На основу члана 99. став 4. Закона о управи ("Службени гласник БиХ", број 32/02), члана 6. став 1. Закона о техничким захтјевима за производе и оцјењивању усклађености ("Службени гласник БиХ", број 45/04) и члана 2. Упутства о начину израде и поступку доношења техничких прописа ("Службени гласник БиХ", број 35/06), на приједлог Комитета за техничке прописе Босне и Херцеговине Министарство спољне трговине и економских односа доноси
НАРЕДБУ О ОПРЕМИ ПОД ПРИТИСКОМ
Члан 1.

(Предмет)
Овом Наредбом се прописују захтјеви за конструисање, производњу и оцјењивање усклађености опреме под притиском и склопова са највећим дозвољеним притиском PS већим од 0,5 бар.

Члан 2.

(Дефиниције)

Дефиниције које се употребљавају у смислу одредаба ове Наредбе имају сљедеће значење:
1) „Опрема под притиском“ значи посуде, цјевоводе, сигурносни уређаји и помоћни уређаји под притиском. Опрема под притиском укључује и елементе спојене са дијеловима под притиском, као што су прирубнице, млазнице, спојнице, носачи, ушке за подизање итд.
2)  „Посуда“  је затворено кућиште које  је пројектовано и произведено са намјером да садржава флуиде под притиском, укључујући и директне прикључке до спојних тачака којима се  повезује са осталом опремом. Посуда се може састојати од више  комора.

3) „Цјевоводи“ су цијевне компоненте намијењене за пренос флуида, које међусобно повезане чине систем под притиском. Цјевовод се састоји од једне или више цијеви, цијевног материјала, цијевних арматура и спојних комада (fittings), дилатационих спојева, цријева и других компоненти под притиском. Под цјевоводом се подразумијева и измјењивачи топлоте  састављени од цијеви за хлађење или гријање ваздуха.

4) „Сигурносни уређаји“ су уређаји пројектовани за заштиту опреме под притиском од  прекорачења дозвољених вриједности. У сигурносне уређаје спадају: уређаји за директно ограничавање притиска, као што су сигурносни вентили, уређаји са сигурносном мембраном, деформационе шипке, системи за контролисано смањење притиска, те уређаји за ограничавање који активирају елементе за корекцију (регулацију), искључивање или блокаду као што су: пресостати, термостати и регулатори нивоа те сигурносни уређаји за контролу мјерења  и регулацију. 
5) „Помоћни уређаји под притиском“ су уређаји са радном функцијом који имају кућишта под притиском.
6) „Склоп“ је скуп  неколико дијелова опреме под притиском које саставља  произвођач тако да чине увезану и функционалну цјелину. 

б) „Притисак“ је релативни притисак у односу на атмосферски притисак, тј. манометарски притисак (надпритисак). Као посљедица тога, вакум (подпритисак) има негативну вриједност. 
ц) „Највећи дозвољени притисак PS“ је највећи притисак за који је опрема пројектована, а утврђује га произвођач. Највећи дозвољени притисак PS је одређен на мјесту које утврђује произвођач. То мора бити мјесто у близини заштитних и/или уређаја за ограничавање или највише мјесто на опреми, или ако то није прикладно, било која друга утврђена тачка. 

д) „Највећа/најмања дозвољена температура ТС“ је највећа/најмања температура за коју је опрема пројектована, а утврђује је произвођач.
е) „Запремина (V)“ је унутрашња запремина коморе, укључујући запремину млазница до првог споја или вара, а не укључујући запремину сталних унутрашњих дијелова.

ф) „Називни пречник (DN)“ је бројчана ознака величине, која је заједничка за све компоненте цјевоводног система, осим оних означених вањским пречником или величином навоја. То је одговарајући цијели  број стандардне вриједности и приближно одговара производним димензијама. Називни пречник се означава словном ознаком  DN и бројем.

г) „Флуиди“ су гасови, течности и испарења у чистој фази као и њихове мјешавине. Флуид може да садржава суспензију чврстих материја. 
х) „Нерастављиви спојеви“ су спојеви који се могу раздвојити само методама разарања.

и) „Европско одобрење за материјале“ је технички документ који дефинише карактеристике материјала намијењених за вишеструку употребу у производњи опреме под притиском, а који нису обухваћени ниједним хармонизованим стандардом.
ј) „Именовани орган за оцјењивање усклађености“ (у даљем тексту: именовани орган) је орган за оцјењивање усклађености којег именује Министарство спољне трговине и економских односа (у даљем тексту: Министарство). Именовати се могу цертификациони органи, инспекцијски (контролни) органи, лабораторије или други органи;

к) „Пријављени орган“ је именовани орган за оцјењивање усклађености којег Министарство  пријављује  Европској комисији (у даљем тексту: Комисија) за обављање поступака оцјењивања усклађености и којег је Комисија објавила у Службеном гласнику Европске комисије и додијелила му одговарајући  идентификациони број.

Члан 3.
(Изузеци од примјене)

Ова Наредба се не примјењује на:
a) цјевоводе који се састоје од цијеви или више цијеви намијењених за пренос флуида или материја од или до постројења (на копну или на мору) почевши од и укључујући посљедњи уређај за раздвајање смјештен унутар граница постројења, укључујући и сву додатну опрему пројектовану посебно за цјевоводе. Овај изузетак се не односи на стандардну опрему под притиском каква се може наћи у станицама за смањивање притиска или у компресорским станицама; 

б) цјевоводи за довод, дистрибуцију и испуштање воде и припадајућу опрему и доводне цијеви као што су доводни канали брана, тунели под притиском, окна под притиском за хидроелектричне инсталације и са њима повезани посебни уређаји;   

ц) опрему коју обухвата посебни пропис о једноставним посудама под притиском; 
д) опрему коју обухвата посебни пропис који се односе на аеросолне распршиваче;
е) опрему намијењену за рад возила која је дефинисана у посебним прописима који се односе на:
1) хомологацију моторних возила и њихових приколица,  
2) хомологацију трактора на точковима за пољопривреду и шумарство,  
3) хомологацију моторних возила са два или три точка.  
ф) опрему која није класификована изнад категорије I у члану 11. ове Наредбе и која је обухваћена једним од сљедећих посебних прописа:

1) Наредба о сигурности машинама („Службени гласник БиХ“, број 4/10);

2) Наредба о електричној опреми намијењеној за кориштење унутар одређених напонских граница („Службени гласник БиХ“, број 98/09);

3) Наредба о сигурности лифтова  („Службени гласник БиХ“, број 44/10 );    
4) Посебан технички пропис о медицинским средствима; 
5) Наредба о плинским апаратима;  
6) Наредба о уређајима и заштитним системима намијењеним за употребу у просторима који су угрожени потенцијално експлозивним атмосферама.     
г) војну опрему;
х) предмете посебно намијењене за употребу у нуклеарним постројењима, чији квар може да доведе до емисије радиоактивности;

и) опрему за контролу бушотина која се користи у нафтном, гасном или геотермалном истраживању и експлоатацији и у подземном складиштењу, а која је намијењена за одржавање и/или контролу притиска у бушотини. У ту опрему спадају бушотинске главе  (ерупцијски уређаји), елементи за спречавање изливања, раздјелници цијеви и сва опрема за црпљење;
ј) опрему у коју спадају кућишта или машине код којих се димензије, избор материјала и начин израде првенствено заснивају на захтјевима за довољном чврстоћом, отпорношћу и стабилношћу како би се испунили статички и динамички радни учинци или друге радне карактеристике, и за које притисак није значајан фактор при пројектовању. У такву опрему спадају: машине, укључујући турбине и моторе са унутрашњим сагоријевањем; те парне машине, турбине на гас/пару, турбо-генератори, компресори, пумпе и уређаји за покретање;
к) високе пећи укључујући и систем за хлађење пећи, рекуператори врућег ваздуха, уређаји за издвајање прашине и пречишћавање издувних гасова из високих пећи, те куполе за директну редукцију, укључујући и хлађење пећи, гасни конвентори и посуде за таљење, претаљивање, одплињавање и ливење челика и обојених метала;

л) кучишта за високонапонску електричну опрему као што су прекидачи, управљачки уређаји, трансформатори и ротационе машине;

м) цијеви под притиском за системе преноса, нпр. електричне енергије и телефонски каблови;

н) бродови, ракете, летјелице и покретне јединице на води, као и опрема тачно намијењена за уградњу на њих или за њихов погон;

о) опрема под притиском која се састоји од флексибилних кучишта, нпр. гуме, ваздушни јастуци, лопте за игру, чамци на надувавање, те остала слична опрема под притиском;

п) издувни и усисни пригушивачи звука;

р) боце или конзерве газираних пића за крајњу потрошњу;

с) посуде направљене за превоз и дистрибуцију пића чији PS × V није већи од 500 bar × l и чији највећи допуштени притисак не прелази 7 bar;
т) опрему коју обухватају: Европски споразум о међународном друмском превозу опасних материја (European Agreement concerning the International Carriage of Dangerous Goods by Road - ADR), Правилник о међународном превозу опасних материја жељезницом (Regulation Concerning the International Cariage of Dangerous Goods by Rail – RID), Међународни поморски кодекс за опасне материје (The international Maritime Dangerous Goods Code – IMDG Code), Конвенција о међународном цивилном ваздухопловству (Convention on International Civil Aviation-ICAO);

у) радијатори и цијеви у системима гријања на топлу воду;

в) посуде направљене за држање течности под притиском гаса изнад течности не већим од 0,5 bar.
Члан 4. 

