l’annexe I;
- vérifie que le personnel pour l’assemblage permanent des pièces etles essais non destructifs est qualifié ou approuvé conformément aupoint 3.1.2 ou 3.1.3 de l’annexe I;
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4.2. verricht of geeft opdracht tot het verrichten van de passendeonderzoeken en noodzakelijke proeven om na te gaan of de door defabrikant gekozen oplossingen aan de essentiële eisen van dit besluitvoldoen ingeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;4.3. verricht of geeft opdracht tot het verrichten van de passendeonderzoeken en noodzakelijke proeven om, ingeval de fabrikant heeftbesloten de desbetreffende normen toe te passen, na te gaan of deze ookwerkelijk zijn toegepast;4.4. stelt in overleg met de aanvrager de plaats vast waar denoodzakelijke onderzoeken en proeven zullen worden uitgevoerd.5. Indien het type voldoet aan de desbetreffende bepalingen van ditbesluit, verstrekt de aangemelde instantie een verklaring vanEG-typeonderzoek aan de aanvrager. De verklaring, die tien jaar geldigis en vernieuwd kan worden, bevat naam en adres van de fabrikant, deconclusies van het onderzoek en de noodzakelijke gegevens voor deidentificatie van het goedgekeurde type.Een lijst van de belangrijke onderdelen van de technische documen-tatie wordt als bijlage bij de verklaring gevoegd en een afschriftdaarvan wordt door de aangemelde instantie bewaard.Indien aan de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde een verklaring van EG-typeonderzoek wordt geweigerd,geeft de aangemelde instantie de gedetailleerde redenen voor eendergelijke weigering op. Er moet in een beroepsprocedure wordenvoorzien.6. De aangemelde instantie die in het bezit is van de technischedocumentatie betreffende de verklaring van EG-typeonderzoek, wordtdoor de aanvrager in kennis gesteld van alle in de goedgekeurdedrukapparatuur aangebrachte wijzigingen; voor de betrokken wijzigin-gen moet aanvullende goedkeuring worden verleend indien zij vaninvloed kunnen zijn op de overeenstemming van de drukapparatuurmet de essentiële eisen of de voorgeschreven gebruiksomstandigheden.Deze aanvullende goedkeuring wordt gegeven in de vorm van eenaanvulling op de oorspronkelijke verklaring van EG-typeonderzoek.7. Iedere aangemelde instantie stelt de Lid-Staten in kennis van devan belang zijnde informatie over de door haar ingetrokken verklarin-gen van EG-typeonderzoek en, op verzoek, over de door haarafgegeven verklaringen van EG-typeonderzoek.Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde verklaringen vanEG-typeonderzoek.8. De overige aangemelde instanties kunnen afschriften van deverklaringen van EG-typeonderzoek en/of de aanvullingen krijgen. Debijlagen bij de verklaringen worden ter beschikking van de overigeaangemelde instanties gehouden.9. Gedurende tien jaar na de vervaardiging van de laatste drukap-paratuur bewaart de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde naast de technische documentatie ook een afschrift van deverklaring van EG-typeonderzoek en van de aanvullingen daarop.
Indien noch de fabrikant noch zijn gemachtigde in de Gemeenschapis gevestigd, is de persoon die het product in de Gemeenschap in dehandel brengt degene die de technische documentatie ter beschikkingmoet houden.Module B1 (EG-ontwerponderzoek)1. In deze module wordt dat deel van de procedure beschreven in hetkader waarvan een aangemelde instantie vaststelt en verklaart dat hetontwerp van een drukapparaat voldoet aan de desbetreffende bepalin-gen van dit besluit.De experimentele ontwerpmethode, bedoeld in punt 2.2.4 van bijlageI, kan in het kader van deze module niet worden gebruikt.2. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdedient bij één aangemelde instantie een aanvraag om eenEG-ontwerponderzoek in.De aanvraag omvat :- naam en adres van de fabrikant alsmede naam en adres van de inde Gemeenschap gevestigde gemachtigde indien de aanvraag doorlaatstgenoemde wordt ingediend;- een schriftelijke verklaring dat er geen gelijkluidende aanvraag isingediend bij een andere aangemelde instantie;- de technische documentatie als omschreven in punt 3.De aanvraag kan verscheidene varianten van drukapparatuur omvat-ten, voorzover de verschillen tussen de varianten geen invloed hebbenop het veiligheidsniveau.

4.2. effectue ou fait effectuer les contrôles appropriés et les essaisnécessaires pour vérifier si les solutions adoptées par le fabricantsatisfont aux exigences essentielles du présent arrêté, lorsque lesnormes visées à l’article 13 n’ont pas été appliquées;4.3. effectue ou fait effectuer les contrôles appropriés et les essaisnécessaires pour vérifier si, dans les cas où le fabricant a choisid’appliquer les normes pertinentes, celles-ci ont réellement été appli-quées;4.4. convient avec le demandeur de l’endroit où les contrôles et lesessais nécessaires seront effectués.5. Lorsque le type satisfait aux dispositions correspondantes duprésent arrêté, l’organisme notifié délivre au demandeur une attesta-tion d’examen « CE de type ». L’attestation, d’une durée de validité dedix ans renouvelables, comporte le nom et l’adresse du fabricant, lesconclusions du contrôle et les données nécessaires à l’identification dutype approuvé.Une liste des parties pertinentes de la documentation technique estannexée à l’attestation et une copie en est conservée par l’organismenotifié.Si l’organisme notifié refuse de délivrer une attestation d’examen« CE de type » au fabricant, ou à son mandataire établi dans laCommunauté, il motive ce refus d’une façon détaillée. Une procédurede recours doit être prévue.
6. Le demandeur informe l’organisme notifié qui détient la documen-tation technique relative à l’attestation d’examen « CE de type » detoutes les modifications de l’équipement sous pression agréé, quidoivent faire l’objet d’une nouvelle approbation, lorsqu’elles peuventremettre en cause la conformité de l’équipement sous pression avec lesexigences essentielles ou les conditions d’utilisation prévues. Cettenouvelle approbation est délivrée sous la forme d’un complément àl’attestation initiale d’examen « CE de type ».
7. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les attestations d’examen « CE de type »qu’il a retirées et, sur demande, celles qu’il a délivrées.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les attestationsd’examen « CE de type » qu’il a retirées ou refusées.
8. Les autres organismes notifiés peuvent obtenir copie des attesta-tions d’examen « CE de type » et/ou de leurs compléments. Lesannexes des attestations sont tenues à la disposition des autresorganismes notifiés.9. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,conserve avec la documentation technique une copie des attestationsd’examen « CE de type » et de leurs compléments pendant une duréede dix ans à compter de la date de fabrication du dernier équipementsous pression.Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans laCommunauté, l’obligation de tenir la documentation technique àdisposition incombe à la personne mettant le produit sur le marchécommunautaire.Module B1 (examen CE de la conception)1. Le présent module décrit la partie de la procédure par laquelle unorganisme notifié constate et atteste que la conception d’un équipementsous pression satisfait aux dispositions du présent arrêté qui lui sontapplicables.La méthode expérimentale de conception, prévue au point 2.2.4 del’annexe I, ne peut pas être utilisée dans le cadre de ce module.2. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,introduit une demande d’examen CE de la conception auprès d’un seulorganisme notifié.La demande comporte :- les nom et adresse du fabricant, ainsi que les nom et adresse dumandataire établi dans la Communauté si la demande est introduitepar celui-ci;- une déclaration écrite spécifiant que la même demande n’a pas étéintroduite auprès d’un autre organisme notifié;- la documentation technique décrite au point 3.La demande peut couvrir plusieurs versions de l’équipement souspression pour autant que les différences entre les versions n’affectentpas le niveau de sécurité.
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3. Op basis van de technische documentatie moet kunnen wordenbeoordeeld of de drukapparatuur in overeenstemming is met ditbesluit. De technische documentatie dient, voorzover dat voor dezebeoordeling nodig is, inzicht te verschaffen in het ontwerp, hetfabricageproces en de werking van de drukapparatuur en dient hetvolgende te bevatten :
- een algemene beschrijving van de drukapparatuur;- ontwerp- en fabricagetekeningen alsmede schema’s van delen,onderdelen, leidingen enz.;- beschrijvingen en toelichtingen die nodig zijn voor het begrijpenvan genoemde tekeningen en schema’s en van de werking van dedrukapparatuur;- een lijst van de in artikel 13 bedoelde normen die geheel ofgedeeltelijk zijn toegepast en een beschrijving van de oplossingen diezijn gekozen om aan de essentiële eisen van dit besluit te voldoeningeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;- het nodige bewijsmateriaal ter bevestiging van de geschiktheid vande voor het ontwerp gekozen oplossingen, met name wanneer de inartikel 13 bedoelde normen niet volledig toegepast zijn. Dit bewijsma-teriaal moet de resultaten van de proeven omvatten die door hetdaarvoor in aanmerking komende laboratorium van de fabrikant ofvoor diens rekening zijn uitgevoerd;- de resultaten van de gemaakte ontwerpberekeningen, de verrichteonderzoeken enz.;- gegevens omtrent de kwalificaties of goedkeuringen die krachtensde punten 3.1.2 en 3.1.3 van bijlage I vereist zijn.4. De aangemelde instantie :4.1. bestudeert de technische documentatie en identificeert deonderdelen die ontworpen zijn overeenkomstig de toepasselijke bepa-lingen van de in artikel 13 bedoelde normen, alsook de onderdelen diezijn ontworpen zonder dat de desbetreffende bepalingen van dienormen in acht werden genomen.De aangemelde instantie zal met name :- de materialen beoordelen wanneer deze niet overeenkomen met detoepasselijke geharmoniseerde normen of met een Europese materiaal-goedkeuring voor drukapparatuur;- de methoden voor de permanente verbinding van de onderdelengoedkeuren dan wel controleren of deze eerder zijn goedgekeurdovereenkomstig punt 3.1.2 van bijlage I;- controleren of het personeel dat belast is met de permanenteverbinding van de onderdelen en het niet-destructieve onderzoekgekwalificeerd of goedgekeurd is overeenkomstig de punten 3.1.2 en3.1.3 van bijlage I;4.2. verricht de noodzakelijke onderzoeken om na te gaan of de doorde fabrikant gekozen oplossingen aan de essentiële eisen van dit besluitvoldoen ingeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;
4.3. verricht de noodzakelijke onderzoeken om ingeval de fabrikantheeft besloten de desbetreffende normen toe te passen, na te gaan ofdeze ook werkelijk zijn toegepast.5. Indien het ontwerp voldoet aan de desbetreffende bepalingen vandit besluit, verstrekt de aangemelde instantie een verklaring vanEG-ontwerponderzoek aan de aanvrager. De verklaring bevat naam enadres van de aanvrager, de conclusies van het onderzoek, de voorwaar-den voor de geldigheid van de verklaring, en de noodzakelijkegegevens voor de identificatie van het goedgekeurde ontwerp.Een lijst van de van belang zijnde onderdelen van de technischedocumentatie wordt als bijlage bij de verklaring gevoegd en eenafschrift daarvan wordt door de aangemelde instantie bewaard.Indien aan de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde een verklaring van EG-ontwerponderzoek wordt gewei-gerd, geeft de aangemelde instantie de gedetailleerde redenen voor eendergelijke weigering op. Er moet in een beroepsprocedure wordenvoorzien.6. De aangemelde instantie die in het bezit is van de technischedocumentatie betreffende de verklaring van EG-ontwerponderzoekwordt door de aanvrager in kennis gesteld van alle in het goedge-keurde ontwerp aangebrachte wijzigingen; voor deze wijzigingen moetaanvullende goedkeuring worden verleend indien zij van invloedkunnen zijn op de overeenstemming van de drukapparatuur met deessentiële eisen of de voorgeschreven gebruiksomstandigheden. Dezeaanvullende goedkeuring wordt gegeven in de vorm van een aanvul-ling op de oorspronkelijke verklaring van EG-ontwerponderzoek.