(Стављање на тржиште)
Опрема под притиском и склопови  могу се ставити на тржиште и у употребу, само ако испуњавају услове прописане овом Наредбом и не угрожавају здравље и безбједност људи, домаћих животиња и имовине, под условом да су правилно уграђени, да се одржавају и употребљавају у складу са предвиђеном намјеном.
Члан 5.
(Доношење додатних прописа)

Другим прописима се може прописати додатна заштита особа, посебно радника, од ризика које носи опрема под притиском или склопови, под условом да ти прописи нису у супротности са овом Наредбом.  
Члан 6.

(Излагање на сајмовима, изложама или демострацијама рада)
Опрема под притиском и склопови који нису усклађени са овом Наредбом могу се излагати на сајмовима и изложбама или демонстрацијама  рада, под условом да постоји видљив натпис који јасно показује да они нису усклађени и да нису за продају све док произвођач или његов овлаштени заступник са пословним сједиштем у Босни и Херцеговини (у даљем тексту: овлаштени заступник) не обезбиједи усклађеност. За вријеме излагања или демонстрације рада, морају се предузети све одговарајуће безбједносне мјере како би се обезбиједила заштита лица.

Члан 7. 

(Технички захтјеви)
(1) Опрема под притиском из  тач. а), б), ц) и д) овог става мора да испуњава основне захтјеве утврђене у Анексу I ове Наредбе:

a) Посуде под притиском, изузев посуда из тачке б) овог става, за:
1) гасове, течне гасове, гасове растворене под притиском, паре и течности код којих притисак паре на највећој дозвољеној температури прелази 0,5 bar изнад нормалног атмосферског притиска (1013 mbar) унутар сљедећих граница: за флуиде из групе 1 запремине веће од 1 L и производа PS и V већег од 25 bar x L, или са притиском PS већим од 200 bar (Анекс II, табела 1); за флуиде из групе 2 запремине веће од 1L и производа PS и V већег од 50 bar x L, или са притиском PS већим од 1 000 bar, те све преносне апарате за гашење и боце за апарате за дисање (Анекс II, табела 2),

2) течности код којих притисак паре на највећој дозвољеној температури не прелази 0,5 bar изнад нормалног атмосферског притиска (1 013 mbar) унутар сљедећих граница: за флуиде из групе 1 запремине веће од 1L и производа PS и V већег од 200 bar x L, или са притиском PS већим од 500 bar (Анекс II, табела 3); за флуиде из групе 2 са притиском PS већим од 10 bar и производом PS и V већим од 10 000 bar x L, или са притиском PS већим од 1 000 bar (Анекс II, табела 4).
б) Пламеном или на други начин загријавана опрема под притиском са ризиком прегријавања, а која је намијењена за производњу паре или вреле воде на температурама већим од   110 °C   са запремином већом од 2L, и све посуде под притиском за куvање (Анекс II, табела 5).
ц) Цјевоводи намијењени за: 
1) гасове, течне гасове, гасове растворене под притиском, паре и течности чији притисак паре на највећој дозвољеној температури прелази 0,5 bar изнад нормалног атмосферског притиска (1013 mbar) унутар сљедећих граница: за флуиде из групе 1 са DN већим од 25 (Анекс II, табела 6); за флуиде из групе 2 са DN већим од 32 и производом PS и DN већим од 1 000 bar (Анекс II, табела 7); 

2) течности чији притисак паре на највећој дозвољеној температури не прелази 0,5 bar изнад нормалног атмосферског притиска (1013 mbar), унутар сљедећих граница: за флуиде из групе 1 са DN већим од 25 и производом PS и DN већим од 2 000 bar (Анекс II, табела 8); за флуиде из групе 2 са PS већим од 10 bar, DN већим од 200 и производом PS и DN већим од 5 000 bar (Анекс II, табела 9).

д) Сигурносни уређаји и помоћни уређаји под притиском намијењени за опрему из става (1) а), б) и ц) овог члана, укључујући и случајеве кад је таква опрема саставни дио склопа.

(2) Склопови из члана 2. тачка а) алинеја 5) ове Наредбе, који садрже барем један дио опреме под притиском из става (1) овог члана и из тч. а), б) и ц) овог става морају испуњавати основне захтјеве утврђене у Анексу I ове Наредбе. 

a) Склопови намијењени за производњу паре или вреле воде при температури преко 110 °C, који садрже барем један дио пламеном или на други начин загријаване опреме која носи ризик прегријавања. 
  б) Склопови осим оних из става (2) а) овог члана ако их произвођач намјерава ставити   на тржиште и у употребу као склопове.
ц) Изузетно, склопови намијењени за производњу топле воде на температурама које нису веће од 110 °C, који се ручно пуне чврстим горивом и имају PS × V виши од 50 bar × L, морају испуњавати основне захтјеве из тачака 2.10, 2.11, 3.4, 5.(а) и 5.(д) Анекса I ове Наредбе.

(3) Опрема и/или склопови под притиском, који су испод или на границама из ст. (1) тaч. а), б) и ц) и (2) овог члана морају се конструисати и производити у складу са добром инжињерском праксом, како би се осигурала безбједна употреба. Уз опрему и/или склопове под притиском морају се приложити одговарајућа упутства за употребу и ознаке које омогућавају идентификацију произвођача или његовог овлаштеног заступника. Таква опрема и/или склопови не смију на себи имати знак усклађености из члана 17. ове Наредбе.
Члан 8. 

(Слободно кретање)
(1) Не смије се, на основу опасности узроковане притиском, забранити, ограничити или спријечити стављање на тржиште или стављање у употребу, под условима које је одредио произвођач, опреме под притиском или склопова, када су: 
a) испуњени захтјеви из ове Наредбе и када на себи носе знак усклађености који показује да је примјењен поступак оцјењивања усклађености у складу са чланом 12. ове Наредбе;

б) испуњени захтјеви из члана 7. став (3) ове Наредбе.
(2) У сврху безбједног и правилног кориштења опреме под притиском и склопова на територији Босне и Херцеговине, подаци из Анекса I тачке 3.3. и 3.4. ове Наредбе морају бити на једном од службених језика у Босни и Херцеговини.   
Члан 9. 

(Претпоставка о  усклађености)
(1) Претпоставља се да су опрема под притиском и склопови, који носе знак усклађености  и имају изјаву о усклађености из Анекса VII ове Наредбе, усклађени са свим одредбама ове Наредбе, укључујући поступке за оцјењивање усклађености из члана 12. ове Наредбе.
(2) Када босанскохерцеговачки стандард (у даљем тексту: BAS стандард), којим се преузима хармонизовани европски стандард обухваћа један или више основних безбједносних захтјева, претпоставља се да опрема под притиском и склопови израђени у складу са овим стандардом испуњавају одговарајуће основне захтјеве из члана 7. ове Наредбе.
(3) Када не постоје BAS стандарди, Институт за стандардизацију Босне и Херцеговине указује заинтересованим странама на постојање техничких стандарда и спецификација у Босни и Херцеговини који се сматрају важним или релевантним за исправну примјену основних безбједносних захтјева из Анекса I ове Наредбе. 
(4) Листу стандарда из става (2) овог члана објављује Министарство у “Службеном гласнику БиХ“.

Члан 10. 

(Заштитна клаузула)
(1) Ако надлежни инспекцијски органи Федерације Босне и Херцеговине, Републике Српске и Брчко Дистрикта Босне и Херцеговине (у даљем тексту: надлежни инспекцијски органи) утврде да постоји опасност да опрема под притиском или склопови, који носе знак усклађености и користе се у складу са предвиђеном намјеном, угрожавају безбједност лица и евентуално домаћих животиња и имовине, они предузимају све одговарајуће мјере и радње да ту опрему или склопове повуку са тржишта, да забране њихово стављање на тржиште, стављање у погон или употребу, или ограниче њихов слободан промет.
(2) Ако опрема под притиском или склоп који носе знак усклађености нису усклађени са основним техничким захтјевима из члана 7. ове Наредбе, надлежни инспекцијски органи предузимају одговарајуће мјере и радње против правног или физичког лица које је неосновано поставило тај знак усклађености.
(3) Надлежни инспекцијски органи одмах обавјештавају Агенцију за надзор над тржиштем Босне и Херцеговине (у даљем тексту: Агенција) о предузетим мјерама из ст. (1) и (2) овог члана а посебно ако је до неусклађености дошло усљед: 

a) неиспуњавања основних захтјева из члана 7. ове Наредбе;

б) неправилне примјене стандарда из члана 9. став (2) ове Наредбе;

       ц) недостатака у стандардима из члана 9. став (2) ове Наредбе; 
       д) недостатака у европском одобрењу за материјале за опрему под притиском из члана 
          13. ове Наредбе.
(4) Агенција обавјештава Министарство о предузетим мјерама и радњама из ставова  (1) и (2) овог члана.
(5) Министарство обавјештава државе и међународне организације са којима је Босна и Херцеговина закључила билатералне и мултилатералне уговоре којима је створена обавеза обавјештавања о предузетим мјерама и радњама из ставова (1) и (2) овог члана. 
Члан 11. 

(Разврставање опреме под притиском)
(1) Опрема под притиском из члана 7. став (1) ове Наредбе се разврстава по категоријама у складу са Анексом II ове Наредбе, према висини нивоа ризика. Флуиди се дијеле у двије групе. 
a) Групу 1 чине опасни флуиди. Опасан флуид представља материју или препарат дефинисан посебним прописом о класификацији, паковању  и означавању опасних материја.  Групу 1 чине флуиди који се дефинишу као:
1) експлозивни,

2) изузетно запаљиви,

3) јако запаљиви,

4) запаљиви (када је највећа дозвољена температура изнад температуре запаљења),

5) веома токсични,

6) токсични,

7) оксидирајући.
б) Групу 2 чине сви други флуиди који нису наведени у тачки а) овог става.
(2) Када се посуда састоји од више комора, она се разврстава у  категорију у коју се може сврстати комора која захтијева највишу категорију. У случајевима када једна комора садржи више флуида, разврстава се на основу флуида који захтијева највишу категорију.

Члан 12. 

(Оцјењивање усклађености)
(1) Прије стављања опреме под притиском на тржиште, произвођач на сваком дијелу опреме под притиском спроводи поступке оцјењивања усклађености из Анекса III ове Наредбе под условима наведеним у овом члану.

(2) Поступци оцјењивања усклађености који се примјењују на примјерак опреме под притиском ради постављања знака усклађености одређују се по категорији у коју је та опрема разврстана  као што је дефинисано у члану 11. ове Наредбе.
(3) Поступци оцјењивања усклађености који се примјењују на различите категорије су сљедећи: 
a) за категорију I: Модул А
б) за категорију II: Модул А1, Модул Д1 и Модул Е1
        ц) за категорију III: Модул Б1+Д, Модул Б1+ Ф, Модул Б+Е, Модул Б+Ц1 и Модул Х
        д) за категорију IV: Модул Б+Д, Модул Б+Ф, Модул Г и Модул Х1

(4) Опрема под притиском се подвргава једном од поступака оцјењивања усклађености који произвођач може да изабере између поступака утврђених за категорију у коју је та опрема разврстана. Произвођач такође може да одлучи да примијени један од поступака који се примјењују на неку вишу категорију ако она постоји.

(5) Кад именовани орган спроводи ненајављене посјете у оквиру поступака осигурања квалитета за опрему у категоријама III и IV из члана 7, став (1), тачка а), алинеја 1) и алинеја 2) (флуиди из групе 1) и члана 7, став (1), тачка б), ове Наредбе он узима узорак опреме са мјеста гдје се опрема производи или складишти како би спровело или дало да се  спроведе завршно оцјењивање из Анекса I, тачка 3.2.2. ове Наредбе. У ту сврху, произвођач обавјештава именовани орган о планираном распореду производње. Именовани орган спроводи барем двије посјете у току прве године производње. Учесталост каснијих посјета одређује именовани орган на основу критеријума утврђених у тачки 4.4. одговарајућих модула.

(6) У случају једнократне производње посуда и опреме из категорије III из члана 7, став (1), тачка б) ове Наредбе у оквиру поступка модула Х, именовани орган спроводи или налаже спровођење завршне оцјене за сваку јединицу  како је наведено у Анексу I тачка 3.2.2. ове Наредбе. У ту сврху, произвођач пријављује планирани распоред производње именованом органу.

(7) Склопови из члана 7, став (2) ове Наредбе се подвргавају општем поступку оцјењивања усклађености, који обухвата.
a) оцјену сваког дијела опреме под притиском који чини склоп и који је наведен у члану 7. став (1) ове Наредбе, а који није раније био подвргнут поступку оцјењивања усклађености и нема постављеног знака усклађености; поступак оцјењивања одређује се према категорији сваког примјерка опреме;

б) оцјене увезаности различитих компоненти склопа, како је наведено у тачкама 2.3, 2.8. и 2.9. Анекса I ове Наредбе, која се одређује по највећој категорији која се примјењује за ту опрему, а не по оној која се примјењује за сваки дио сигурносног прибора;

ц) оцјене заштите склопа од прекорачења дозвољених граничних радних вриједности, како је наведено у тачкама 2.10. и 3.2.3. Анекса I ове Наредбе, која се спроводи за највишу категорију примјењиву на дијелове опреме коју треба заштитити.

(8) Надлежни инспекцијски органи могу из оправданих разлога да дозволе стављање на тржиште и у употребу појединачне опреме под притиском и склопова на које нису примјењени поступци оцјењивања усклађености из ст. (1) и (2) овог члана а чија је употреба намијењена за потребе експеримената. 
(9) Записници и преписка у вези са оцјењивањем усклађености се воде на једном од службених језика у Босни и Херцеговини.
Члан 13.

(Европско одобрење за материјале) 
(1) Претпоставља се да су материјали који се користе за производњу опреме под притиском, а који су у складу са Европским одобрењима за материјале чији су референтни бројеви објављени у Службеном гласнику Европске комисије, усклађени са основним захтјевима из Анекса I ове Наредбе када Министарство објави референтне бројеве Европских одобрења за Материјале у „Службеном гласнику БиХ”. Министарство води ажуран списак Европских одобрења за материјале и објављује га у “Службеном гласнику БиХ“
Члан 14. 

(Именовани органи)
(1) Министар спољне трговине и економских односа (у даљем тексту: министар), у складу са чланом 12. Закона о техничким захтјевима за производе и оцјењивању усклађеност, именује органе за оцјењивање усклађености који спроводе поступке из члана 12. ове Наредбе заједно са њиховим посебним задацима и додијељеним идентификационим бројевима.
(2) При именовању органа из става (1) овог члана примјењују се критеријуми из Анекса IV ове Наредбе.
(3) За органе који испуњавају критеријуме за оцјењивање, наведене у одговарајућим BAS стандардима, претпоставља се да испуњавају критеријуме из Анекса IV ове Наредбе.

(4) Обавјештење о именовању из става (1) овог члана објављује Министарство у „Службеном гласнику БиХ”.
(5) Министар ставља ван снаге рјешење о именовању уколико установи да именовани орган више не испуњава критеријуме из Анекса IV ове Наредбе. 
(6) Обавјештење о повлачењу именовања из става (5) овог члана објављује Министарство у „Службеном гласнику БиХ“.
Члан 15.  

(Признате независне организације)
(1) Министар именује независне организације за обављање послова из тачака 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I ове Наредбе у складу са чланом 12. Закона о техничким захтјевима за производе и оцјењивању усклађеност.

(2) При именовању организација из става (1) овог члана примјењују се критеријуми из Анекса IV ове Наредбе.
(3) За организације које испуњавају критеријуме за оцјењивање, наведене у одговарајућим BAS стандардима, претпоставља се да испуњавају критеријуме из Анекса IV ове Наредбе.

(4) Листу организација из става (1) овог члана објављује Министарство у “Службеном гласнику БиХ”.
(5) Министар ставља ван снаге рјешење о именовању уколико установи да организација више не испуњава критеријуме из Анекса IV ове Наредбе. 
(6) Обавјештење о повлачењу именовања из става (5) овог члана објављује Министарство у „Службеном гласнику БиХ“.
(7) Министарство извјештава Комисију и остале државе чланице о организацијама које је именовало за спровођење поступака из става (1) овог члана, као и о онима које више не задовољавају захтјеве ове Наредбе. Комисија објављује и ажурира списак признатих независних организација у Службеном гласнику Европских заједница заједно са њиховим овлаштењима.
Члан 16. 
(Кориснички инспекторати)
(1) Не доводећи у питање задатке које извршавају именовани органи, дозвољава се стављање на тржиште и у употребу опреме под притиском или склопова чију је усклађеност са основним захтјевима оцијенио кориснички инспекторат именован од стране Министра у складу са критеријумима из става (7) овог члана.
(2) Опрема под притиском и склопови чију је усклађеност оцијенио кориснички инспекторат не могу носити знак усклађености.
(3) Опрема под притиском и склопови чију је усклађеност оцијенио кориснички инспекторат могу се користити само у установама које користи група којој инспекторат припада. Та група примјењује заједничку безбједносну политику у погледу техничких спецификација за пројектовање, производњу, контролу, одржавање и кориштење опреме под притиском и склопова.
(4) Кориснички инспекторати дјелују искључиво за групу чији су дио.

(5) Поступци оцјењивања усклађености које примјењују кориснички инспекторати су модули А1, Ц1, Ф и Г, као што је описано у Анексу III ове Наредбе. 
(6) Списак овлашћених корисничких инспектората објављује Министарство у “Службеном гласнику БиХ”.
(7) При именовању корисничких инспектората, примјењују се критеријуми из Анекса V ове Наредбе и обезбјеђује да ли група којој инспекторат припада примјењује критеријуме наведене у другој реченици става (3) овог члана. 
(8) Министар ставља ван снаге рјешење о именовању уколико установи да кориснички инспекторат више не испуњава критеријуме из става (7) овог члана.