3. La documentation technique doit permettre l’évaluation de laconformité de l’équipement sous pression avec les exigences du présentarrêté qui lui sont applicables. Elle devra, dans la mesure nécessaire àl’évaluation, couvrir la conception, la fabrication et le fonctionnementde l’équipement sous pression et contenir :
- une description générale de l’équipement sous pression;- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des schémas descomposants, sous-ensembles, circuits, etc.;- les descriptions et explications nécessaires à la compréhensiondesdits plans et schémas et du fonctionnement de l’équipement souspression;- une liste des normes visées à l’article 13, appliquées en tout ou enpartie, et les descriptions des solutions retenues pour satisfaire auxexigences essentielles du présent arrêté, lorsque les normes visées àl’article 13 n’ont pas été appliquées;- la preuve nécessaire de l’adéquation des solutions retenues pour laconception, en particulier lorsque les normes visées à l’article 13 n’ontpas été intégralement appliquées. Cette preuve doit comprendre lesrésultats des essais effectués par le laboratoire approprié du fabricantou pour son compte;
- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrôleseffectués, etc.;- les éléments relatifs aux qualifications ou approbations requises auxpoints 3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I.4. L’organisme notifié :4.1. examine la documentation technique et relève les éléments quiont été conçus conformément aux dispositions applicables des normesvisées à l’article 13, ainsi que les éléments dont la conception nes’appuie pas sur les dispositions desdites normes.
En particulier, l’organisme notifié :- évalue les matériaux lorsque ceux-ci ne sont pas conformes auxnormes harmonisées applicables ou à une approbation européenne dematériaux pour équipements sous pression;- agrée les modes opératoires d’assemblage permanent des pièces, ouvérifie qu’ils ont été agréés antérieurement, conformément au point3.1.2 de l’annexe I;- vérifie que le personnel pour l’assemblage permanent des pièces etles essais non destructifs est qualifié ou approuvé conformément auxpoints 3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I;
4.2. effectue les examens nécessaires pour vérifier si, lorsque lesnormes visées à l’article 13 n’ont pas été appliquées, les solutionsretenues par le fabricant satisfont aux exigences essentielles du présentarrêté;4.3. effectue les examens nécessaires pour vérifier si, dans les cas oùle fabricant a choisi d’appliquer les normes pertinentes, celles-ci ontréellement été appliquées.5. Lorsque la conception est conforme aux dispositions applicablesdu présent arrêté, l’organisme notifié délivre une attestation d’examenCE de la conception au demandeur. L’attestation contient les nom etadresse du demandeur, les conclusions de l’examen, les conditions desa validité, les données nécessaires à l’identification de la conceptionapprouvée.Une liste des parties pertinentes de la documentation technique estannexée à l’attestation et une copie en est conservée par l’organismenotifié.Si l’organisme notifié refuse de délivrer une attestation d’examen CEde la conception au fabricant, ou à son mandataire établi dans laCommunauté, il motive ce refus d’une façon détaillée. Une procédurede recours doit être prévue.
6. Le demandeur informe l’organisme notifié qui détient la documen-tation technique relative à l’attestation d’examen CE de la conceptionde toutes les modifications apportées à la conception approuvée, quidoivent faire l’objet d’une nouvelle approbation lorsqu’elles peuventremettre en cause la conformité de l’équipement sous pression avec lesexigences essentielles ou les conditions d’utilisation prévues. Cettenouvelle approbation est délivrée sous la forme d’un complément àl’attestation initiale d’examen CE de la conception.
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7. Iedere aangemelde instantie stelt de Lid-Staten in kennis van devan belang zijnde informatie over de door haar ingetrokken verklarin-gen van EG-ontwerponderzoek en, op verzoek, over de door haarafgegeven verklaringen van EG-ontwerponderzoek.Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde verklaringen vanEG-ontwerponderzoek.8. De andere aangemelde instanties kunnen op verzoek alle nuttigeinformatie krijgen over :- de afgegeven verklaringen van EG-ontwerponderzoek en bijbeho-rende aanvullingen;- de ingetrokken verklaringen van EG-ontwerponderzoek en bijbe-horende aanvullingen.9. Gedurende tien jaar na de vervaardiging van de laatste drukap-paratuur bewaart de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde naast de in punt 3 bedoelde technische documentatie ookeen afschrift van de verklaring van EG-ontwerponderzoek en van deaanvullingen daarop.Indien noch de fabrikant noch zijn gemachtigde in de Gemeenschapis gevestigd, is de persoon die het product in de Gemeenschap in dehandel brengt degene die de technische documentatie ter beschikkingmoet houden.Module C1 (overeenstemming met het type)1. In deze module wordt dat deel van de procedure beschreven in hetkader waarvan de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde garandeert en verklaart dat de drukapparatuur in over-eenstemming is met het type, beschreven in de verklaring vanEG-typeonderzoek, en voldoet aan de desbetreffende eisen van ditbesluit. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemach-tigde brengt op ieder drukapparaat de CE-markering aan en stelt eenschriftelijke verklaring van overeenstemming op.2. De fabrikant neemt alle nodige maatregelen om ervoor te zorgendat het fabricageproces waarborgt dat de vervaardigde drukapparatuurin overeenstemming is met het type, beschreven in de verklaring vanEG-typeonderzoek, en met de desbetreffende eisen van dit besluit.
3. Gedurende tien jaar na de vervaardiging van de laatste drukap-paratuur bewaart de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde een afschrift van de verklaring van overeenstemming.
Indien noch de fabrikant noch zijn gemachtigde in de Gemeenschapis gevestigd, is de persoon die de drukapparatuur in de Gemeenschapin de handel brengt degene die de technische documentatie terbeschikking moet houden.4. De eindcontrole staat onder toezicht van een door de fabrikantgekozen aangemelde instantie, die daartoe onaangekondigde bezoekenaflegt.Tijdens deze bezoeken moet de aangemelde instantie :- zich ervan vergewissen dat de fabrikant de eindcontrole verrichtovereenkomstig punt 3.2 van bijlage I;- op de plaats van fabricage of opslag van de drukapparatuur eencontrolemonster nemen. De aangemelde instantie bepaalt hoeveeldrukapparaten het monster omvat en of zij op die drukapparaten degehele eindcontrole of een deel daarvan moet verrichten of latenverrichten.Zijn een of meer gecontroleerde drukapparaten niet in overeenstem-ming, dan neemt de aangemelde instantie de passende maatregelen.De fabrikant brengt onder verantwoordelijkheid van de aangemeldeinstantie het identificatienummer van die instantie op elk drukapparaataan.Module D (productiekwaliteitsborging)1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant die voldoet aan de in punt 2 genoemdeverplichtingen, garandeert en verklaart dat de betrokken drukappara-ten in overeenstemming zijn met het type als beschreven in deverklaring van EG-typeonderzoek of de verklaring vanEG-ontwerponderzoek en voldoen aan de desbetreffende voorschriftenvan dit besluit. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde brengt op ieder drukapparaat de CE-markering aan enstelt een schriftelijke verklaring van overeenstemming op. DeCE-markering gaat vergezeld van het identificatienummer van deaangemelde instantie die belast is met het toezicht als omschreven inpunt 4.

7. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les attestations d’examen CE de laconception qu’il a retirées et, sur demande, celles qu’il a délivrées.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les attestationsd’examen CE de la conception qu’il a retirées ou refusées.
8. Les autres organismes notifiés peuvent obtenir, sur demande, lesinformations utiles concernant :- les octrois d’attestations d’examen CE de la conception et descompléments à ceux-ci;- les retraits d’attestations d’examen CE de la conception et descompléments à ceux-ci.9. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,conserve avec la documentation technique visée au point 3 une copiedes attestations d’examen CE de la conception et de leurs complémentspendant une durée de dix ans à compter de la date de fabrication dudernier équipement sous pression.Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans laCommunauté, l’obligation de tenir la documentation technique àdisposition incombe à la personne mettant le produit sur le marchécommunautaire.Module C 1 (conformité au type)1. Le présent module décrit la partie de la procédure par laquelle lefabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, assure etdéclare que l’équipement sous pression est conforme au type décritdans l’attestation d’examen « CE de type » et satisfait aux exigences duprésent arrêté qui lui sont applicables. Le fabricant, ou son mandataireétabli dans la Communauté, appose le marquage « CE » sur chaqueéquipement sous pression et établit par écrit une déclaration deconformité.2. Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que leprocédé de fabrication assure la conformité de l’équipement souspression fabriqué avec le type décrit dans l’attestation d’examen « CEde type » et avec les exigences du présent arrêté qui lui sont applicables.
3. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,conserve une copie de la déclaration de conformité pendant une duréede dix ans à compter de la date de fabrication du dernier équipementsous pression.Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans laCommunauté, l’obligation de conserver la documentation technique àdisposition incombe à la personne mettant l’équipement sous pressionsur le marché communautaire.4. La vérification finale fait l’objet d’une surveillance sous forme devisites à l’improviste de la part d’un organisme notifié choisi par lefabricant.Durant ces visites, l’organisme notifié doit :- s’assurer que le fabricant procède effectivement à la vérificationfinale conformément au point 3.2 de l’annexe I;- procéder au prélèvement sur les lieux de fabrication ou d’entrepo-sage d’équipements sous pression à des fins de contrôle. L’organismenotifié apprécie le nombre d’équipements à prélever, ainsi que lanécessité d’effectuer ou de faire effectuer sur ces équipements souspression prélevés tout ou partie de la vérification finale.Dans le cas où un ou plusieurs équipements sous pression ne sontpas conformes, l’organisme notifié prend les mesures appropriées.Le fabricant appose, sous la responsabilité de l’organisme notifié, lenuméro d’identification de ce dernier sur chaque équipement souspression.Module D (assurance qualité production)1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant quisatisfait aux obligations du point 2, assure et déclare que les équipe-ments sous pression concernés sont conformes au type décrit dansl’attestation d’examen « CE de type », ou dans l’attestation CE deconception, et satisfont aux exigences du présent arrêté qui leur sontapplicables. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Commu-nauté, appose le marquage « CE » sur chaque équipement sous pressionet établit par écrit une déclaration de conformité. Le marquage « CE »est accompagné du numéro d’identification de l’organisme notifiéresponsable de la surveillance visée au point 4.
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2. De fabrikant hanteert voor productie, eindinspectie en beproevingeen goedgekeurd kwaliteitssysteem als omschreven in punt 3 en isonderworpen aan het toezicht als omschreven in punt 4.
3. Kwaliteitssysteem
3.1. De fabrikant dient bij een aangemelde instantie van zijn keuzeeen aanvraag voor beoordeling van zijn kwaliteitssysteem in.
Deze aanvraag behelst :
- alle van belang zijnde informatie voor de bedoelde drukapparatuur;
- de documentatie over het kwaliteitssysteem;
- de technische documentatie betreffende het goedgekeurde type eneen afschrift van de verklaring van EG-typeonderzoek of de verklaringvan EG-ontwerponderzoek.
3.2. Het kwaliteitssysteem moet waarborgen dat de drukapparatuurin overeenstemming is met het type als beschreven in de verklaring vanEG-typeonderzoek of de verklaring van EG-ontwerponderzoek en metde desbetreffende eisen van dit besluit.
Alle door de fabrikant gevolgde beginselen, eisen en bepalingenmoeten systematisch en ordelijk worden aangegeven in een documen-tatie van schriftelijk vastgelegde maatregelen, procedures en instruc-ties. Deze documentatie over het kwaliteitssysteem dient ervoor tezorgen dat de kwaliteitsprogramma’s, -plannen, -handleidingen en-rapporten door iedereen op dezelfde manier worden geı̈nterpreteerd.
Zij dient met name een behoorlijke beschrijving te bevatten van :
- de kwaliteitsdoelstellingen, het organisatieschema en de verant-woordelijkheden en bevoegdheden van de bedrijfsleiding met betrek-king tot de kwaliteit van de drukapparatuur;
- de fabricageprocédés, de kwaliteitsbeheersings- en kwaliteitsbor-gingstechnieken, alsmede de in dat verband systematisch toe te passentechnieken en maatregelen, met name de methoden voor het perma-nent verbinden van de onderdelen goedgekeurd overeenkomstigpunt 3.1.2 van bijlage I;
- de onderzoeken en proeven die vóór, tijdens en na de fabricageworden verricht en de frequentie waarmee dat zal gebeuren;
- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie of goedkeuringvan het betrokken personeel, met name van het personeel dat belast ismet de permanente verbinding van de onderdelen en het niet-destructieve onderzoek overeenkomstig de punten 3.1.2 en 3.1.3 vanbijlage I;
- de middelen om controle uit te oefenen op het bereiken van devereiste kwaliteit en de doeltreffende werking van het kwaliteitssys-teem.
3.3. De aangemelde instantie beoordeelt het kwaliteitssysteem om nate gaan of dit voldoet aan de in punt 3.2 bedoelde eisen. De elementenvan het kwaliteitssysteem die in overeenstemming zijn met de desbe-treffende geharmoniseerde normworden geacht in overeenstemming tezijn met de dienovereenkomstige eisen, bedoeld in punt 3.2.
Ten minste één lid van het beoordelingsteam dient ervaring tehebben met het beoordelen van de drukapparatuurtechnologie inkwestie. De beoordelingsprocedure omvat een inspectiebezoek aan deinstallaties van de fabrikant.
De fabrikant wordt van de beslissing in kennis gesteld. De kennis-geving bevat de conclusies van het onderzoek en het met redenenomklede beoordelingsbesluit. Er moet in een beroepsprocedure wordenvoorzien.
3.4. De fabrikant verbindt zich ertoe de verplichtingen die voort-vloeien uit het goedgekeurde kwaliteitssysteem na te komen en tezorgen dat het passend en doeltreffend blijft.
De aangemelde instantie die het kwaliteitssysteem heeft goedge-keurd, wordt door de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde op de hoogte gebracht van elke voorgenomen wijzigingvan het kwaliteitssysteem.
De aangemelde instantie beoordeelt de voorgestelde wijzigingen enbeslist of het gewijzigde kwaliteitssysteem nog steeds voldoet aan de inpunt 3.2 bedoelde eisen dan wel of een nieuwe beoordeling noodzake-lijk is.
Zij stelt de fabrikant van haar beslissing in kennis. De kennisgevingbevat de conclusies van het onderzoek en het met redenen omkledebeoordelingsbesluit.

2. Le fabricant applique, pour la production, l’inspection finale et lesessais, un système de qualité agréé conforme au point 3 et il est soumisà la surveillance visée au point 4.
3. Système de qualité
3.1. Le fabricant introduit auprès d’un organisme notifié de son choixune demande d’évaluation de son système de qualité.
La demande comprend :
- toutes les informations pertinentes sur les équipements souspression en question;
- la documentation relative au système de qualité;
- la documentation technique relative au type approuvé et une copiede l’attestation d’examen « CE de type » ou de l’attestation d’examenCE de conception.
3.2. Le système de qualité assure la conformité de l’équipement souspression avec le type décrit dans l’attestation d’examen « CE de type »,ou dans l’attestation d’examen CE de conception, et avec les exigencesdu présent arrêté qui lui sont applicables.
Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le fabricantdoivent figurer dans une documentation tenue de manière systémati-que et rationnelle sous la forme de mesures, de procédures etd’instructions écrites. Cette documentation sur le système de qualitédoit permettre une interprétation uniforme des programmes, des plans,des manuels et des dossiers de qualité.
Elle comprend en particulier une description adéquate :
- des objectifs de qualité, de l’organigramme et des responsabilités etpouvoirs des cadres en matière de qualité des équipements souspression;
- des techniques, procédures et mesures systématiques qui serontmises en oeuvre pour la fabrication, ainsi que pour le contrôle etl’assurance de la qualité, notamment les modes opératoires d’assem-blage permanent des pièces agréés conformément au point 3.1.2 del’annexe I;
- des contrôles et des essais qui seront effectués avant, pendant etaprès la fabrication, avec indication de la fréquence à laquelle ils aurontlieu;
- des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications ou approbations du personnel concerné, notammentcelles du personnel pour l’assemblage permanent des pièces et lesessais non destructifs conformément aux points 3.1.2 et 3.1.3 del’annexe I;
- des moyens de surveillance permettant de contrôler l’obtention dela qualité requise et le fonctionnement efficace du système de qualité.
3.3. L’organisme notifié évalue le système de qualité pour déterminers’il répond aux exigences visées au point 3.2. Les éléments du systèmede qualité conformes à la norme harmonisée pertinente sont présumésconformes aux exigences correspondantes visées au point 3.2.
L’équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expérimentédans l’évaluation de la technologie de l’équipement sous pressionconcerné. La procédure d’évaluation comporte une visite d’inspectiondans les installations du fabricant.
La décision est notifiée au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée. Uneprocédure de recours doit être prévue.
3.4. Le fabricant s’engage à remplir les obligations découlant dusystème de qualité tel qu’il est agréé et à faire en sorte qu’il resteadéquat et efficace.
Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, informel’organisme notifié qui a agréé le système de qualité de tout projetd’adaptation de celui-ci.
L’organisme notifié évalue les modifications proposées et décide si lesystème de qualité modifié répondra encore aux exigences visées aupoint 3.2 ou si une réévaluation est nécessaire.
Il notifie sa décision au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée.
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4. Toezicht onder verantwoordelijkheid van de aangemelde instantie.4.1. Het toezicht heeft tot doel ervoor te zorgen dat de fabrikant naarbehoren voldoet aan de verplichtingen die voortvloeien uit hetgoedgekeurde kwaliteitssysteem.4.2. De fabrikant verleent de aangemelde instantie voor inspectie-doeleinden toegang tot de fabricage-, inspectie-, beproevings- enopslagruimten en verstrekt haar alle nodige informatie, met name :- de documentatie over het kwaliteitssysteem;- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie van hetbetrokken personeel, enz.4.3. De aangemelde instantie verricht periodieke controles om eroptoe te zien dat de fabrikant het kwaliteitssysteem onderhoudt entoepast en bezorgt de fabrikant een controleverslag. De frequentie vande periodieke controles moet zo worden gekozen dat om de drie jaareen volledige nieuwe beoordeling wordt uitgevoerd.4.4. De aangemelde instantie kan bovendien onaangekondigdebezoeken brengen aan de fabrikant. De noodzaak voor die extrabezoeken, en de frequentie ervan, wordt bepaald op basis van eensysteem van controle met bezoeken dat door de aangemelde instantiewordt toegepast. In het systeem van controle met bezoeken worden inhet bijzonder de volgende factoren betrokken :- de categorie van de apparatuur;- de resultaten van vroegere bezoeken in het kader van het toezicht;- de noodzaak toezicht te houden op corrigerende maatregelen;- speciale voorwaarden die zijn gekoppeld aan de goedkeuring vanhet kwaliteitssysteem, indien van toepassing;- significante wijzigingen van de organisatie van de fabricage, demaatregelen of de technieken.Bij die bezoeken kan de aangemelde instantie zo nodig proevenverrichten of laten verrichten om zich van de goede werking van hetkwaliteitssysteem te vergewissen. Zij verstrekt de fabrikant een verslagvan het bezoek en, indien een proef heeft plaatsgevonden, eenbeproevingsverslag.5. De fabrikant houdt gedurende tien jaar na de vervaardiging van delaatste drukapparatuur de volgende gegevens ter beschikking van denationale autoriteiten :- de in punt 3.1, tweede streepje, bedoelde documentatie;- de in punt 3.4, tweede alinea, bedoelde aanpassingen;- de in de punten 3.3, laatste alinea, en 3.4, laatste alinea, en in depunten 4.3 en 4.4 bedoelde beslissingen en verslagen van de aange-melde instantie.6. Iedere aangemelde instantie stelt de Lid-Staten in kennis van devan belang zijnde informatie over de door haar ingetrokken kwaliteits-systeemgoedkeuringen en, op verzoek, over de door haar afgegevenkwaliteitssysteemgoedkeuringen.Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde kwaliteitssysteemgoedkeuringen.Module D1 (productiekwaliteitsborging)1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant die voldoet aan de in punt 3 genoemdeverplichtingen garandeert en verklaart dat de betrokken drukappara-ten voldoen aan de desbetreffende eisen van dit besluit. De fabrikant ofzijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigde brengt op iederdrukapparaat de CE-markering aan en stelt een schriftelijke verklaringvan overeenstemming op. De CE-markering gaat vergezeld van hetidentificatienummer van de aangemelde instantie die belast is met hettoezicht als omschreven in punt 5.2. De fabrikant stelt de hieronder beschreven technische documenta-tie samen.Op basis van de technische documentatie moet kunnen wordenbeoordeeld of de drukapparatuur in overeenstemming is met dedesbetreffende eisen van dit besluit. De technische documentatie dient,voorzover dat voor deze beoordeling nodig is, inzicht te verschaffen inhet ontwerp, het fabricageproces en de werking van de drukapparatuuren dient het volgende te bevatten :- een algemene beschrijving van de drukapparatuur;- ontwerp- en fabricagetekeningen alsmede schema’s van delen,onderdelen, leidingen enz.;- beschrijvingen en toelichtingen die nodig zijn voor het begrijpenvan genoemde tekeningen en schema’s en van de werking van dedrukapparatuur;

4. Surveillance sous la responsabilité de l’organisme notifié4.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant remplitcorrectement les obligations qui découlent du système de qualité agréé.
4.2. Le fabricant autorise l’organisme notifié à accéder, à des finsd’inspection, aux lieux de fabrication, d’inspection, d’essai et destockage et lui fournit toute information nécessaire, en particulier :- la documentation relative au système de qualité;- les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications du personnel concerné, etc.4.3. L’organisme notifié effectue des audits périodiques pour s’assu-rer que le fabricant maintient et applique le système de qualité; ilfournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des auditspériodiques est telle qu’une réévaluation complète est menée tous lestrois ans.4.4. En outre, l’organisme notifié peut effectuer des visites àl’improviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites additionnelles,et leur fréquence, sera déterminée sur la base d’un système de contrôlesur visites géré par l’organisme notifié. En particulier, les facteurssuivants seront pris en considération dans le système de contrôle survisites :- la catégorie de l’équipement;- les résultats de visites de surveillance antérieures;,- la nécessité d’assurer le suivi de mesures de correction;- les conditions spéciales liées à l’approbation du système, le caséchéant;- des modifications significatives dans l’organisation de la fabrica-tion, les mesures ou les techniques.À l’occasion de telles visites, l’organisme notifié peut, si nécessaire,effectuer ou faire effectuer des essais destinés à vérifier le bonfonctionnement du système de qualité. Il fournit au fabricant unrapport de visite et, s’il y a eu un essai, un rapport d’essai.
5. Le fabricant tient à la disposition des autorités nationales, pendantune durée de dix ans à compter de la date de fabrication du dernieréquipement sous pression :- la documentation visée au point 3.1, deuxième tiret;- les adaptations visées au point 3.4, deuxième alinéa;- les décisions et rapports de l’organisme notifié visés aux points 3.3,dernier alinéa et 3.4, dernier alinéa, ainsi qu’aux points 4.3 et 4.4.
6. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les agréments de systèmes de qualitéqu’il a retirés et, sur demande, ceux qu’il a délivrés.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les agréments desystèmes de qualité qu’il a retirés ou refusés.Module D1 (assurance qualité production)1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant quisatisfait aux obligations visées au point 3 assure et déclare que leséquipements sous pression concernés satisfont aux exigences duprésent arrêté qui leur sont applicables. Le fabricant, ou son mandataireétabli dans la Communauté, appose le marquage « CE » sur chaqueéquipement sous pression et établit par écrit une déclaration deconformité. Le marquage « CE » est accompagné du numéro d’identi-fication de l’organisme notifié responsable de la surveillance visée aupoint 5.2. Le fabricant établit la documentation technique décrite ci-après
La documentation technique doit permettre d’évaluer la conformitéde l’équipement sous pression avec les exigences correspondantes duprésent arrêté. Elle devra, dans la mesure nécessaire à cette évaluation,couvrir la conception, la fabrication et le fonctionnement de l’équipe-ment sous pression et contenir :
- une description générale de l’équipement sous pression;- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des schémas descomposants, sous-ensembles, circuits, etc.;- les descriptions et explications nécessaires à la compréhensiondesdits plans et schémas et du fonctionnement de l’équipement souspression;
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- een lijst van de in artikel 13 bedoelde normen die geheel ofgedeeltelijk zijn toegepast en een beschrijving van de oplossingen diezijn gekozen om aan de essentiële eisen van dit besluit te voldoeningeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;
- de resultaten van de gemaakte ontwerpberekeningen, de verrichteonderzoeken enz.;
- de keuringsrapporten.
3. De fabrikant hanteert voor productie, eindinspectie en beproevingeen goedgekeurd kwaliteitssysteem als omschreven in punt 4 en isonderworpen aan het toezicht als omschreven in punt 5.
4. Kwaliteitssysteem
4.1. De fabrikant dient bij een aangemelde instantie van zijn keuzeeen aanvraag voor beoordeling van zijn kwaliteitssysteem in.
Deze aanvraag bevat :
- alle van belang zijnde informatie over de drukapparatuur inkwestie;
- de documentatie over het kwaliteitssysteem.
4.2. Het kwaliteitssysteem moet waarborgen dat de drukapparatuurin overeenstemming is met de desbetreffende eisen van dit besluit.
Alle door de fabrikant gevolgde beginselen, eisen en bepalingenmoeten systematisch en ordelijk worden aangegeven in een documen-tatie van schriftelijk vastgelegde maatregelen, procedures en instruc-ties. Deze documentatie over het kwaliteitssysteem dient ervoor tezorgen dat de kwaliteitsprogramma’s, -plannen, -handleidingen en-rapporten door iedereen op dezelfde manier worden geı̈nterpreteerd.
Zij dient met name een behoorlijke beschrijving te bevatten van :
- de kwaliteitsdoelstellingen, het organisatieschema en de verant-woordelijkheden en bevoegdheden van de bedrijfsleiding met betrek-king tot de kwaliteit van de drukapparatuur;
- de fabricageprocédés, de kwaliteitsbeheersings- en kwaliteitsbor-gingstechnieken, alsmede de in dat verband systematisch toe te passentechnieken en maatregelen, met name de methoden voor het perma-nent verbinden van onderdelen, goedgekeurd overeenkomstigpunt 3.1.2 van bijlage I;
- de onderzoeken en proeven die vóór, tijdens en na de fabricageworden verricht en de frequentie waarmee dat zal gebeuren;
- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie of goedkeuringvan het betrokken personeel, met name de goedkeuring van hetpersoneel dat belast is met de permanente verbinding van de onder-delen overeenkomstig punt 3.1.2 van bijlage I;
- de middelen om controle uit te oefenen op het bereiken van devereiste kwaliteit en de doeltreffende werking van het kwaliteitssys-teem.
4.3. De aangemelde instantie beoordeelt het kwaliteitssysteem om nate gaan of dit voldoet aan de in punt 4.2 bedoelde eisen. De elementenvan het kwaliteitssysteem die in overeenstemming zijn met de desbe-treffende geharmoniseerde normworden geacht in overeenstemming tezijn met de dienovereenkomstige eisen, bedoeld in punt 4.2.
Ten minste één lid van het beoordelingsteam dient ervaring tehebben met het beoordelen van de drukapparatuurtechnologie inkwestie. De beoordelingsprocedure omvat een inspectiebezoek aan deinstallaties van de fabrikant.
De fabrikant wordt van de beslissing in kennis gesteld. De kennis-geving bevat de conclusies van het onderzoek en het met redenenomklede beoordelingsbesluit. Er moet in een beroepsprocedure wordenvoorzien.
4.4. De fabrikant verbindt zich ertoe de verplichtingen die voort-vloeien uit het goedgekeurde kwaliteitssysteem na te komen en tezorgen dat het passend en doeltreffend blijft.
De aangemelde instantie die het kwaliteitssysteem heeft goedge-keurd, wordt door de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde op de hoogte gebracht van elke voorgenomen wijzigingvan het kwaliteitssysteem.