(9) Обавјештење о повлачењу именовања из става (8) овог члана објављује Министарство у „Службеном гласнику БиХ“.
(10)  Кориснички инспекторат из става (1) овога члана не може, на основу опасности узроковане притиском, да забрани, ограничи или спријечи стављање на тржиште или у употребу опреме под притиском или склопова под условима предвиђенима у овом члану, а чију је оцјену усклађености донио кориснички инспекторат којег је именовала друга држава чланица у складу са критеријумима утврђенима у овом члану. 

(11)  Министарство извјештава Комисију и остале државе чланице о корисничким инспекторатима које је именовало и о пословима за које су овлашћени и за сваки Кориснички инспекторат даје списак установа које задовољавају одредбе става (3) овог члана.
Члан 17. 

(Знак усклађености)
(1)  Знак усклађености се примјењује у складу са чланом 22. ст. (1) и (2) ове Наредбе.
(2) Знак усклађености се поставља тако да буде видљив, лако читљив и неизбрисив, на сваки  дио опреме под притиском из  члана 7. став  (1) ове Наредбе или склоп из члана 7. став (2) ове Наредбе који је завршен или је у стању које омогућава завршно оцјењивање као што је описано у тачки 3.2. Анекса I ове Наредбе.

(3) Није неопходно да знак усклађености буде постављен на сваки појединачни дио опреме под притиском који чини склоп како је наведено у члану 7. став (2) ове Наредбе. Појединачни дијелови опреме под притиском који су  уграђени у склоп и већ носе знак усклађености задржавају тај знак.
(4) Када је опрема под притиском или склоп предмет других прописа који обухватају друге аспекте који предвиђају постављање знака усклађености, тај знак показује да је опрема под притиском или склоп усклађен са одредбама тих других прописа.
(5) Ако један или више прописа из става (4) овог члана дозвољава произвођачу да у току прелазног периода изабере које ће прописе примјенити, знак усклађености означава само усклађеност са прописима које је произвођач примјенио. У овом случају, појединости о  примјењеним прописима, како су објављени у „Службеном гласнику БиХ¨, морају се објавити у документима, обавјештењима или упутствима које захтијевају ти прописи и која се прилажу уз опрему под притиском или склоп.

(6) Забрањено је постављање ознака на опрему под притиском или склопове које би трећа лица могле навести на погрешно тумачење значења или облика знака усклађености. 
(7) Дозвољено је постављање других ознака на опрему под притиском под условом да тиме није умањена видљивост и читљивост знака усклађености.

Члан 18. 
(Непрописно  постављен знак усклађености) 
Изузетно од одредаба члана 10. ове Наредбе:
a) Када надлежни инспекцијски орган утврди да је знак усклађености постављен непрописно,  произвођач или његов овлаштени заступник мора производ да усклади са одредбама које се односе на постављање знака усклађености и да поступи на начин који налаже надлежни инспекцијски орган;
б) Ако произвођач или његов овлаштени заступник не поступи у складу са тачком а) овог члана, надлежни инспекцијски орган предузима све одговарајуће мјере да ограничи или забрани стављање на тржиште тог производа, или да обезбиједи његово повлачење са тржишта, те да обавијести Агенцију  у складу са поступцима из члана 10. ове Наредбе.
Члан 19. 
(Правна заштита)
Свака одлука донесена у складу са овом Наредбом, којом се ограничава или забрањује стављање на тржиште и  у употребу или захтијева повлачење са тржишта опреме под притиском или склопова мора да буде образложена и да садржава поуку о правним лијековима у складу са важећеим прописима Босне и Херцеговине.  
 Прелазне и завршне одредбе
Члан 20. 
(Престанак примјене ранијих прописа)

(1) Даном примјене ове Наредбе престаје примјена сљедећих прописа: 

a) Правилник о техничким нормативима за стабилне тлачне посуде (“Службени лист СФРЈ”, број 16/83-347);

б) Правилник о техничким прописима за израду и употребу парних и вреловодних котлова, парних судова, прегријача паре и загријача воде (“Службени лист СФРЈ”, број 16/83-347);
(2) Даном примјене ове Наредбе  престају се примјењивати  одредбе свих  прописа које су у супротности са одредбама ове Наредбе.

Члан 21. 
(Овлашћења за цертификовање и испитивање)

(1) Овлашћења за цертификовања и испитивања, издата на основу прописа који су важили до ступања на снагу ове Наредбе, остају на снази до истека рока важења, а најкасније годину дана након почетка примјене ове Наредбе.
(2) Надзор над спровођењем активности из става (1) овог члана спроводи Министарство.
(3) Документи о усклађености и ознаке усклађености издати у иностранству важе у Босни и Херцеговини ако задовољавају одредбе члана 13. Закона о техничким захтјевима за производе и оцјењивању усклађености. 
Члан 22. 
(Примјена знака усклађености)

(1) До приступања Босне и Херцеговине Европској унији или ступања на снагу споразума о оцјењивању усклађености и прихваћању индустријских производа између Европске уније и Босне и Херцеговине, као знак усклађености користи се “C“ знак усклађености, облика и пропорција прописаних у Анексу VI a. ове Наредбе.
(2) Након приступања Босне и Херцеговине Европској унији или ступања на снагу споразума о оцјењивању усклађености и прихваћању индустријских производа између Европске уније и Босне и Херцеговине, као знак усклађености користи се европски знак усклађености “CE”, облика и пропорција прописаних у Анексу VI ове Наредбе.
(3) Након приступања Босне и Херцеговине Европској унији или ступања на снагу споразума о оцјењивању усклађености и прихваћању индустријских производа између Европске уније и Босне и Херцеговине, у овој Наредби и одговарајућима Анексима се умјесто “Изјава о усклађености” користи се “EZ изјава о усклађености”, умјесто “Испитивање типа” користи се “EZ испитивање типа”, умјесто “Цертификат о испитивању типа” користи се “EZ цертификат о испитивању типа”, умјесто “Испитивање пројекта” користи се “EZ испитивање пројекта ”, умјесто “Цертификат о испитивању пројекта ” користи се “EZ цертификат о испитивању пројекта”, умјесто „именовани орган“ користи се „пријављени орган“ а  умјесто „Одобрење за материјале“ користи се „Европско одобрење за материјале“.

(4) Након приступања Босне и Хрцеговионе Европској унији или ступања на снагу споразума о оцјењивању усклађености и прихватању индустријских производа између Европске уније и Босне и Херцеговине поступке оцјењивања усклађености спроводиће пријављени органи из члана 2. ове Наредбе. 

(5) До приступања Босне и Херцеговине Европској унији или ступања на снагу споразума о оцјењивању усклађености и прихваћању индустријских производа између Европске уније и Босне и Херцеговине не примјењују се члан 15. став (7), члан 16. ст. (10) и (11)

Члан 23. 
(Анекси)

Саставни дио ове Наредбе су Анекси I, II, III, III а, IV, V, VI, VIа и VII.

Члан 24. 
(Ступање на снагу)

Ова Наредба ступа на снагу осмога дана од дана објављивања у ”Службеном гласнику БиХ“, а примјењује се по истеку  двије године од дана ступања на снагу ове Наредбе. 

Број: 05-3-02-1723/11                     
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АНЕКС I
 ОСНОВНИ БЕЗБЈЕДНОСНИ ЗАХТЈЕВИ
УВОДНЕ НАПОМЕНЕ
1. Обавезе које прозилазе из основних захтјева за опрему под притиском наведених у овом анексу примјењују се и за склопове код којих постоји одговарајућа опасност.
2. Основни захтјеви наведени у овој Наредби су обавезни. Обавезе наведене у овим основним захтјевима примјењују се само ако постоји одговарајућа опасност за дотичну опрему под притиском када се она користи под условима које произвођач може да предвиди.

3. Произвођач има обавезу да анализира опасности како би идентификовао оне које се односе на његову опрему а посљедица су притиска; при томе, мора пројектовати и спроизвести опрему узимајући у обзир своју анализу.

4. Основни захтјеви се требају тумачити и примјењивати тако да се узима у обзир степен техничког напретка и тренутна пракса у вријеме конструисања и производње, као и технички и економски фактори који су у складу са високим степеном заштите здравља и безбједности.

1. УОПШТЕНО
1.1. Опрема под притиском се мора конструисати, производити и провјеравати те, када је потребно, опремати и уграђивати, на начин да је када се стави у употребу, обезбијеђена њена безбједност у складу са упутствима произвођача или у разумно предвидљивим условима.
1.2. При избору најприкладнијих рјешења, произвођач мора да примјењује принципе наведене у наставку текста, по сљедећем редослиједу:

- отклонити или смањити опасности у највећој могућој мјери,

- примјенити одговарајуће заштитне мјере за опасности које се не могу отклонити,

- по потреби, обавијестити кориснике о осталим опасностима и указати да ли је потребно предузети одговарајуће посебне мјере како би се смањили ризици при уградњи и/или кориштењу.
1.3. Када је опасност од погрешне употребе позната или се може јасно предвидјети, опрема под притиском мора да буде пројектована тако да се спријечи опасност од погрешне употребе или ако то није могуће, мора се дати одговарајуће упозорење да се опрема под притиском не смије користити на такав начин.

2. КОНСТРУИСАЊЕ
2.1. Уопштено
Опрема под притиском мора да буде правилно конструисана узимајући у обзир све одговарајуће факторе, како би се обезбиједило да та опрема буде безбједна за вријеме њеног предвиђеног рока трајања.

Конструисање мора укључивати одговарајуће коефицијенте безбједности уз кориштење свеобухватних метода за које је познато да досљедно укључују одговарајуће безбједносне границе за све одговарајуће врсте кварова. 

2.2. Конструисање за одговарајућу чврстоћу
2.2.1. Опрема под притиском мора да буде конструисана за оптерећења прикладна њеној планираној намјени и другим разумно предвидљивим условима рада. Сљедећи фактори се посебно морају узети у обзир:

· унутрашњи/вањски притисак,

· температура окружења и радна температура,

· статички притисак и маса садржаја у радним и пробним условима, 

· оптерећење усљед саобраћаја, вјетра, земљотреса,

· силе реакције и моменти које узрокују носачи, прикључци, цијеви итд.,

· корозија и ерозија, замор материјала итд.,

· разлагање нестабилних флуида.
Морају се размотрити различита оптерећења која могу настати истовремено, узимајући у обзир вјероватност њиховог истовременог настанка.

2.2.2. Конструисање за одговарајућу чврстоћу мора да буде засновано на:

· методи прорачуна описаној под 2.2.3, као општем правилу и, по потреби, допуњено експерименталном методом конструисања описаној под 2.2.4, или 

· експерименталној методи конструисања без прорачуна, описаној под 2.2.4, када је производ највећег дозвољеног притиска PS и запремине V мањи од 6 000 bar × L или производ PS × DN мањи од 3 000 bar.

2.2.3. Метода прорачуна 
(а) Оптерећења због притиска у опреми и друга оптерећења 
Дозвољена напрезања за опрему под притиском се морају ограничити имајући у виду разумно предвидљиве врсте кварова у радним условима. У ту сврху се морају примијенити безбједносни фактори како би се у потпуности отклонила свака несигурност у вези са производњом, стварним радним условима, напрезањима, методама прорачуна и својствима и понашањем материјала.
Ове методе прорачуна морају омогућити довољне безбједносне границе које су, када је то потребно, у складу са захтјевима из тачке 7.
Горе наведени захтјеви се могу испунити одговарајућом примјеном једне од сљедећих метода или по потреби, као додатак или у комбинацији са другим методама:

· пројектовање помоћу формуле,

· пројектовање помоћу анализе,

· пројектовање помоћу механике лома;
(б) Отпорност
За утврђивање отпорности одређене опреме под притиском морају се користити одговарајући конструкциони прорачуни.

Посебно:

· прорачунски притисци не смију бити мањи од највећих дозвољених притисака узимајући у обзир статички и динамички притисак флуида и разлагање нестабилних флуида. Када је посуда подијељена на појединачне коморе под притиском, преграда мора бити конструисана на основу највећег могућег притиска у комори у односу на најмањи могући притисак у сусједној комори
· прорачунске температуре морају узети у обзир одговарајуће безбједносне границе,

· при пројектовању се морају на одговарајући начин узети у обзир све могуће комбинације температуре и притиска које се могу појавити у разумно предвидљивим радним условима за опрему,

· највећа напрезања и највеће концентрације напрезања морају остати у безбједним границама,
· при прорачуну оптерећења због притиска у опреми морају се користити вриједности прикладне својствима материјала, на основу документованих података, узимајући у обзир одредбе наведене у тачки 4. заједно са одговарајућим безбједносним факторима. 
Карактеристике материјала које треба узети у обзир, када је то могуће, су:

· граница развлачења, 0,2% или 1,0% конвенционална граница развлачења на прорачунској температури, по потреби,   
· затезна чврстоћа,

· временски зависна чврстоћа, тј. отпорност на пузање,

· подаци о замору материјала,

· Youngov модул (модул еластичности),

· одговарајућа вриједност пластичне деформације,

· ударна чврстоћа,

· ломна жилавост,

· одговарајући фактори завареног споја који се морају примијенити на својства материјала, у зависности од, на примјер, врсте испитивања без разарања, спојених материјала и предвиђених услова рада,

· при конструисању се морају узети у обзир сви разумно предвидљиви механизми слабљења материјала (нпр. корозија, пузање, замор) у складу са предвиђеном намјеном опреме. У упутствима наведеним у тачки 3.4. мора се обратити пажња на конкретне карактеристике конструисања, које се односе на рок трајања опреме, на примјер:

· за пузање: пројектовани број сати рада на одређеним температурама,

· за замор: пројектовани број циклуса при одређеним нивоима напрезања,

· за корозију: пројектовани додатак на корозију;
(ц) Аспекти стабилности
Када израчуната дебљина преграде не омогућава адекватну стабилност конструкције, морају се предузети потребне мјере како би се то поправило, узимајући у обзир ризике при превозу и руковању.
2.2.4. Експериментална метода конструисања
Конструисање опреме се може провјерити, у цјелини или дијелом, кроз одговарајући програм испитивања који се врши на репрезентативном узорку те опреме или категорије опреме.

Програм испитивања се мора јасно дефинисати прије испитивања и мора га прихватити именовани орган одговоран за модул оцјењивања усклађености пројеката, када такав модул постоји.

У том програму морају бити дефинисани услови испитивања и критеријуми за прихватање или одбијање. Стварне вриједности главних димензија и карактеристика материјала од којих је направљена опрема која се испитује мјере се прије испитивања. 

Ако је потребно, за вријеме испитивања мора постојати могућност надзора над критичним зонама на опреми под притиском са одговарајућим инструментима који могу довољно прецизно регистровати деформације и напрезања.

Програм испитивања мора да укључује:
(a) испитивање издржљивости притиском, чија је сврха да провјери да, под притиском са дефинисаном безбједносном границом у односу на највећи дозвољени притисак, код опреме не долази до значајног пропуштања или деформације које прелазе утврђене мјерне вриједности. 
Испитни притисак се мора одредити на основу разлика између вриједности геометријских и материјалних карактеристика мјерених у испитним условима и вриједности које су кориштене у сврху конструисања; ту се морају узети у обзир разлике између испитних и температура при конструисању;
(б) када постоји ризик од пузања или замора материјала, одговарајућа испитивања одређена на основу утврђених услова кориштења опреме, на примјер вријеме задржавања на одређеним температурама, број циклуса при одређеним нивоима напетости итд.;
(ц) када је потребно, додатна испитивања која се тичу других фактора наведена у тачки 2.2.1. као што су корозија, вањска оштећења итд.
2.3. Одредбе за обезбјеђивање сигурног руковања и кориштења
Начин кориштења прецизиран за опрему под притиском мора бити такав да спријечи сваки разумно предвидљив ризик при кориштењу опреме. Када је примјерено, посебна пажња се мора обратити на:

· затварање и отварање,

· опасно пражњење помоћу вентила за смањење притиска,

· уређаје за спречавање физичког приступа док је опрема под притиском или вакумом; 

· површинску температуру с обзиром на предвиђену намјену,

· разлагање нестабилних флуида.
Посебно, опрема под притиском на коју су монтирана врата за приступ мора да буде опремљена аутоматским или ручним уређајем који омогућава кориснику да са лакоћом утврди да отварање не представља опасност. Када се отварање може обавити брзо, на опрему под притиском мора да буде монтиран уређај за спречавање њеног отварања увијек када притисак или температура флуида представљају опасност.
2.4. Средства за преглед
(а) Опрема под притиском мора да буде конструисана и израђена тако да се могу извршити сви прегледи потребни за обезбјеђивање сигурности;

(б) Када је потребно да се обезбједи трајна безбједност опреме, морају бити доступна средства за одређивање унутрашњег стања опреме, као што су приступни отвори који омогућавају физички приступ у унутрашњост опреме под притиском тако да се одговарајући прегледи могу обавити безбједно и ергономски; 
(ц) Могу се примјењивати и друга средства за обезбјеђивање сигурног рада опреме под притиском:

· када је она премала за физички приступ у унутрашњост, или
· када би отварање опреме под притиском штетило њеној унутрашњости, или
· када је доказано да твар која је у опреми није штетна за материјал од којег је направљена опрема под притиском и када се разумно не може предвидјети ниједан други механизам деградације унутрашњости. 
2.5. Средства за дренажу и одзрачивање
Када је потребно, морају се обезбиједити одговарајућа средства за дренажу и одзрачивање опреме под притиском:

· како би се избјегли штетни ефекти као што је хидраулички удар, имплозија, корозија и неконтролисане хемијске реакције. Морају се узети у обзир све фазе рада и испитивања, а нарочито испитивање под притиском, 

· како би се омогућило безбједно чишћење, контрола и одржавање.