- une liste des normes visées à l’article 13, appliquées en tout ou enpartie, et les descriptions des solutions retenues pour satisfaire auxexigences essentielles du présent arrêté lorsque les normes visées àl’article 13 n’ont pas été appliquées;
- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrôleseffectués, etc.;
- les rapports d’essais.
3. Le fabricant applique, pour la production, l’inspection finale et lesessais, un système de qualité agréé conforme au point 4 et il est soumisà la surveillance visée au point 5.
4. Système de qualité
4.1. Le fabricant introduit auprès d’un organisme notifié de son choixune demande d’évaluation de son système de qualité.
La demande comprend :
- toutes les informations pertinentes sur les équipements souspression en question;
- la documentation relative au système de qualité.
4.2. Le système de qualité assure la conformité de l’équipement souspression avec les exigences du présent arrêté qui lui sont applicables.
Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le fabricantdoivent figurer dans une documentation tenue de manière systémati-que et rationnelle sous la forme de mesures, de procédures etd’instructions écrites. Cette documentation sur le système de qualitédoit permettre une interprétation uniforme des programmes, des plans,des manuels et des dossiers de qualité.
Elle comprend en particulier une description adéquate :
- des objectifs de qualité, de l’organigramme et des responsabilités etpouvoirs des cadres en matière de qualité des équipements souspression;
- des techniques, procédures et mesures systématiques qui serontmises en oeuvre pour la fabrication, ainsi que pour le contrôle etl’assurance de la qualité, notamment les modes opératoires d’assem-blage permanent des pièces agréés conformément au point 3.1.2 del’annexe I;
- des contrôles et des essais qui seront effectués avant, pendant etaprès la fabrication, avec indication de la fréquence à laquelle ils aurontlieu;
- des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications ou approbations du personnel concerné, notammentcelles du personnel pour l’assemblage permanent des pièces conformé-ment au point 3.1.2 de l’annexe I;
- des moyens de surveillance permettant de contrôler l’obtention dela qualité requise et le fonctionnement efficace du système de qualité.
4.3. L’organisme notifié évalue le système de qualité pour déterminers’il répond aux exigences visées au point 4.2. Les éléments du systèmede qualité conformes à la norme harmonisée pertinente sont présumésconformes aux exigences correspondantes visées au point 4.2.
L’équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expérimentédans l’évaluation de la technologie de l’équipement sous pressionconcerné. La procédure d’évaluation comporte une visite d’inspectiondans les installations du fabricant.
La décision est notifiée au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée. Uneprocédure de recours doit être prévue.
4.4. Le fabricant s’engage à remplir les obligations découlant dusystème de qualité tel qu’il est agréé et à faire en sorte qu’il resteadéquat et efficace.
Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, informel’organisme notifié qui a agréé le système de qualité de tout projetd’adaptation de celui-ci.
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De aangemelde instantie beoordeelt de voorgestelde wijzigingen enbeslist of het gewijzigde kwaliteitssysteem nog steeds voldoet aan de inpunt 4.2 bedoelde eisen dan wel of een nieuwe beoordeling noodzake-lijk is.
Zij stelt de fabrikant van haar beslissing in kennis. De kennisgevingbevat de conclusies van het onderzoek en het met redenen omkledebeoordelingsbesluit.
5. Toezicht onder verantwoordelijkheid van de aangemelde instantie
5.1. Het toezicht heeft tot doel ervoor te zorgen dat de fabrikant naarbehoren voldoet aan de verplichtingen die voortvloeien uit hetgoedgekeurde kwaliteitssysteem.
5.2. De fabrikant verleent de aangemelde instantie voor inspectie-doeleinden toegang tot de fabricage-, inspectie-, beproevings- enopslagruimten en verstrekt haar alle nodige informatie, met name :
- de documentatie over het kwaliteitssysteem;
- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie van hetbetrokken personeel enz.
5.3. De aangemelde instantie verricht periodieke controles om eroptoe te zien dat de fabrikant het kwaliteitssysteem onderhoudt entoepast en bezorgt de fabrikant een controleverslag. De frequentie vande periodieke controles moet zo worden gekozen dat om de drie jaareen volledige nieuwe beoordeling wordt uitgevoerd.
5.4. De aangemelde instantie kan bovendien onaangekondigdebezoeken brengen aan de fabrikant. De noodzaak van die extrabezoeken, en de frequentie ervan, wordt bepaald op basis van eensysteem van controle met bezoeken dat door de aangemelde instantiewordt toegepast. In het systeem van controle met bezoeken worden inhet bijzonder de volgende factoren betrokken :
- de categorie van de apparatuur;
- de resultaten van vroegere bezoeken in het kader van het toezicht;
- de noodzaak toezicht te houden op corrigerende maatregelen;
- speciale voorwaarden die zijn gekoppeld aan de goedkeuring vanhet kwaliteitssysteem, indien van toepassing;
- significante wijzigingen van de organisatie van de fabricage, demaatregelen of de technieken.
Bij die bezoeken kan de aangemelde instantie zo nodig proevenverrichten of laten verrichten om zich van de goede werking van hetkwaliteitssysteem te vergewissen. Zij verstrekt de fabrikant een verslagvan het bezoek en, indien een proef heeft plaatsgevonden, eenbeproevingsverslag.
6. De fabrikant houdt gedurende tien jaar na de vervaardiging van delaatste drukapparatuur de volgende gegevens ter beschikking van denationale autoriteiten :
- de in punt 2 bedoelde technische documentatie;
- de in punt 4.1, tweede streepje, bedoelde documentatie;
- de in punt 4.4, tweede alinea, bedoelde wijzigingen;
- de in de punten 4.3, laatste alinea, en 4.4, laatste alinea, en in depunten 5.3 en 5.4 bedoelde beslissingen en verslagen van de aange-melde instantie.
7. Iedere aangemelde instantie stelt de Lid-Staten in kennis van devan belang zijnde informatie over de door haar ingetrokken kwaliteits-systeemgoedkeuringen en, op verzoek, over de door haar afgegevenkwaliteitssysteemgoedkeuringen.
Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstantie in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde kwaliteitssysteemgoedkeuringen.
Module E (productkwaliteitsborging)
1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant die voldoet aan de in punt 2 genoemdeverplichtingen, garandeert en verklaart dat de drukapparaten inovereenstemming zijn met het type als beschreven in de verklaring vanEG-typeonderzoek en voldoen aan de desbetreffende eisen van ditbesluit. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemach-tigde brengt op ieder drukapparaat de CE-markering aan en stelt eenschriftelijke verklaring van overeenstemming op. De CE-markeringgaat vergezeld van het identificatienummer van de aangemeldeinstantie die belast is met het toezicht als omschreven in punt 4.

L’organisme notifié évalue les modifications proposées et décide si lesystème de qualité modifié répondra encore aux exigences visées aupoint 4.2 ou si une réévaluation est nécessaire.
Il notifie sa décision au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée.
5. Surveillance sous la responsabilité de l’organisme notifié
5.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant remplitcorrectement les obligations qui découlent du système de qualité agréé.
5.2. Le fabricant autorise l’organisme notifié à accéder, à des finsd’inspection, aux lieux de fabrication, d’inspection, d’essai et destockage et lui fournit toute information nécessaire, en particulier :
- la documentation relative au système de qualité;
- les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications du personnel concerné, etc.
5.3. L’organisme notifié effectue des audits périodiques pour s’assu-rer que le fabricant maintient et applique le système de qualité; ilfournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des auditspériodiques est telle qu’une réévaluation complète est menée tous lestrois ans.
5.4. En outre, l’organisme notifié peut effectuer des visites àl’improviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites additionnelles,et leur fréquence, sera déterminée sur la base d’un système de contrôlesur visites géré par l’organisme notifié. En particulier, les facteurssuivants seront pris en considération dans le système de contrôle survisites :
- la catégorie de l’équipement;
- les résultats de visites de surveillance antérieures;
- la nécessité d’assurer le suivi de mesures de correction;
- les conditions spéciales liées à l’approbation du système, le caséchéant;
- des modifications significatives dans l’organisation de la fabrica-tion, les mesures ou les techniques.
A l’occasion de telles visites, l’organisme notifié peut, si nécessaire,effectuer ou faire effectuer des essais destinés à vérifier le bonfonctionnement du système de qualité. Il fournit au fabricant unrapport de visite et, s’il y a eu un essai, un rapport d’essai.
6. Le fabricant tient à la disposition des autorités nationales, pendantune durée de dix ans à compter de la date de fabrication du dernieréquipement sous pression :
- la documentation technique visée au point 2;
- la documentation visée au point 4.1, deuxième tiret;
- les adaptations visées au point 4.4, deuxième alinéa;
- les décisions et rapports de l’organisme notifié visés aux points 4.3,dernier alinéa et 4.4, dernier alinéa, ainsi qu’aux points 5.3 et 5.4.
7. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les agréments de systèmes de qualitéqu’il a retirés et, sur demande, ceux qu’il a délivrés.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les agréments desystèmes de qualité qu’il a retirés ou refusés.
Module E (assurance qualité produits)
1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant quisatisfait aux obligations visées au point 2, assure et déclare que leséquipements sous pression sont conformes au type décrit dansl’attestation d’examen « CE de type » et satisfont aux exigences duprésent arrêté qui lui sont applicables. Le fabricant, ou son mandataireétabli dans la Communauté, appose le marquage « CE » sur chaqueproduit et établit par écrit une déclaration de conformité. Le marquage« CE » est accompagné du numéro d’identification de l’organismenotifié responsable de la surveillance visée au point 4.
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2. De fabrikant hanteert voor eindinspectie en beproeving van dedrukapparatuur een goedgekeurd kwaliteitssysteem als omschreven inpunt 3 en is onderworpen aan het toezicht als omschreven in punt 4.
3. Kwaliteitssysteem
3.1. De fabrikant dient bij een aangemelde instantie van zijn keuzeeen aanvraag voor beoordeling van zijn kwaliteitssysteem in.
Deze aanvraag omvat :
- alle van belang zijnde informatie over de bedoelde drukapparatuurin kwestie;
- de documentatie over het kwaliteitssysteem;
- de technische documentatie over het goedgekeurde type en eenafschrift van de verklaring van EG-typeonderzoek.
3.2. In het kader van het kwaliteitssysteem wordt ieder drukapparaatonderzocht en er worden passende proeven als omschreven in de inartikel 13 bedoelde van belang zijnde norm(en) of daarmee gelijkstaandeproeven verricht, met name de eindcontrole als bedoeld in punt 3.2 vanbijlage I, teneinde de overeenstemming met de desbetreffende eisen vandit besluit te controleren. Alle door de fabrikant gevolgde beginselen,voorschriften en bepalingen moeten systematisch en ordelijk wordenaangegeven in een documentatie van schriftelijk vastgelegde maatre-gelen, procedures en instructies. Deze documentatie over het kwali-teitssysteem dient ervoor te zorgen dat de kwaliteitsprogramma’s,-plannen, -handleidingen en -rapporten door iedereen op dezelfdemanier worden geı̈nterpreteerd.
Zij dient met name een behoorlijke beschrijving te bevatten van :
- de kwaliteitsdoelstellingen, het organisatieschema en de verant-woordelijkheden en bevoegdheden van de bedrijfsleiding met betrek-king tot de kwaliteit van de drukapparatuur;
- de onderzoeken en proeven die na de fabricage worden verricht;
- de middelen om controle uit te oefenen op de doeltreffende werkingvan het kwaliteitssysteem;
- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie van hetbetrokken personeel, met name de goedkeuring van het personeel datbelast is met de permanente verbinding van de onderdelen en hetniet-destructieve onderzoek overeenkomstig de punten 3.1.2 en 3.1.3van bijlage I.
3.3. De aangemelde instantie beoordeelt het kwaliteitssysteem om nate gaan of dit voldoet aan de in punt 3.2 bedoelde eisen. De elementenvan het kwaliteitssysteem die in overeenstemming zijn met de desbe-treffende geharmoniseerde normworden geacht in overeenstemming tezijn met de dienovereenkomstige eisen, bedoeld in punt 3.2.
Ten minste één lid van het beoordelingsteam dient ervaring tehebben met het beoordelen van de drukapparatuurtechnologie inkwestie. De beoordelingsprocedure omvat een inspectiebezoek aan deinstallaties van de fabrikant.
De fabrikant wordt van de beslissing in kennis gesteld. De kennis-geving bevat de conclusies van het onderzoek en het met redenenomklede beoordelingsbesluit.
3.4. De fabrikant verbindt zich ertoe de verplichtingen die voort-vloeien uit het goedgekeurde kwaliteitssysteem na te komen en tezorgen dat het passend en doeltreffend blijft.
De aangemelde instantie die het kwaliteitssysteem heeft goedge-keurd, wordt door de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde op de hoogte gebracht van elke voorgenomen wijzigingvan het kwaliteitssysteem.
De aangemelde instantie beoordeelt de voorgestelde wijzigingen enbeslist of het gewijzigde kwaliteitssysteem nog steeds voldoet aan de inpunt 3.2 bedoelde eisen dan wel of een nieuwe beoordeling noodzake-lijk is.
Zij stelt de fabrikant van haar beslissing in kennis. De kennisgevingbevat de conclusies van het onderzoek en het met redenen omkledebeoordelingsbesluit.

2. Le fabricant applique, pour l’inspection finale de l’équipementsous pression et les essais, un système de qualité agréé conforme aupoint 3 et il est soumis à la surveillance visée au point 4.
3. Système de qualité
3.1. Le fabricant introduit auprès d’un organisme notifié de son choixune demande d’évaluation de son système de qualité.
La demande comprend :
- toutes les informations pertinentes sur les équipements souspression en question;
- la documentation relative au système de qualité;
- la documentation technique relative au type approuvé et une copiede l’attestation d’examen « CE de type ».
3.2. Dans le cadre du système de qualité, chaque équipement souspression est examiné et les essais appropriés définis dans la ou lesnorme(s) pertinente(s) visée(s) à l’article 13 ou des essais équivalents et,en particulier, la vérification finale visée au point 3.2 de l’annexe I, sonteffectués afin de vérifier sa conformité avec les exigences correspon-dantes du présent arrêté. Tous les éléments, exigences et dispositionsadoptés par le fabricant doivent figurer dans une documentation tenuede manière systématique et rationnelle sous la forme de mesures, deprocédures et d’instructions écrites. Cette documentation sur le systèmede qualité doit permettre une interprétation uniforme des programmes,des plans, des manuels et des dossiers de qualité.
Elle comprend en particulier une description adéquate :
- des objectifs de qualité, de l’organigramme et des responsabilités etpouvoirs des cadres en matière de qualité des équipements souspression;
- des contrôles et essais qui seront effectués après la fabrication;
- des moyens de surveillance permettant de contrôler le fonctionne-ment efficace du système de qualité;
- des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications ou approbations du personnel concerné, notammentcelles du personnel pour l’assemblage permanent des pièces et lesessais non destructifs conformément aux points 3.1.2 et 3.1.3 del’annexe I.
3.3. L’organisme notifié évalue le système de qualité pour déterminers’il répond aux exigences visées au point 3.2. Les éléments du systèmede qualité conformes à la norme harmonisée pertinente sont présumésconformes aux exigences correspondantes visées au point 3.2.
L’équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expérimentédans l’évaluation de la technologie de l’équipement sous pressionconcerné. La procédure d’évaluation comporte une visite d’évaluationdans les installations du fabricant.
La décision est notifiée au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée.
3.4. Le fabricant s’engage à remplir les obligations découlant dusystème de qualité tel qu’il est agréé et à faire en sorte qu’il resteadéquat et efficace.
Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, informel’organisme notifié qui a agréé le système de qualité de tout projetd’adaptation de celui-ci.
L’organisme notifié évalue les modifications proposées et décide si lesystème de qualité modifié répondra encore aux exigences visées aupoint 3.2 ou si une réévaluation est nécessaire.
Il notifie sa décision au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée.
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4. Toezicht onder verantwoordelijkheid van de aangemelde instantie4.1. Het toezicht heeft tot doel ervoor te zorgen dat de fabrikant naarbehoren voldoet aan de verplichtingen die voortvloeien uit hetgoedgekeurde kwaliteitssysteem.4.2. De fabrikant verleent de aangemelde instantie voor inspectie-doeleinden toegang tot de beproevings-, inspectie- en opslagruimten enverstrekt haar alle nodige informatie, met name :- de documentatie over het kwaliteitssysteem;- de technische documentatie;- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, proefgegevens,ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie van het betrokkenpersoneel enz.4.3. De aangemelde instantie verricht periodieke controles om eroptoe te zien dat de fabrikant het kwaliteitssysteem onderhoudt entoepast en bezorgt de fabrikant een controleverslag. De frequentie vande periodieke controles moet zo worden gekozen dat om de drie jaareen volledige nieuwe beoordeling wordt uitgevoerd.4.4. De aangemelde instantie kan bovendien onaangekondigdebezoeken brengen aan de fabrikant. De noodzaak van die extrabezoeken, en de frequentie ervan, wordt bepaald op basis van eensysteem van controle met bezoeken dat door de aangemelde instantiewordt toegepast. In het systeem van controle met bezoeken worden inhet bijzonder de volgende factoren betrokken :- de categorie van de apparatuur;- de resultaten van vroegere bezoeken in het kader van het toezicht;- de noodzaak toezicht te houden op corrigerende maatregelen;- speciale voorwaarden die zijn gekoppeld aan de goedkeuring vanhet kwaliteitssyteem, indien van toepassing;- significante wijzigingen van de organisatie van de fabricage, demaatregelen of de technieken.Bij die bezoeken kan de aangemelde instantie zo nodig proevenverrichten of laten verrichten om zich van de goede werking van hetkwaliteitssysteem te vergewissen. Zij verstrekt de fabrikant een verslagvan het bezoek en, indien een proef heeft plaatsgevonden, eenproefverslag.5. De fabrikant houdt gedurende tien jaar na de vervaardiging van delaatste drukapparatuur de volgende gegevens ter beschikking van denationale autoriteiten :- de in punt 3.1, tweede streepje, bedoelde documentatie;- de in punt 3.4, tweede alinea, bedoelde wijzigingen;- de in de punten 3.3, laatste alinea, en 3.4, laatste alinea, en in depunten 4.3 en 4.4 bedoelde beslissingen en verslagen van de aange-melde instantie.6. Iedere aangemelde instantie stelt de lid-Staten in kennis van de vanbelang zijnde informatie over de door haar ingetrokken kwaliteits-systeemgoedkeuringen en, op verzoek, over de door haar afgegevenkwaliteitssysteemgoedkeuringen.Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde kwaliteitssysteemgoedkeuringen.Module E1 (productkwaliteitsborging)1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant die voldoet aan de in punt 3 genoemdeverplichtingen garandeert en verklaart dat de betrokken drukappara-ten voldoen aan de desbetreffende eisen van dit besluit. De fabrikant ofzijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigde brengt op iederdrukapparaat de CE-markering aan en stelt een schriftelijke verklaringvan overeenstemming op. De CE-markering gaat vergezeld van hetidentificatienummer van de aangemelde instantie die belast is met hettoezicht als omschreven in punt 5.2. De fabrikant stelt de hieronder beschreven technische documenta-tie samen.Op basis van de technische documentatie moet kunnen wordenbeoordeeld of de drukapparatuur in overeenstemming is met dedesbetreffende eisen van dit besluit. De technische documentatie dient,voorzover dat voor deze beoordeling nodig is, inzicht te verschaffen inhet ontwerp, het fabricageproces en de werking van de drukapparatuuren dient het volgende te bevatten :- een algemene beschrijving van het type;- ontwerp- en fabricagetekeningen alsmede schema’s van delen,onderdelen, leidingen enz.;- beschrijvingen en toelichtingen die nodig zijn voor het begrijpenvan genoemde tekeningen en schema’s en van de werking van dedrukapparatuur;

4. Surveillance sous la responsabilité de l’organisme notifié4.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant remplitcorrectement les obligations qui découlent du système de qualité agréé.
4.2. Le fabricant autorise l’organisme notifié à accéder, à des finsd’inspection, aux lieux d’inspection, d’essai et de stockage et lui fournittoute information nécessaire, en particulier :- la documentation relative au système de qualité;- la documentation technique;- les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications du personnel concerné, etc.4.3. L’organisme notifié effectue des audits périodiques pour s’assu-rer que le fabricant maintient et applique le système de qualité; ilfournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des auditspériodiques est telle qu’une réévaluation complète est menée tous lestrois ans.4.4. En outre, l’organisme notifié peut effectuer des visites àl’improviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites additionnelles,et leur fréquence, sera déterminée sur la base d’un système de contrôlesur visites géré par l’organisme notifié. En particulier, les facteurssuivants seront pris en considération dans le système de contrôle survisites :- la catégorie de l’équipement;- les résultats de visites de surveillance antérieures;- la nécessité d’assurer le suivi de mesures de correction;- les conditions spéciales liées à l’approbation du système, le caséchéant;- des modifications significatives dans l’organisation de la fabrica-tion, les mesures ou les techniques.A l’occasion de telles visites, l’organisme notifié peut, si nécessaire,effectuer ou faire effectuer des essais destinés à vérifier le bonfonctionnement du système de qualité. Il fournit au fabricant unrapport de visite et, s’il y a eu un essai, un rapport d’essai.
5. Le fabricant tient à la disposition des autorités nationales, pendantune durée de dix ans à compter de la date de fabrication du dernieréquipement sous pression :- la documentation visée au point 3.1, deuxième tiret;- les adaptations visées au point 3.4, deuxième alinéa;- les décisions et rapports de l’organisme notifié visés aux points 3.3,dernier alinéa et 3.4, dernier alinéa, ainsi qu’aux points 4.3 et 4.4.
6. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les agréments de systèmes de qualitéqu’il a retirés et, sur demande, ceux qu’il a délivrés.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les agréments desystèmes de qualité qu’il a retirés ou refusés.Module E 1 (assurance qualité produits)1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant quisatisfait aux obligations visées au point 3 assure et déclare que leséquipements sous pression satisfont aux exigences du présent arrêtéqui leur sont applicables. Le fabricant, ou son mandataire établi dans laCommunauté, appose le marquage « CE » sur chaque équipement souspression et établit par écrit une déclaration de conformité. Le marquage« CE » est accompagné du numéro d’identification de l’organismenotifié responsable de la surveillance visée au point 5.
2. Le fabricant établit la documentation technique décrite ci-après.
La documentation technique doit permettre d’évaluer la conformitéde l’équipement sous pression avec les exigences correspondantes duprésent arrêté. Elle devra, dans la mesure nécessaire à cette évaluation,couvrir la conception, la fabrication et le fonctionnement de l’équipe-ment sous pression et contenir :
- une description générale du type;- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des schémas descomposants, sous-ensembles, circuits, etc.;- les descriptions et explications nécessaires à la compréhensiondesdits plans et schémas et du fonctionnement de l’équipement souspression;
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- een lijst van de in artikel 13 bedoelde normen die geheel ofgedeeltelijk zijn toegepast en een beschrijving van de oplossingen diezijn gekozen om aan de essentiële eisen van dit besluit te voldoeningeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;- de resultaten van de gemaakte ontwerpberekeningen, de verrichteonderzoeken enz.;- de keuringsrapporten.3. De fabrikant hanteert voor de eindinspectie van de drukappara-tuur en de beproeving een goedgekeurd kwaliteitssysteem als omschre-ven in punt 4 en is onderworpen aan het toezicht als omschreven inpunt 5.4. Kwaliteitssysteem4.1. De fabrikant dient bij een aangemelde instantie van zijn keuzeeen aanvraag voor beoordeling van zijn kwaliteitssysteem in.Deze aanvraag omvat :- alle van belang zijnde informatie over de drukapparatuur inkwestie;- de documentatie over het kwaliteitssysteem.4.2. In het kader van het kwaliteitssysteem wordt ieder drukapparaatonderzocht en er worden passende proeven als omschreven in de inartikel 13 bedoelde van belang zijnde norm(en) of daarmee gelijkstaandeproeven verricht, met name de eindcontrole als bedoeld in punt 3.2 vanbijlage I, teneinde de overeenstemming met de desbetreffende voor-schriften van dit besluit te controleren. Alle door de fabrikant gevolgdebeginselen, voorschriften en bepalingen moeten systematisch en orde-lijk worden aangegeven in een documentatie van schriftelijk vastge-legde maatregelen procedures en instructies. Deze documentatie overhet kwaliteitssysteem dient ervoor te zorgen dat de kwaliteits-programma’s, -plannen, -handleidingen en -rapporten door iedereenop dezelfde manier worden geı̈nterpreteerd.Zij dient met name een behoorlijke beschrijving te bevatten van :- de kwaliteitsdoelstellingen, het organisatieschema en de verant-woordelijkheden en bevoegdheden van de bedrijfsleiding met betrek-king tot de kwaliteit van de drukapparatuur;- de methoden voor het permanent verbinden van de onderdelen,goedgekeurd overeenkomstig punt 3.1.2 van bijlage I;- de onderzoeken en proeven die na de fabricage worden verricht;- de middelen om controle uit te oefenen op de doeltreffende werkingvan het kwaliteitssysteem;- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie of goedkeuringvan het betrokken personeel, met name de goedkeuring van hetpersoneel dat belast is met de permanente verbinding van de onder-delen overeenkomstig punt 3.1.2 van bijlage I.4.3. De aangemelde instantie beoordeelt het kwaliteitssysteem om nate gaan of dit voldoet aan de in punt 4.2 bedoelde eisen. De elementenvan het kwaliteitssysteem die in overeenstemming zijn met de desbe-treffende geharmoniseerde normworden geacht in overeenstemming tezijn met de dienovereenkomstige eisen, bedoeld in punt 4.2.Ten minste één lid van het beoordelingsteam dient ervaring tehebben met het beoordelen van de drukapparatuurtechnologie inkwestie. De beoordelingsprocedure omvat een inspectiebezoek aan deinstallatie van de fabrikant.De fabrikant wordt van de beslissing in kennis gesteld. De kennis-geving bevat de conclusies van het onderzoek en het met redenenomklede beoordelingsbesluit. Er moet in een beroepsprocedure wordenvoorzien.4.4. De fabrikant verbindt zich ertoe de verplichtingen die voort-vloeien uit het goedgekeurde kwaliteitssysteem na te komen en tezorgen dat het passend en doeltreffend blijft.De aangemelde instantie die het kwaliteitssysteem heeft goedge-keurd, wordt door de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde op de hoogte gebracht van elke voorgenomen wijzigingvan het kwaliteitssysteem.De aangemelde instantie beoordeelt de voorgestelde wijzigingen enbeslist of het gewijzigde kwaliteitssysteem nog steeds voldoet aan de inpunt 4.2 bedoelde eisen dan wel of een nieuwe beoordeling noodzake-lijk is.Zij stelt de fabrikant van haar beslissing in kennis. De kennisgevingbevat de conclusies van het onderzoek en het met redenen omkledebeoordelingsbesluit.5. Toezicht onder verantwoordelijkheid van de aangemelde instantie.5.1. Het toezicht heeft tot doel ervoor te zorgen dat de fabrikant naarbehoren voldoet aan de verplichtingen die voortvloeien uit hetgoedgekeurde kwaliteitssysteem.