2.6. Корозија и други штетни хемијски утицаји
Када је потребно, мора се омогућити одговарајући додатак или заштита од корозије и других штетних хемијских утицаја, узимајући у обзир намјену и предвиђени начин употребе.
2.7. Хабање
У случају када може доћи до озбиљне ерозије или абразије, морају се предузети одговарајуће мјере за:

· свођење тог ефекта на најмању мјеру путем одговарајућег конструисања, нпр. додатну дебљину материјала или употребом кошуљица или материјала за облагање, 

· могућност замјене најоштећенијих дијелова,

· скретање пажње у упутствима наведеним под 3.4. на мјере потребне за трајну безбједну употребу.

2.8. Склопови
Склопови морају да буду  конструисани тако да:

- дијелови које се састављају буду погодни и поуздани за своју намјену,

- сви дијелови буду правилно увезани и склопљени на одговарајући начин.

2.9. Мјере за пуњење и пражњење
Када је то потребно, опрема под притиском мора да буде тако конструисана и опремљена уређајима или мора да има могућност за њихово прикључивање, како би се обезбиједило сигурно пуњење и пражњење, нарочито с обзиром на опасности као што су:

(а) при пуњењу:

· препуњеност или прекорачење притиска посебно с обзиром на однос пуњења и притисак испарења при референтној температури,

· нестабилност опреме под притиском;

(б) при пражњењу: неконтролисано испуштање флуида под притиском;

(ц) при пуњењу или пражњењу: несигурно прикључивање и искључивање.

2.10. Заштита опреме под притиском од прекорачења дозвољених граница 

Када у разумно предвидљивим условима постоји могућност прекорачења дозвољених граница, опрема под притиском мора да буде опремљена или мора да има могућност прикључивања одговарајућих заштитних уређаја, осим уколико је предвиђено да се опрема заштити другим заштитним уређајима унутар склопа.

Одговарајући уређај или комбинација таквих уређаја мора се одредити на основу карактеристика опреме или склопа. 

Одговарајући заштитни уређаји и њихове комбинације обухватају:
(а) сигурносни уређаји дефинисани у члану 2. тачка а) алинеја 3), ове Наредбе
(б) када је то прикладно, одговарајући уређаји за надзор као што су показивачи и/или аларми који омогућавају одговарајуће аутоматске или ручне радње, како би се опрема под притиском задржала унутар дозвољених граница. 

2.11. Сигурносни уређаји
2.11.1. Сигурносни уређаји морају:
· да буду конструисани и  израђени тако да буду поуздани и прикладни за своју намјену и када је то потребно, морају се узети у обзир захтјеви одржавања и испитивања уређаја,

· да буду независни од других функција, осим ако оне не угрожавају њихову сигурносну функцију,

· да буду усклађени са одговарајућим принципима конструисања како би се постигла прикладна и поуздана заштита. У те принципе спадају, нарочито, поузданост, залихе, разноврсност и самодијагностика. 

2.11.2. Уређаји за ограничавање притиска
Ови уређаји морају да буду конструисани тако да притисак не може трајно прекорачити највећи дозвољени притисак PS; али онда када је потребно, дозвољено је кратко нагло повећање притиска у оквиру спецификација наведених под 7.3.

2.11.3. Уређаји за надзор температуре
Ови уређаји морају имати одговарајуће вријеме реакције због сигурности, у складу са њиховом функцијом мјерења.
2.12. Вањски пожар
Када је потребно, опрема под притиском мора бити тако конструисана и када одговара, опремљена погодним прибором или имати могућност његовог прикључивања, како би испунила захтјеве за ограничавање штете у случају вањског пожара, посебно узимајући у обзир њену намјену.

3. ПРОИЗВОДЊА
3.1. Поступци производње
Произвођач мора да обезбједи стручно извршавање одредби утврђених у фази конструисања примјеном одговарајућих техника и релевантних поступака, посебно с обзиром на аспекте наведене у наставку.

3.1.1. Припрема саставних дијелова
Припрема саставних дијелова (нпр. обликовање и обарање ивица) не смије проузроковати оштећења, пукотине или промјене у механичким карактеристикама које би могле шкодити безбједности опреме под притиском.
3.1.2. Нерастављиви спојеви
Нерастављиви спојеви и подручја око њих не смију на себи имати никаква површинска ни унутрашња оштећења која су штетна за безбједност опреме.

Својства нерастављивих спојева морају задовољавати најмања прецизирана својства за материјале који се спајају осим ако се при конструкционим прорачунима нису узеле у обзир друге вриједности тих својстава.

За опрему под притиском, нерастављиво спајање компоненти које доприносе отпорности на притисак опреме и на њу директно спојених компоненти морају извршавати одговарајуће квалификована лица по одговарајућим радним поступцима. За опрему под притиском категорија II, III и IV, радне поступке и особље мора да одобри независна организација која, по избору произвођача, може да буде: 

· именовани орган,

· призната независна организација  из члана 15. ове Наредбе.

У циљу пружања тих одобрења, независна организација мора да изврши прегледе и испитивања као што је утврђено у одговарајућим усклађеним стандардима или еквивалентне прегледе и испитивања или да наложи њихово извршење.
3.1.3. Испитивања без разарања
За опрему под притиском, испитивања без разарања нерастављивих спојева мора извршавати одговарајуће квалификовано особље. За опрему под притиском категорија III и IV, то особље мора да одобри призната независна организација из члана 15. ове Наредбе.

3.1.4. Термичка обрада
Ако постоји ризик да би процес производње могао промијенити својства материјала у мјери која би угрозила безбједност опреме под притиском, у одређеној фази производње се мора спровести одговарајућа термичка обрада.
3.1.5. Сљедивост
Морају се утврдити и спроводити одговарајући поступци за идентификовање материјала од којих су направљене компоненте опреме које на одговарајући начин доприносе отпорности на притисак, од преузимања, преко производње до завршног испитивања произведене опреме под притиском.
3.2. Завршно оцјењивање
Опрема под притиском се мора подвргнути завршном оцјењивању као што је описано у наставку.
3.2.1. Завршна инспекција (контрола)
Опрема под притиском мора проћи завршну инспекцију како би се визуелно и прегледом пратеће документације оцијенила усклађеност са захтјевима ове Наредбе. Може се узети у обзир испитивање извршено у току производње. Ако је потребно ради безбједности, мора се извршити завршна унутрашња и вањска инспекција сваког дијела опреме, када је то прикладно, у току производње (нпр. када преглед у току завршне инспекције више није могућ).

3.2.2. Доказно испитивање
Коначно оцјењивање опреме под притиском мора да укључује испитивање задржавања притиска, који је обично у облику испитивања на хидростатички притисак при притиску који је, када је прикладно, најмање једнак вриједности наведеној под 7.4.
За серијски произведену опрему под притиском из категорије I, ово испитивање се може изводити на статистичкој основи.
Када је испитивање на хидростатски притисак штетно или непрактично, могу се изводити и друга призната испитивања. За испитивања која нису испитивања на хидростатски притисак, морају се прије њиховог извршавања спровести друге мјере, попут испитивања без разарања или друге једнаковриједне методе.

3.2.3. Инспекција сигурносних уређаја
Код склопова, завршно оцјењивање мора укључивати и провјеру сигурносних уређаја у сврху провјеравања пуне усклађености са захтјевима наведеним под 2.10.
3.3. Означавање и етикетирање
Осим знака усклађености из члана 17. ове Наредбе, морају се навести сљедећи подаци:
(а) за сву опрему под притиском:

· назив и адреса или друга средства за идентификовање произвођача и ако је прикладно, његовог овлаштеног заступника са сједиштем у Босни и Херцеговини (у даљем тексту: овлаштени заступник),

· година производње,

· идентификација опреме под притиском по њеној врсти, нпр. тип, серија и број партије или серијски број,

· битне највише и најниже дозвољене вриједности,
(б) у зависности од типа опреме под притиском, додатне податке потребне за сигурну уградњу, кориштење те, према потреби, одржавање и периодичне инспекције, као што су:

- запремина V опреме под притиском у литрима,

- називна величина цијеви DN,

- испитни притисак PT у барима и датум испитивања,
- притисак на који су подешени сигурносни уређаји у бар,

- излазна снага опреме под притиском у kW,

- напон напајања у V (волтима),

- планирана намјена,

- однос пуњења kg/L,

- највећа маса пуњења у kg,

- маса празне опреме (тара) у kg,

- група производа;
(ц) ако је потребно, упозорења постављена на опрему под притиском, која скрећу пажњу на неправилно кориштење за које је искуство показало да се може десити. 

Знак усклађености и захтијевани подаци морају да буду наведени на самој опреми под притиском или на плочици са подацима која је чврсто причвршћена за њу, уз сљедеће изузетке:

· када је прикладно, може се користити одговарајућа документација како би се избјегло поновљено означавање појединачних дијелова као што су цијевне компоненте, намијењених за исти склоп. Ово се односи на знак усклађености и остале ознаке и натписе наведене у овом анексу;

· када је опрема под притиском премала, нпр. прибор, подаци наведени под (б) могу бити наведени на натпису причвршћеном на ту опрему под притиском;

· за масу пуњења и упозорења наведена под (ц) могу се користити натписи или друга одговарајућа средства, под условом да ти подаци остану читки одговарајући временски период.
3.4. Упутства за кориштење
(а) Када се опрема под притиском ставља на тржиште, она мора имати одговарајућа упутства за кориснике, која садрже све потребне сигурносне информације у вези са:

- монтажом укључујући и састављање различитих дијелова опреме под притиском,

- стављањем у употребу,

- кориштењем,

- одржавањем укључујући и провјере које врши корисник;
(б) Упутства морају да обухватају податке постављене на опрему под притиском у складу са 3.3, осим идентификације серије, те уз њих, гдје је то потребно, мора да буде приложена техничка документација, цртежи и дијаграми потребни за потпуно разумијевање тих упутстава;

(ц) Ако је потребно, та упутства се морају односити и на опасности које настају усљед погрешног кориштења у складу са 1.3. и на посебне особине пројекта у складу са 2.2.3.