- une liste des normes visées à l’article 13, appliquées en tout ou enpartie, et les descriptions des solutions retenues pour satisfaire auxexigences essentielles du présent arrêté lorsque les normes visées àl’article 13 n’ont pas été appliquées;- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrôleseffectués, etc.;- les rapports d’essais.3. Le fabricant applique, pour l’inspection finale de l’équipementsous pression et les essais, un système de qualité agréé conforme aupoint 4 et il est soumis à la surveillance visée au point 5.
4. Système de qualité4.1. Le fabricant introduit auprès d’un organisme notifié de son choixune demande d’évaluation de son système de qualité.La demande comprend :- toutes les informations pertinentes sur les équipements souspression en question,- la documentation relative au système de qualité.4.2. Dans le cadre du système de qualité, chaque équipement souspression est examiné et les essais appropriés définis dans la ou lesnorme(s) pertinente(s) visée(s) à l’article 13 ou des essais équivalents et,en particulier, la vérification finale visée au point 3.2 de l’annexe I, sonteffectués afin de vérifier sa conformité avec les exigences correspon-dantes du présent arrêté. Tous les éléments, exigences et dispositionsadoptés par le fabricant doivent figurer dans une documentation tenuede manière systématique et rationnelle sous la forme de mesures, deprocédures et d’instructions écrites. Cette documentation sur le systèmede qualité doit permettre une interprétation uniforme des programmes,des plans, des manuels et des dossiers de qualité.
Elle comprend en particulier une description adéquate :- des objectifs de qualité, de l’organigramme et des responsabilités etpouvoirs des cadres en matière de qualité des équipements souspression;- des modes opératoires d’assemblage permanent des pièces agréésconformément au point 3.1.2 de l’annexe I;- des contrôles et essais qui seront effectués après la fabrication;- des moyens de surveillance permettant de contrôler le fonctionne-ment efficace du système de qualité;- des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications ou approbations du personnel concerné, notammentcelles du personnel pour l’assemblage permanent des pièces conformé-ment au point 3.1.2 de l’annexe I.4.3. L’organisme notifié évalue le système de qualité pour déterminers’il répond aux exigences visées au point 4.2. Les éléments du systèmede qualité conformes à la norme harmonisée pertinente sont présumésconformes aux exigences correspondantes visées au point 4.2.
L’équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expérimentédans l’évaluation de la technologie de l’équipement sous pressionconcerné. La procédure d’évaluation comprend une visite d’inspectiondans les locaux du fabricant.La décision est notifiée au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée. Uneprocédure de recours doit être prévue.
4.4. Le fabricant s’engage à remplir les obligations découlant dusystème de qualité tel qu’il est agréé et à faire en sorte qu’il resteadéquat et efficace.Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, informel’organisme notifié qui a agréé le système de qualité de tout projetd’adaptation de celui-ci.
L’organisme notifié évalue les modifications proposées et décide si lesystème de qualité modifié répondra encore aux exigences visées aupoint 4.2 ou si une réévaluation est nécessaire.
Il notifie sa décision au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée.
5. Surveillance sous la responsabilité de l’organisme notifié5.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant remplitcorrectement les obligations qui découlent du système de qualité agréé.
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5.2. De fabrikant verleent de aangemelde instantie voor inspectie-doeleinden toegang tot de inspectie-, beproevings- en opslagruimten enverstrekt haar alle nodige informatie, met name :- de documentatie over het kwaliteitssysteem;- de technische documentatie;- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie van hetbetrokken personeel enz.5.3. De aangemelde instantie verricht periodieke controles om eroptoe te zien dat de fabrikant het kwaliteitssysteem onderhoudt entoepast en bezorgt de fabrikant een controleverslag. De frequentie vande periodieke controles moet zo worden gekozen dat om de drie jaareen volledige nieuwe beoordeling wordt uitgevoerd.5.4. De aangemelde instantie kan bovendien onaangekondigdebezoeken brengen aan de fabrikant. De noodzaak van die extrabezoeken, en de frequentie ervan, wordt bepaald op basis van eensysteem van controle met bezoeken dat door de aangemelde instantiewordt toegepast. In het systeem van controle met bezoeken worden inhet bijzonder de volgende factoren betrokken :- de categorie van de apparatuur;- de resultaten van vroegere bezoeken in het kader van het toezicht;- de noodzaak toezicht te houden op corrigerende maatregelen;- speciale voorwaarden die zijn gekoppeld aan de goedkeuring vanhet kwaliteitssysteem, indien van toepassing;- significante wijzigingen van de organisatie van de fabricage, demaatregelen of de technieken.Bij die bezoeken kan de aangemelde instantie zo nodig proevenverrichten of laten verrichten om zich van de goede werking van hetkwaliteitssysteem te vergewissen. Zij verstrekt de fabrikant een verslagvan het bezoek en, indien een proef heeft plaatsgevonden, eenproefverslag.6. De fabrikant houdt gedurende tien jaar na de vervaardiging van delaatste drukapparatuur de volgende gegevens ter beschikking van denationale autoriteiten :- de in punt 2 bedoelde technische documentatie;- de in punt 4.1, tweede streepje, bedoelde documentatie;- de in punt 4.4, tweede alinea, bedoelde wijzigingen;- de in de punten 4.3, laatste alinea, en 4.4, laatste alinea, en in depunten 5.3 en 5.4 bedoelde beslissingen en verslagen van de aange-melde instantie.7. Iedere aangemelde instantie stelt de Lid-Staten in kennis van devan belang zijnde informatie over de door haar ingetrokken kwaliteits-systeemgoedkeuringen en, op verzoek, over de door haar afgegevenkwaliteitssysteemgoedkeuringen.Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde kwaliteitssysteemgoedkeuringen.Module F (productkeuring)
1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemach-tigde garandeert en verklaart dat de aan de bepalingen van punt 3onderworpen drukapparatuur in overeenstemming is met het type alsbeschreven :
- in de verklaring van EG-typeonderzoek, of
- in de verklaring van EG-ontwerponderzoek,
en voldoet aan de desbetreffende eisen van dit besluit.
2. De fabrikant neemt alle nodige maatregelen om ervoor te zorgendat het fabricageproces waarborgt dat de drukapparatuur in overeen-stemming is met het type als beschreven :
- in de verklaring van EG-typeonderzoek, of
- in de verklaring van EG-ontwerponderzoek,
en voldoet aan de desbetreffende eisen van dit besluit.
De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdebrengt op ieder drukapparaat de CE-markering aan en stelt eenverklaring van overeenstemming op.
3. De aangemelde instantie verricht passende onderzoeken enproeven, teneinde na te gaan of de drukapparatuur in overeenstem-ming is met de desbetreffende eisen van dit besluit; dit geschiedt doormiddel van onderzoek en beproeving van elk afzonderlijk product,zoals aangegeven in punt 4.

5.2. Le fabricant autorise l’organisme notifié à accéder, à des finsd’inspection, aux lieux d’inspection, d’essai et de stockage et lui fournittoute information nécessaire, en particulier :- la documentation relative au système de qualité;- la documentation technique;- les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications du personnel concerné, etc.5.3. L’organisme notifié effectue des audits périodiques pour s’assu-rer que le fabricant maintient et applique le système de qualité; ilfournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des auditspériodiques est telle qu’une réévaluation complète est menée tous lestrois ans.5.4. En outre, l’organisme notifié peut effectuer des visites àl’improviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites additionnelles,et leur fréquence, sera déterminée sur la base d’un système de contrôlesur visites géré par l’organisme notifié. En particulier, les facteurssuivants seront pris en considération dans le système de contrôle survisites :- la catégorie de l’équipement;- les résultats de visites de surveillance antérieures;- la nécessité d’assurer le suivi de mesures de correction;- les conditions spéciales liées à l’approbation du système, le caséchéant;- des modifications significatives dans l’organisation de la fabrica-tion, les mesures ou les techniques.A l’occasion de telles visites, l’organisme notifié peut, si nécessaire,effectuer ou faire effectuer des essais destinés à vérifier le bonfonctionnement du système de qualité. Il fournit au fabricant unrapport de visite et, s’il y a eu un essai, un rapport d’essai.
6. Le fabricant tient à la disposition des autorités nationales, pendantune durée de dix ans à compter de la date de fabrication du dernieréquipement sous pression :- la documentation technique visée au point 2;- la documentation visée au point 4.1, deuxième tiret;- les adaptations visées au point 4.4, deuxième alinéa;- les décisions et rapports de l’organisme notifié visés aux points 4.3,dernier alinéa et 4.4, dernier alinéa, ainsi qu’aux points 5.3 et 5.4.
7. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les agréments de système de qualitéqu’il a retirés et, sur demande, ceux qu’il a délivrés.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les agréments desystème de qualité qu’il a retirés ou refusés.Module F (vérification sur produits)
1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant, ouson mandataire établi dans la Communauté, assure et déclare quel’équipement sous pression qui a été soumis aux dispositions du point 3est conforme au type décrit :
- dans l’attestation d’examen « CE de type », ou
- dans l’attestation d’examen CE de la conception,
et satisfait aux exigences pertinentes du présent arrêté.
2. Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que leprocédé de fabrication assure la conformité de l’équipement souspression fabriqué avec le type décrit :
- dans l’attestation d’examen « CE de type », ou
- dans l’attestation d’examen CE de la conception,
et avec les exigences du présent arrêté qui lui sont applicables.
Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, apposele marquage « CE » sur chaque équipement sous pression et établit unedéclaration de conformité.
3. L’organisme notifié effectue les examens et essais appropriés afinde vérifier la conformité des équipements sous pression avec lesexigences correspondantes du présent arrêté, par contrôle et essai dechaque produit, conformément au point 4.
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De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdebewaart gedurende tien jaar na de vervaardiging van het laatstedrukapparaat een afschrift van de verklaring van overeenstemming.
4. Keuring door onderzoek en beproeving van ieder afzonderlijkdrukapparaat.4.1. Alle drukapparatuur wordt afzonderlijk onderzocht en erworden passende onderzoeken en proeven als omschreven in de inartikel 13 bedoelde van belang zijnde norm(en) of daarmee gelijkwaar-dige onderzoeken en proeven verricht teneinde na te gaan of deze inovereenstemming is met het type en met de desbetreffrende voorschrif-ten van dit besluit.De aangemelde instantie zal met name :- controleren of het personeel dat belast is met de permanenteverbinding van de onderdelen en het niet-destructieve onderzoek,gekwalificeerd of goedgekeurd is overeenkomstig de punten 3.1.2 en3.1.3 van bijlage I;- het door de fabrikant van het materiaal overeenkomstig punt 4.3van bijlage I afgegeven keuringsrapport controleren;- de eindinspectie en de beproeving als bedoeld in punt 3.2 vanbijlage I verrichten of laten verrichten en de eventuele veiligheidsvoor-zieningen onderzoeken.4.2. De aangemelde instantie brengt op alle drukapparatuur haaridentificatienummer aan of laat dit doen; tevens stelt zij ten aanzien vande verrichte proeven een schriftelijke verklaring van overeenstemmingop.4.3. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdemoet in staat zijn de verklaringen van overeenstemming van deaangemelde instantie over te leggen indien daarom wordt verzocht.Module G (EG-eenheidskeuring)1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant garandeert en verklaart dat de drukapparatuurwaarvoor de in punt 4.1 bedoelde verklaring is afgegeven, in overeen-stemming is met de desbetreffende eisen van dit besluit. De fabrikantbrengt op de drukapparatuur de CE-markering aan en stelt eenverklaring van overeenstemming op.2. De fabrikant vraagt een eenheidskeuring aan bij een aangemeldeinstantie naar keuze.De aanvraag omvat :- naam en adres van de fabrikant en plaats waar de drukapparatuurzich bevindt;- een schriftelijke verklaring dat er geen soortgelijke aanvraag isingediend bij een andere aangemelde instantie;- de technische documentatie.3. Op basis van de technische documentatie moet kunnen wordenbeoordeeld of de drukapparatuur in overeenstemming is met de eisenvan dit besluit en moet inzicht kunnen worden verkregen in hetontwerp, het fabricageproces en de werking van de drukapparatuur.De technische documentatie omvat :- een algemene beschrijving van de drukapparatuur;- ontwerp- en fabricagetekeningen, alsmede schema’s van delen,onderdelen, leidingen enz.;- beschrijvingen en toelichtingen die nodig zijn voor het begrijpenvan genoemde tekeningen en schema’s en van de werking van dedrukapparatuur;- een lijst van de in artikel 13 bedoelde normen die geheel ofgedeeltelijk zijn toegepast en een beschrijving van de oplossingen diezijn gekozen om aan de essentiële eisen van dit besluit te voldoeningeval de in artikel 13 bedoelde normen niet zijn toegepast;- de resultaten van de gemaakte ontwerpberekeningen, de verrichteonderzoeken enz.;- de keuringsrapporten;- van belang zijnde gegevens over de goedkeuring van de fabricage-en controleprocédés en over de kwalificatie of goedkeuring van hetbetrokken personeel overeenkomstig de punten 3.1.2 en 3.1.3 vanbijlage I.4. De aangemelde instantie onderzoekt het ontwerp en de constructievan elk drukapparaat en verricht tijdens de fabricage de passendeonderzoeken als beschreven in de in artikel 13 van dit besluit bedoeldevan belang zijnde norm(en) of daarmee gelijkwaardige onderzoeken enproeven, teneinde na te gaan of het drukapparaat in overeenstemmingis met de desbetreffende eisen van dit besluit.

Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,conserve une copie de la déclaration de conformité pendant une duréede dix ans à compter de la date de fabrication du dernier équipementsous pression.4. Vérification par contrôle et essai de chaque équipement souspression4.1. Chaque équipement sous pression est examiné individuellementet fait l’objet des contrôles et essais appropriés définis dans la ou lesnorme(s) pertinente(s) visée(s) à l’article 13 ou des examens et essaiséquivalents afin de vérifier sa conformité avec le type et avec lesexigences du présent arrêté qui lui sont applicables.
En particulier l’organisme notifié :- vérifie que le personnel pour l’assemblage permanent des pièces etles essais non destructifs est qualifié ou approuvé conformément auxpoints 3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I;
- vérifie le certificat délivré par le fabricant de matériau conformé-ment au point 4.3 de l’annexe I;- effectue ou fait effectuer la visite finale et l’épreuve visées à l’annexeI point 3.2 et examine, le cas échéant, les dispositifs de sécurité.
4.2. L’organisme notifié appose ou fait apposer son numéro d’iden-tification sur chaque équipement sous pression et établit par écrit uneattestation de conformité relative aux essais effectués.
4.3. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,veille à être en mesure de présenter sur demande les attestations deconformité délivrées par l’organisme notifié.Module G (vérification CE à l’unité)1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricantassure et déclare que l’équipement sous pression qui a obtenul’attestation visée au point 4.1 satisfait aux exigences correspondantesdu présent arrêté. Le fabricant appose le marquage « CE » surl’équipement sous pression et établit une déclaration de conformité.
2. La demande de vérification à l’unité est introduite par le fabricantauprès d’un organisme notifié de son choix.La demande comporte :- le nom et l’adresse du fabricant ainsi que le lieu où se trouvel’équipement sous pression;- une déclaration écrite spécifiant que la même demande n’a pas étéintroduite auprès d’un autre organisme notifié;- une documentation technique.3. La documentation technique doit permettre d’évaluer la confor-mité avec les exigences correspondantes du présent arrêté et decomprendre la conception, la fabrication et le fonctionnement del’équipement sous pression.La documentation technique comprend :- une description générale de l’équipement sous pression;- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des schémas descomposants, sous-ensembles, circuits, etc.;- les descriptions et explications nécessaires à la compréhensiondesdits plans et schémas et du fonctionnement de l’équipement souspression;- une liste des normes visées à l’article 13, appliquées en tout ou enpartie, et les descriptions des solutions retenues pour satisfaire auxexigences essentielles du présent arrêté lorsque les normes visées àl’article 13 n’ont pas été appliquées;- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrôleseffectués, etc.;- les rapports d’essais;- les éléments appropriés relatifs à la qualification des procédés defabrication et de contrôle, ainsi qu’aux qualifications ou approbationsdes personnels correspondants conformément aux points 3.1.2 et 3.1.3de l’annexe I.4. L’organisme notifié procède à un examen de la conception et de laconstruction de chaque équipement sous pression et effectue lors de lafabrication les essais appropriés tels que prévus dans la ou les norme(s)pertinente(s) visée(s) à l’article 13, ou des examens et essais équivalents,pour certifier sa conformité avec les exigences correspondantes duprésent arrêté.
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De aangemelde instantie zal met name :- de technische documentatie onderzoeken wat betreft het ontwerpen de fabricageprocédés;- de gebruikte materialen beoordelen als deze niet in overeenstem-ming zijn met de toepasselijke geharmoniseerde normen of met eenEuropese materiaalgoedkeuring voor drukapparatuur en het door defabrikant van het materiaal overeenkomstig punt 4.3 van bijlage Iafgegeven keuringsrapport controleren;- de methoden voor de permanente verbinding van de onderdelengoedkeuren dan wel controleren of deze eerder zijn goedgekeurd,overeenkomstig punt 3.1.2 van bijlage I;- de krachtens de punten 3.1.2 en 3.1.3 van bijlage I vereistekwalificatie of goedkeuringen controleren;- de in punt 3.2.1 van bijlage I bedoelde eindinspectie verrichten, dein punt 3.2.2 van bijlage I bedoelde proef verrichten of laten verrichtenen de eventuele veiligheidsvoorzieningen onderzoeken.4.1. De aangemelde instantie brengt haar identificatienummer aan opieder drukapparaat of laat dat doen en stelt een verklaring vanovereenstemming betreffende de verrichte proeven op. Die verklaringwordt gedurende tien jaar bewaard.4.2. De fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigdemoet in staat zijn de verklaringen van overeenstemming van deaangemelde instantie over te leggen indien daarom wordt verzocht.
Module H (volledige kwaliteitsborging)1. In deze module wordt de procedure beschreven in het kaderwaarvan de fabrikant die voldoet aan de in punt 2 genoemdeverplichtingen garandeert en verklaart dat de drukapparaten inkwestie voldoen aan de desbetreffende eisen van dit besluit. Defabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigde brengt opalle drukapparatuur de CE-markering aan en stelt een schriftelijkeverklaring van overeenstemming op. De CE-markering gaat vergezeldvan het identificatienummer van de aangemelde instantie die belast ismet het toezicht als omschreven in punt 4.2. De fabrikant hanteert voor ontwerp, fabricage, eindinspectie enbeproeving een goedgekeurd kwaliteitssysteem als omschreven inpunt 3, en is onderworpen aan het in punt 4 bedoelde toezicht.3. Kwaliteitssysteem3.1. De fabrikant dient bij een aangemelde instantie van zijn keuzeeen aanvraag om beoordeling van zijn kwaliteitssysteem in.Deze aanvraag omvat :- alle van belang zijnde informatie voor de bedoelde drukapparatuur;
- de documentatie over het kwaliteitssysteem.3.2. Het kwaliteitssysteem moet waarborgen dat de drukapparatuuraan de desbetreffende eisen van dit besluit voldoet.
Alle door de fabrikant gevolgde beginselen, voorschriften en bepa-lingen moeten systematisch en ordelijk worden aangegeven in eendocumentatie van schriftelijk vastgelegde maatregelen, procedures eninstructies. Deze documentatie over het kwaliteitssysteem zorgt ervoordat de procedure- en kwaliteitsmaatregelen zoals kwaliteits-programma’s, -plannen, -handleidingen en -rapporten door iedereenop dezelfde wijze worden geı̈nterpreteerd.De documentatie bevat met name een passende beschrijving van :- de kwaliteitsdoelstellingen, het organisatieschema en de verant-woordelijkheden en bevoegdheden van de bedrijfsleiding met betrek-king tot ontwerp en kwaliteit van de drukapparatuur;- de technische ontwerpspecificaties, met inbegrip van de normen dieworden toegepast en, indien de in artikel 13 bedoelde normen nietvolledig worden toegepast, de middelen die zullen worden aangewendom te waarborgen dat wordt voldaan aan de essentiële eisen van ditbesluit die op de drukapparatuur van toepassing zijn;- de controle- en keuringstechnieken voor het ontwerp, de procédésen systematische maatregelen die zullen worden toegepast bij hetontwerpen van de drukapparatuur, met name wat betreft de materialenovereenkomstig punt 4 van bijlage I;- de daarbij gebruikte fabricage-, kwaliteitsbeheersings- en kwaliteits-borgingstechnieken en -procédés, en met name de methoden voor hetpermanent verbinden van onderdelen, goedgekeurd overeenkomstigpunt 3.1.2 van bijlage I, alsmede de in dat verband systematisch toe tepassen maatregelen;- de onderzoeken en proeven die vóór, tijdens of na de fabricageworden verricht en de frequentie waarmee dat zal gebeuren;

En particulier, l’organisme notifié :- examine la documentation technique pour ce qui concerne laconception ainsi que les procédés de fabrication;- évalue les matériaux utilisés lorsque ceux-ci ne sont pas conformesaux normes harmonisées applicables ou à une approbation européennede matériaux pour équipements sous pression et vérifie le certificatdélivré par le fabricant de matériau, conformément au point 4.3 del’annexe I;- agrée les modes opératoires d’assemblage permanent des pièces ouvérifie qu’ils ont été agréés antérieurement conformément au point 3.1.2de l’annexe I;- vérifie les qualifications ou approbations requises par les points3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I;- procède à l’examen final visé au point 3.2.1 de l’annexe I, effectue oufait effectuer l’épreuve visée au point 3.2.2 de l’annexe I et examine, lecas échéant, les dispositifs de sécurité.4.1. L’organisme notifié appose ou fait apposer son numéro d’iden-tification sur chaque équipement sous pression et établit une attestationde conformité pour les essais réalisés. Cette attestation est conservéependant une durée de dix ans.4.2. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,veille à être en mesure de présenter sur demande la déclaration deconformité et l’attestation de conformité délivrées par l’organismenotifié.Module H (assurance complète de qualité)1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant quisatisfait aux obligations visées au point 2 assure et déclare que leséquipements sous pression considérés satisfont aux exigences duprésent arrêté qui leur sont applicables. Le fabricant, ou son mandataireétabli dans la Communauté, appose le marquage « CE » sur chaqueéquipement sous pression et établit une déclaration écrite de confor-mité. Le marquage « CE » est accompagné du numéro d’identificationde l’organisme notifié responsable de la surveillance visée au point 4.
2. Le fabricant met en oeuvre un système de qualité approuvé pourla conception, la fabrication, l’inspection finale et les essais, commespécifié au point 3, et est soumis à la surveillance visée au point 4.3. Système de qualité3.1. Le fabricant introduit auprès d’un organisme notifié de son choixune demande d’évaluation de son système de qualité.La demande comprend :- toutes les informations appropriées pour les équipements souspression en question;- la documentation sur le système de qualité.3.2. Le système de qualité doit assurer la conformité de l’équipementsous pression aux exigences du présent arrêté qui lui sont applicables.
Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le fabricantdoivent figurer dans une documentation tenue de manière systémati-que et rationnelle sous la forme de mesures, de procédures etd’instructions écrites. Cette documentation sur le système de qualitépermet une interprétation uniforme des mesures de procédure et dequalité, telles que programmes, plans, manuels et dossiers de qualité.
Elle comprend en particulier une description adéquate :- des objectifs de qualité, de l’organigramme, et des responsabilités etpouvoirs des cadres en matière de qualité de la conception et de qualitédes produits;- des spécifications techniques de conception, y compris les normesqui seront appliquées et, lorsque les normes visées à l’article 13 ne sontpas appliquées entièrement, des moyens qui seront utilisés pour que lesexigences essentielles du présent arrêté qui s’appliquent à l’équipementsous pression soient respectées;- des techniques de contrôle et de vérification de la conception, desprocédés et des actions systématiques qui seront utilisés lors de laconception de l’équipement sous pression, notamment en ce quiconcerne les matériaux visés au point 4 de l’annexe I;- des techniques, procédures et mesures systématiques correspondan-tes qui seront mises en oeuvre pour la fabrication, et notamment lesmodes opératoires d’assemblage permanent des pièces agréés confor-mément au point 3.1.2 de l’annexe I, ainsi que pour le contrôle etl’assurance de la qualité;- des contrôles et des essais qui seront effectués avant, pendant etaprès la fabrication, avec indication de la fréquence à laquelle ils aurontlieu;
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- de kwaliteitsrapporten, zoals inspectieverslagen, beproevingsgege-vens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalificatie of goedkeuringvan het betrokken personeel, met name van het personeel dat belast ismet de permanente verbinding van de onderdelen en het niet-destructieve onderzoek overeenkomstig de punten 3.1.2 en 3.1.3 vanbijlage I;- de middelen om controle uit te oefenen op het bereiken van devereiste ontwerp- en drukapparatuurkwaliteit en de doeltreffendewerking van het kwaliteitssysteem.3.3. De aangemelde instantie beoordeelt het kwaliteitssysteem om nate gaan of dit voldoet aan de in punt 3.2 bedoelde eisen. De elementenvan het kwaliteitssysteem die in overeenstemming zijn met de desbe-treffende geharmoniseerde normworden geacht in overeenstemming tezijn met de dienovereenkomstige eisen, bedoeld in punt 3.2.Ten minste één lid van het beoordelingsteam dient ervaring tehebben met het beoordelen van de drukapparatuurtechnologie inkwestie. De beoordelingsprocedure omvat een inspectiebezoek aan deinstallaties van de fabrikant.De fabrikant wordt van de beslissing in kennis gesteld. De kennis-geving bevat de conclusies van het onderzoek en het met redenenomklede beoordelingsbesluit. Er moet in een beroepsprocedure wordenvoorzien.3.4. De fabrikant verbindt zich ertoe de verplichtingen die voort-vloeien uit het goedgekeurde kwaliteitssysteem na te komen en ervoorte zorgen dat dit systeem passend en doeltreffend blijft.De aangemelde instantie die het kwaliteitssysteem heeft goedge-keurd, wordt door de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigdegemachtigde op de hoogte gebracht van elke voorgenomen wijzigingvan het kwaliteitssysteem.De aangemelde instantie beoordeelt de voorgestelde wijzigingen enbeslist of het gewijzigde kwaliteitssysteem nog steeds voldoet aan de inpunt 3.2 bedoelde eisen dan wel of een nieuwe beoordeling noodzake-lijk is.Zij stelt de fabrikant van haar beslissing in kennis. De kennisgevingbevat de conclusies van het onderzoek en het met redenen omkledebeoordelingsbesluit.4. Toezicht onder verantwoordelijkheid van de aangemelde instantie4.1. Het toezicht heeft tot doel ervoor te zorgen dat de fabriek naarbehoren voldoet aan de verplichtingen die voortvloeien uit hetgoedgekeurde kwaliteitssysteem.4.2. De fabrikant verleent de aangemelde instantie voor inspectie-doeleinden toegang tot de ontwerp-, fabricage-, inspectie-, beproevings-en opslagruimten en verstrekt haar alle nodige informatie, met name :
- de documentatie over het kwaliteitssysteem;- de kwaliteitsrapporten als bedoeld in het deel van het kwaliteits-systeem dat betrekking heeft op het ontwerp, zoals resultaten vananalyses, berekeningen, proeven enz.;- de kwaliteitsrapporten als bedoeld in het deel van het kwaliteits-systeem dat betrekking heeft op de fabricage, zoals inspectieverslagen,beproevingsgegevens, ijkgegevens, rapporten betreffende de kwalifica-tie van het betrokken personeel enz.4.3. De aangemelde instantie verricht periodieke controles om zichervan te vergewissen dat de fabrikant het kwaliteitssysteem onder-houdt en toepast en bezorgt de fabrikant een controleverslag. Defrequentie van de periodieke controles moet zo worden gekozen dat omde drie jaar een volledige nieuwe beoordeling wordt uitgevoerd.4.4. De aangemelde instantie kan bovendien onaangekondigdebezoeken brengen aan de fabrikant. De noodzaak van die extrabezoeken, en de frequentie ervan, wordt bepaald op basis van eensysteem van controle met bezoeken dat door de aangemelde instantiewordt toegepast. In het systeem van controle met bezoeken worden inhet bijzonder de volgende factoren betrokken :- de categorie van de apparatuur;- de resultaten van vroegere bezoeken in het kader van het toezicht;- de noodzaak toezicht te houden op corrigerende maatregelen;- speciale voorwaarden die zijn verbonden aan de goedkeuring vanhet kwaliteitssysteem, indien van toepassing;- significante wijzigingen van de organisatie van de fabricage, demaatregelen of de technieken.Bij die bezoeken kan de aangemelde instantie zo nodig proevenverrichten of laten verrichten om zich van de goede werking van hetkwaliteitssysteem te vergewissen. Zij verstrekt de fabrikant een verslagvan het bezoek en, indien een proef heeft plaatsgevonden, eenproefverslag.