4. МАТЕРИЈАЛИ
Материјали који се користе за производњу опреме под притиском морају да буду погодни за такву примјену у планираном року употребе, осим ако није предвиђена замјена.

Материјали за заваривање и други материјали за спајање морају на одговарајући начин да испуњавају одговарајуће захтјеве из 4.1, 4.2. (а) и првог става 4.3, појединачно и у спојеној структури.
4.1. Материјали за дијелове под притиском:
(а) морају да имају одговарајућа својства за све радне услове који се могу разумно предвидјети и за све испитне услове, а посебно требају да буду довољно растезљиви и жилави. Када је прикладно, карактеристике материјала морају да буду у складу са захтјевима из тачке 7.5. Осим тога, нарочито се треба посветити довољно пажње при одабиру материјала како би се спријечили крти ломови гдје је то потребно; морају се предузети одговарајуће мјере када се због одређених разлога морају користити крти материјали;
(б) морају бити довољно хемијски отпорни на флуид који се налази у опреми под притиском; хемијска и физичка својства неопходна за безбједност при раду се не смију значајно мијењати у току планираног рока употребе опреме;
(ц) не смију бити значајно осјетљиви на старење;
(д) морају бити погодни за предвиђене поступке обраде;
(е) морају се одабрати тако да се избјегну нежељени ефекти код комбиновања различитих материјала.
4.2. (а) Произвођач опреме под притиском мора на одговарајући начин да дефинише вриједности потребне за конструкционе прорачуне наведене под 2.2.3. и битне карактеристике материјала и њихове обраде наведене под 4.1;

(б) произвођач мора у својој техничкој документацији да наведе елементе у вези са усклађеношћу са спецификацијама материјала из ове Наредбе, у једном од сљедећих облика:

· кориштењем материјала који су у складу са усклађеним стандардима,

· кориштењем материјала које обухвата европско одобрење за материјале за опрему под притиском у складу са чланом 13. ове Наредбе,

· посебним оцјењивањем материјала;
(ц) за опрему под притиском из категорија III и IV, посебно оцјењивање из треће алинеје под (б) мора да изврши именовани орган задужен за поступке оцјењивања усклађености опреме под притиском.
4.3. Произвођач опреме мора да предузме одговарајуће мјере како би обезбиједио да је употријебљени материјал у складу са захтијеваним спецификацијама. Нарочито се за све материјале мора добити документација коју је припремио приозвођач материјала, а која доказује усклађеност са спецификацијом. 
За главне дијелове опреме изложене притиску из категорија II, III и IV, та документација мора да буде у облику цертификата о посебној контроли производа.
Ако произвођач материјала има одговарајући систем осигурања квалитета који је потврдио надлежни орган у Босни и Херцеговини и када је спроведено посебно оцјењивање материјала, сматра се да цертификати које издаје произвођач потврђују усклађеност са одговарајућим захтјевима из овог поглавља.
ПОСЕБНИ ЗАХТЈЕВИ ЗА ОПРЕМУ ПОД ПРИТИСКОМ
Осим важећих захтјева из поглавља 1. до 4, за опрему под притиском из поглавља 5. и 6. примјењују се и сљедећи захтјеви.

5. ПЛАМЕНОМ ИЛИ НА ДРУГИ НАЧИН ЗАГРИЈАВАНА ОПРЕМА ПОД ПРИТИСКОМ СА РИЗИКОМ ПРЕГРИЈАВАЊА ИЗ ЧЛАНА 7. СТАВ (1) ОВЕ НАРЕДБЕ
 У ову опрему под притиском спадају:

· уређаји за добијање паре и вруће воде из члана 7. став (1) тачка б), као што су пламеном загријавани парни котлови и котлови за врелу воду, прегријачи и догријачи, котлови на отпадну топлоту, котлови за паљење отпада, електрично гријани котлови са електродама или потопним гријачима, посуде за кување под притиском, заједно са њиховим прибором и када је то примјењиво, њиховим системима за припрему напојне воде и за снабдијевање горивом, те  

· процесна опрема за гријање која се не односи на производњу паре и вруће воде, а која је обухваћена чланом 7. став (1) тачка а), као што су гријачи за хемијске и друге сличне процесе и опрема под притиском за прераду хране.

Ова опрема под притиском се мора прорачунати, конструисати и израдити тако да се избјегну или што је могуће више умање ризици значајног губитка садржаја усљед прегријавања. Када је то примјењиво, нарочито се мора обезбиједити:

(а) одговарајућа средства заштите како би се ограничили радни параметри као што је довод и одвод топлоте и, када је потребно, ниво флуида, како би се избјегао сваки ризик од локалног и свеукупног прегријавања, 
(б) мјеста за узимање узорака гдје је то потребно, како би се омогућила процјена својстава флуида с циљем избјегавања ризика везаних за наслаге и/или корозију,
(ц) да се предузму одговарајуће мјере за уклањање ризика од оштећења због наслага,
(д) средства за безбједно одвођење преостале топлоте послије престанка рада (искључивања),
(е) да се предузму кораци како би се избјегла опасна акумулација запаљивих мјешавина горивих материја и ваздуха или повратни удари пламена. 

6. ЦЈЕВОВОДИ ИЗ ЧЛАНА 7. СТАВ (1) ТАЧКА ц), ОВЕ НАРЕДБЕ
Конструисање и израда морају да обезбједи:

(а) да се ризик од превеликог напрезања усљед недопуштеног слободног протока или настанка превеликих сила, нпр. на прирубницама, прикључцима, мијеховима или цријевима, адекватно контролише кориштењем средстава као што су носачи, граничници, или анкерисањем, центрирањем и преднапрезањем; 

(б) да се, када постоји могућност настанка кондензације у цијевима за пренос гасовитих флуида, обезбиједе средства за дренажу и уклањање наслага из ниских дијелова, како би се избјегла оштећења од хидрауличких удара или корозије;
(ц) да се у довољној мјери узме у обзир потенцијална штета од турбуленције и стварања вртлога; при чему се примјењују одговарајући дијелови из 2.7;
(д) да се у довољној мјери узме у обзир ризик од замора материјала због вибрација у цијевима;
(е) да се, када су у цјевоводима флуиди из групе 1, обезбиједе одговарајуће мјере за изоловање "одводних“ цијеви чија величина представља значајан ризик;
(ф) да се ризик од ненамјерног пражњења сведе на најмању мјеру; одводна мјеста морају да буду јасно означена на трајној страни, означавајући и флуиде садржане у цијевима; 
(г) да се позиција и траса подземних цјевовода означи барем у техничкој документацији како би се олакшало безбједно одржавање, контрола  или поправка.

7. ПОСЕБНИ КВАНТИТАТИВНИ ЗАХТЈЕВИ ЗА ОДРЕЂЕНУ ОПРЕМУ ПОД ПРИТИСКОМ
Сљедеће одредбе примјењују се као опште правило. У случајевима када се оне не примјењују, укључујући случајеве када се материјали не спомињу прецизно и када се не примјењују усклађени стандарди, произвођач мора показати да су предузете прикладне мјере за постизање еквивалентног укупног нивоа безбједности.
Овај тачка је саставни дио Анекса I Одредбе утврђене у овој тачки допуњавају основне захтјеве из тачака 1. до 6. за опрему под притиском на коју се примјењују.
7.1. Дозвољена напрезања
7.1.1. Симболи
R e/t, граница развлачења, означава сљедеће вриједности на прорачунској температури: 

- горњу границу развлачења за материјале представљене горњом и доњом границом развлачења,

- 1,0 % конвенционална граница развлачења код аустенитног челика и нелегираног алуминијума,

- 0,2 % конвенционална граница развлачења  у осталим случајевима.
Rm/20 означава најмању вриједност затезне чврстоће на 20 °C.

Rm/t означава затезну чврстоћу на прорачунској температури.
7.1.2. Дозвољено опште мембранско напрезање за претежно статичка оптерећења и код температура ван дјелокруга у којем долази до значајног пузања, не смије прекорачити мању од сљедећих вриједности у односу на употријебљени материјал:

· у случају феритног челика, укључујући и нормализовани (нормализовани ваљани) челик и не укључујући ситнозрнасти челик и посебно термички обрађен челик, 2/3 вриједности Re/t и 5/12 вриједности Rm/20;

· у случају аустенитног челика:

· ако његово издужење послије лома прелази 30 %, 2/3 вриједности Re/t
· или ако његово издужење послије лома прелази 35 %, 5/6 вриједности Re/t и 1/3 вриједности Rm/t;

· у случају нелегираног или нисколегираног ливеног челика, 10/19 вриједности Re/t и 1/3 вриједности Rm/20;

· у случају алуминијума, 2/3 вриједности Re/t;
· у случају алуминијумских легура не укључујући оне које се отврдњавају усљед преципитације (таложења), 2/3 вриједности Re/t и 5/12 вриједности Rm/20.