- des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications ou approbations du personnel concerné, notammentcelles du personnel pour l’assemblage permanent des pièces et lesessais non destructifs visés aux points 3.1.2 et 3.1.3 de l’annexe I;
- des moyens de surveillance permettant de contrôler l’obtention dela conception et de la qualité requises pour l’équipement sous pressionet le fonctionnement efficace du système de qualité.3.3. L’organisme notifié évalue le système de qualité en vue dedéterminer s’il répond aux exigences visées au point 3.2. Les élémentsdu système de qualité conformes à la norme harmonisée pertinente sontprésumés conformes aux exigences correspondantes visées au point 3.2.
L’equipe d’auditeurs comportera au moins un membre expérimentédans l’évaluation de la technologie de l’équipement sous pressionconcerné. La procédure d’évaluation comporte une visite d’inspectiondans les installations du fabricant.La décision est notifiée au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée. Uneprocédure de recours doit être prévue.
3.4. Le fabricant s’engage à remplir les obligations découlant dusystème de qualité tel qu’il est agréé et à faire en sorte qu’il demeureadéquat et efficace.Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, informel’organisme notifié qui a agréé le système de qualité de tout projetd’adaptation de celui-ci.
L’organisme notifié évalue les modifications proposées et décide si lesystème de qualité modifié répondra encore aux exigences visées aupoint 3.2 ou si une réévaluation est nécessaire.
Il notifie sa décision au fabricant. La notification contient lesconclusions du contrôle et la décision d’évaluation motivée.
4. Surveillance sous la responsabilité de l’organisme notifié4.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant remplitcorrectement les obligations qui découlent du système de qualité agréé.
4.2. Le fabricant autorise l’organisme notifié à accéder, à des finsd’inspection, aux lieux de conception, de fabrication, d’inspection,d’essai et de stockage et lui fournit toute information nécessaire, enparticulier :- la documentation relative au système de qualité;- les dossiers de qualité prévus dans la partie du système de qualitéconsacrée à la conception, tels que résultats des analyses, des calculs,des essais, etc.;- les dossiers de qualité prévus dans la partie du système de qualitéconsacrée à la fabrication, tels que les rapports d’inspection et lesdonnées des essais, les données d’étalonnage, les rapports sur lesqualifications du personnel concerné, etc.4.3. L’organisme notifié effectue des audits périodiques pour s’assu-rer que le fabricant maintient et applique le système de qualité; ilfournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des auditspériodiques est telle qu’une réévaluation complète est menée tous lestrois ans.4.4. En outre, l’organisme notifié peut effectuer des visites àl’improviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites additionnelleset leur fréquence seront déterminées sur la base d’un système decontrôle sur visites géré par l’organisme notifié. En particulier, lesfacteurs suivants seront pris en considération dans le système decontrôle sur visites :- la catégorie de l’équipement;- les résultats de visites de surveillance antérieures;- la nécessité d’assurer le suivi de mesures de correction;- le cas échéant, les conditions spéciales liées à l’approbation dusystème;- des modifications significatives dans l’organisation de la fabrica-tion, les mesures ou les techniques.A l’occasion de telles visites, l’organisme notifié peut, si nécessaire,effectuer ou faire effectuer des essais destinés à vérifier le bonfonctionnement du système de qualité. Il fournit au fabricant unrapport de visite et, s’il y a eu un essai, un rapport d’essai.
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5. De fabrikant houdt gedurende tien jaar na de vervaardiging van delaatste drukapparatuur de volgende gegevens ter beschikking van denationale autoriteiten :
- de in punt 3.1, tweede alinea, tweede streepje, bedoelde documen-tatie;
- de in punt 3.4, tweede alinea, bedoelde wijzigingen;
- de in de punten 3.3, laatste alinea, en 3.4, laatste alinea, en in depunten 4.3 en 4.4 bedoelde beslissingen en verslagen van de aange-melde instantie.
6. Iedere aangemelde instantie stelt de Lid-Staten in kennis van devan belang zijnde informatie over de door haar ingetrokken kwaliteits-systeemgoedkeuringen en, op verzoek, over de door haar afgegevenkwaliteitssysteemgoedkeuringen.
Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de terzake dienende informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde kwaliteitssysteemgoedkeuringen.
Module H1 (volledige kwaliteitsborging met controle van hetontwerp en bijzonder toezicht op de eindcontrole)
1. Naast de bepalingen van module H zijn ook de volgendebepalingen van toepassing :
a) De fabrikant dient bij de aangemelde instantie een aanvraag vooronderzoek van het ontwerp in.
b) De aanvraag moet inzicht verschaffen in ontwerp, fabricageprocesen werking van de drukapparatuur en beoordeling van de overeen-stemming met de desbetreffende eisen van dit besluit mogelijk maken.
De aanvraag omvat :
- de technische specificaties van het ontwerp, met inbegrip van denormen, die zijn toegepast;
- het nodige bewijsmateriaal ter bevestiging van de geschiktheiddaarvan, met name wanneer de in artikel 13 bedoelde normen nietvolledig zijn toegepast. Dit bewijsmateriaal moet de resultaten van deproeven omvatten die door het daarvoor in aanmerking komendelaboratorium van de fabrikant of voor diens rekening zijn uitgevoerd.
c) De aangemelde instantie onderzoekt de aanvraag en indien hetontwerp voldoet aan de desbetreffende bepalingen van dit besluit,verstrekt zij de aanvrager een verklaring van EG-ontwerponderzoek.De verklaring bevat de conclusies van het onderzoek, de voorwaardenvoor de geldigheid van de verklaring, de noodzakelijke gegevens vooridentificatie van het goedgekeurde ontwerp en, in voorkomend geval,een beschrijving van de werking van de drukapparatuur of debijbehorende voorzieningen.
d) De aangemelde instantie die de verklaring vanEG-ontwerponderzoek heeft afgegeven, wordt door de aanvrager inkennis gesteld van alle in het goedgekeurde ontwerp aangebrachtewijzigingen. Voor wijzigingen in het goedgekeurde ontwerp moetaanvullende goedkeuring worden verleend door de aangemelde instan-tie die de verklaring van EG-ontwerponderzoek heeft afgegeven,indien dergelijke wijzigingen van invloed kunnen zijn op de overeen-stemming met de essentiële eisen van dit besluit of de voor dedrukapparatuur voorgeschreven gebruiksomstandigheden. Deze aan-vullende goedkeuring wordt gegeven in de vorm van een aanvullingop de oorspronkelijke verklaring van EG-ontwerponderzoek.
e) Iedere aangemelde instantie moet voorts de andere aangemeldeinstanties in kennis stellen van de van belang zijnde informatie over dedoor haar ingetrokken of geweigerde verklaringen vanEG-ontwerponderzoek.
2. De in punt 3.2 van bijlage I bedoelde eindcontrole staat onderverscherpt toezicht van de aangemelde instantie, die daartoe onaange-kondigde bezoeken aflegt. In het kader van die bezoeken moet deaangemelde instantie overgaan tot controles op de drukapparatuur.
Gezien om gevoegd te worden bij Ons besluit van 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,E. DI RUPO
De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,Mevr. M. SMET

5. Le fabricant tient à la disposition des autorités nationales pendantune durée de dix ans à compter de la date de fabrication du dernieréquipement sous pression :
- la documentation visée au point 3.1, deuxième alinéa deuxièmetiret;
- les adaptations visées au point 3.4, deuxième alinéa;
- les décisions et rapports de l’organisme notifié visés aux points 3.3,dernier alinéa et 3.4, dernier alinéa, ainsi qu’aux points 4.3 et 4.4.
6. Chaque organisme notifié communique aux Etats membres lesinformations utiles concernant les approbations de systèmes de qualitéqu’il a retirées et, sur demande, celles qu’il a délivrées.
Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les approbationsde systèmes de qualité qu’il a retirées ou refusées.
Module H1 (assurance qualité complète avec contrôle de la concep-tion et surveillance particulière de la vérification finale)
1. Outre les dispositions du module H, les dispositions suivantes sontégalement d’application :
a) Le fabricant introduit auprès de l’organisme notifié une demandede contrôle de la conception.
b) La demande doit permettre de comprendre la conception, lafabrication et le fonctionnement de l’équipement sous pression etd’évaluer sa conformité avec les exigences correspondantes du présentarrêté.
Elle comprend :
- les spécifications techniques de conception, y compris les normes,qui ont été appliquées;
- les preuves nécessaires de leur adéquation, en particulier lorsque lesnormes visées à l’article 13 n’ont pas été intégralement appliquées. Cespreuves doivent comprendre les résultats des essais effectués par lelaboratoire approprié du fabricant ou pour son compte.
c) L’organisme notifié examine la demande et, lorsque la conceptionsatisfait aux dispositions du présent arrêté qui lui sont applicables, ildélivre au demandeur une attestation d’examen CE de la conception.L’attestation contient les conclusions de l’examen, les conditions de savalidité, les données nécessaires à l’identification de la conceptionagréée et, le cas échéant, une description du fonctionnement del’équipement sous pression ou de ses accessoires.
d) Le demandeur informe l’organisme notifié qui a délivré l’attesta-tion d’examen CE de la conception de toutes les modifications de laconception agréée. Celles-ci doivent faire l’objet d’un nouvel agrémentde l’organisme notifié qui a délivré l’attestation d’examen CE de laconception, lorsqu’elles peuvent remettre en cause la conformité del’équipement sous pression avec les exigences essentielles du présentarrêté ou les conditions d’utilisation prévues. Ce nouvel agrément estdélivré sous la forme d’un complément à l’attestation initiale d’examenCE de la conception.

e) Chaque organisme notifié doit communiquer également aux autresorganismes notifiés les informations utiles concernant les attestationsd’examen CE de la conception qu’il a retirées ou refusées.
2. La vérification finale visée à l’annexe I point 3.2 fait l’objet d’unesurveillance renforcée sous forme de visites à l’improviste de la part del’organisme notifié. Dans le cadre de ces visites, l’organisme notifié doitprocéder à des contrôles sur les équipements sous pression.
Vu pour être annexé à Notre arrêté du 13 juin 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,E. DI RUPO
La Ministre de l’Emploi et du Travail,Mme M. SMET
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Bijlage IV

CE-MARKERING

De CE-markering bestaat uit de letters ″CE″ die in de volgende vormworden weergegeven :

Bij vergroting of verkleining van de CE-markering moeten deverhoudingen die in de bovenstaande gegradueerde afbeelding zijnaangegeven, in acht worden genomen.
De onderscheiden onderdelen van de CE-markering moeten nage-noeg dezelfde hoogte hebben, die minimaal 5 mm moet bedragen.

Gezien om gevoegd te worden bij Ons besluit van 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,
E. DI RUPO

De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,
Mevr. M. SMET

Annexe IV

MARQUAGE « CE »

Le marquage « CE » est constitué des initiales « CE » selon legraphisme suivant :

En cas de réduction ou d’agrandissement du marquage « CE », lesproportions telles qu’elles ressortent du graphisme gradué figurantci-dessus doivent être respectées.
Les différents composants du marquage « CE » doivent avoirsensiblement la même dimension verticale, qui ne peut être inférieure à5 mm.

Vu pour être annexé à Notre arrêté du 13 juni 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,
E. DI RUPO

La Ministre de l’Emploi et du Travail,
Mme M. SMET
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Bijlage V

EG-VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
De EG-verklaring van overeenstemming moet de volgende gegevensbevatten :
- naam en adres van de fabrikant of zijn in de Gemeenschapgevestigde gemachtigde;
- een beschrijving van de drukapparatuur of het samenstel;
- de gevolgde overeenstemmingsbeoordelingsprocedure;
- bij samenstellen, een beschrijving van de drukapparaten waaruithet samenstel bestaat, alsmede de gevolgde overeenstemmingsbeoor-delingsprocedures;
- in voorkomend geval, naam en adres van de aangemelde instantiedie de keuring heeft verricht;
- in voorkomend geval, een verwijzing naar het certificaat vanEG-typeonderzoek, het certificaat van EG-ontwerponderzoek of hetEG-certificaat van overeenstemming;
- in voorkomend geval, naam en adres van de aangemelde instantiedie toeziet op het kwaliteitsborgingssysteem van de fabrikant;
- in voorkomend geval, de vindplaatsen van de toegepaste geharmo-niseerde normen;
- in voorkomend geval, de andere technische specificaties die zijngebruikt;
- in voorkomend geval, de verwijzingen naar de andere Gemeen-schapsrichtlijnen die zijn toegepast;
- identiteit van de ondertekenaar die gemachtigd is de verklaringvoor de fabrikant of zijn in de Gemeenschap gevestigde gemachtigde teondertekenen.
Gezien om gevoegd te worden bij Ons besluit van 13 juni 1999.

ALBERT
Van Koningswege :

De Minister van Economie,
E. DI RUPO

De Minister van Tewerkstelling en Arbeid,
Mevr. M. SMET

Annexe V

DÉCLARATION DE CONFORMITÉ
La déclaration de conformité « CE » doit comprendre les élémentssuivants :
- le nom et l’adresse du fabricant, ou de son mandataire établi dansla Communauté;
- la description de l’équipement sous pression ou de l’ensemble;
- la procédure d’évaluation de la conformité appliquée;
- pour les ensembles, la description des équipements sous pressionqui les constituent, ainsi que les procédures d’évaluation de laconformité appliquées;
- le cas échéant, le nom et l’adresse de l’organisme notifié qui aeffectué le contrôle;
- le cas échéant, un renvoi au certificat d’examen « CE de type », aucertificat d’examen CE de la conception ou au certificat de confor-mité CE;
- le cas échéant, le nom et l’adresse de l’organisme notifié qui contrôlele système de qualité du fabricant;
- le cas échéant, la référence aux normes harmonisées appliquées;

- le cas échéant, les autres spécifications techniques qui ont étéutilisées;
- le cas échéant, les références aux autres directives communautairesqui ont été appliquées;
- l’identification du signataire ayant reçu pouvoir pour engager lefabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté.

Vu pour être annexé à Notre arrêté du 13 juin 1999.

ALBERT
Par le Roi :

Le Ministre de l’Economie,
E. DI RUPO

La Ministre de l’Emploi et du Travail,
Mme M. SMET
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