7.2. Коефицијенти спојева 
За заварене спојеве, коефицијент спојева не смије прекорачити сљедеће вриједности:

· за опрему над којом се врше испитивања са и без разарања, која потврђују да цијела серија спојева не показује значајне недостатке: 1,

· за опрему над којом се врше насумична испитивања без разарања: 0,85,

· за опрему над којом се не врши испитивање без разарања осим визуелних контрола: 0,7.
Ако је потребно, морају се узети у обзир врсте напрезања и механичка и технолошка својства споја.
7.3. Уређаји за ограничавање притиска, посебно за посуде под притиском
Тренутни пораст притиска наведен под 2.11.2 мора да остане у границама до 10 % од највећег дозвољеног притиска.
7.4. Притисак при хидростатским испитивањима
Код посуда под притиском, хидростатски испитни притисак наведен под 3.2.2. не смије бити мањи од:

· оног који одговара највећем оптерећењу којем опрема под притиском може да буде изложена при употреби, узимајући у обзир њен највећи дозвољени притисак и највећу дозвољену температуру, помножен са коефицијентом 1,25 или
· највећег дозвољеног притиска помноженог са коефицијентом 1,43;  при чему се користи већа од те двије вриједности.

7.5. Карактеристике материјала
Уколико према другим критеријима који се морају узети у обзир нису потребне друге вриједности челик се сматра довољно растезљивим по тачки 4.1 (а) ако, при испитивању на кидање спроведеном по стандардном поступку, његово издужење послије лома није мање од 14 %, и ако енергија лома, измјерена на ISO V испитном узорку није мања од 27 Ј, на температури не вишој од 20 °C, али која није виша од најниже планиране радне температуре.
АНЕКС II
 ДИЈАГРАМИ ЗА ОЦЈЕЊИВАЊЕ УСКЛАЂЕНОСТИ
1. Упућивање  на категорије модула у дијаграмима су сљедеће:
I = Модул А
II = Модули А1, Д1, Е1

III = Модули Б1 + Д, Б1 + Ф, Б + Е, Б + Ц1, Х
IV = Модули Б + Д, Б + Ф, Г, Х1

2. Сигурносни уређаји дефинисани у члану 2. тачка а) алинеја 3) и наведени у члану 7. тачка д) ове Наредбе се сврставају у категорију IV. Изузетак су сигурносни уређаји произведени за тачно одређену опрему, који се могу сврстати у исту категорију као и опрема коју штите.
3. Помоћни уређаји под притиском дефинисани у члану 2. тачка а) алинеја 4) и наведени у члану 7. тачка д) ове Наредбе се сврставају по основу:

· њиховог највећег дозвољеног притиска PS и
· њихове запремине V или њихове номиналне величине DN, ако је прикладно, и
· групе флуида за коју су намијењени,
а за одређивање категорије у оцјењивању усклађености за посуде или цјевоводе се користи одговарајући дијаграм.
Када су и запремина и номинална величина примјерени другој алинеји, прибор под притиском се мора сврстати у највишу категорију.

4. Граничне линије у дијаграмима за оцјењивање усклађености у наставку показују горњу границу за сваку категорију.
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Дијаграм 1 

Посуде из члана 7. став (1) тачка а) алинеја 1) (флуиди из групе 1)
Изузетак су посуде намијењене за држање нестабилних гасова и спадају у категорије I или II на основу дијаграма 1, морају се сврстати у категорију III.
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Дијаграм 2 

Посуде из члана 7. став (1) тачка а) алинеја 1) (флуиди из групе 2)
Изузетак су преносиви апарати за гашење пожара и боце опреме за дисање, који се морају сврстати барем у категорију III. 
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Дијаграм 3 

Посуде из члана 7. став (1) тачка а) алинеја 2) (флуиди из групе 1)
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Дијаграм 4 

Посуде из члана 7. став (1) тачка а) алинеја 2) (флуиди из групе 2)
Изузетак су склопови намијењени за производњу топле воде из члана 7. став (2) тачка ц) ове Наредбе, над којима се мора извршити или испитивање пројекта (Модул Б1) у погледу њихове усклађености са основним захтјевима из тачака 2.10, 2.11, 3.4, 5. (а) и         5. (д) Анекса I, или потпуни поступак осигурања квалитета (Модул Х). 
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Дијаграм 5 

Опрема под притиском из члана 7. став (1) тачка б)
Изузетак је пројектовање посуда за кухање под притиском, над којим се мора извршити поступак оцјењивања усклађености који одговара барем једном од модула категорије III.
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Дијаграм 6 

Цјевоводи из члана 7. став (1) тачка ц) алинеја 1) (флуиди из групе 1)
Изузетак су цјевоводи намијењени за нестабилне гасове који спадају у категорије I или II на основу дијаграма 6, који се морају сврстати у категорију III.
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Дијаграм 7 

Цјевоводи из члана 7. став (1) тачка ц) алинеја 1) (флуиди из групе 2)
Изузетак су сви цјевоводи који садрже флуиде на температури већој од 350°C и који спадају у категорију II на основу дијаграма 7, који се морају сврстати у категорију III.
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Дијаграм 8 

Цјевоводи из члана 7. став (1) тачка ц) алинеја 2) (флуиди из групе 1)
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Дијаграм 9 

Цијевоводи из члана 7. став (1) тачка ц) алинеја 2) (флуиди из групе 2)
АНЕКС III
ПОСТУПЦИ ОЦЈЕЊИВАЊА УСКЛАЂЕНОСТИ 
Обавезе које произилазе из одредаба о опреми под притиском у овом анексу примјењују се и за склопове.

Модул А (унутрашња контрола производње)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач или његов овлаштени заступник који испуњава обавезе утврђене у тачки 2. обезбјеђује и изјављује да опрема под притиском испуњава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писану изјаву о усклађености.
2. Произвођач мора да састави техничку документацију описану у тачки 3 и произвођач или његов овлаштени заступник је морају чувати тако да је она на располагању надлежним државним органима ради могуће инспекције у периоду од десет година након производње посљедњег комада опреме под притиском. 

Када ни произвођач нити његов овлаштени заступник немају сједиште у Босни и Херцеговини, обавезу да обезбиједи доступност техничке документације има одговорно лице које ставља ту опрему под притиском на тржиште Босне и Херцеговине.

3. Техничка документација мора да омогући оцјењивање усклађености опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују. Она мора, колико је то релевантно за то оцјењивање, укључивати пројектовање, производњу и рад опреме под притиском и мора да садржава:

· општи опис опреме под притиском,

· склопне и радионичке цртеже и дијаграме компоненти, подсклопова, електричних кола итд.,
· описе и објашњења потребна за разумијевање наведених цртежа и дијаграма и функционисања опреме под притиском, 

· списак стандарда из члана 9. ове Наредбе, који се примјењују у потпуности или дијелом, те опис рјешења усвојених у циљу испуњавања основних захтјева ове Наредбе када нису примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе,

· резултате урађених пројектних прорачуна, извршених прегледа итд.,
· извјештаје о испитивањима.

4. Произвођач или његов овлаштени заступник мора да чува један примјерак изјаве о усклађености са техничком документацијом.

4. Произвођач мора предузети све потребне мјере како би се у процесу производње производње осигурало да је произведена опрема под притиском у складу са техничком документацијом из тачке 2. и са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.
Модул А1 (интерне провјере производње са надзором завршног оцјењивања)
Осим захтјева из Модула А, примјењују се и сљедећи захтјеви.
Завршно оцјењивање мора да изврши произвођач, а путем ненајављених посјета мора га надзирати именовани орган којег је изабрао произвођач.
У току таквих посјета, именовани орган мора да:

· утврдити да произвођач стварно врши завршно оцјењивање у складу са тачком 3.2. Анекса I,

· узети узорке опреме под притиском на мјесту производње или складиштења како би извршило провјере. Именовани орган одлучује о броју примјерака опреме који ће бити узети за узорак и да ли је потребно извести, или наложити извођење, цијелог или дијела завршног оцјењивања узорака опреме под притиском.

У случају да један или више дијелова опреме под притиском није усклађен, именовани орган мора да предузме одговарајуће мјере.
Именовани орган је одговоран да наложи произвођачу да мора поставити његов идентификацијски број на сваки примјерак опреме под притиском.

Модул Б (Испитивање типа)
1. Овај модул описује дио поступка по којем именовани орган утврђује и потврђује да репрезентативни узорак конкретне производње испуњава одредбе ове Наредбе које се на њега примјењују.

2. Захтјев за Испитивање типа мора поднијети произвођач или његов овлаштени заступник само једном именованом органу по његовом избору.
Захтјев мора да садржи:

· назив и адресу произвођача и ако је захтјев поднио овлаштени заступник, и његов назив и адресу,

· изјаву у писаној форми да исти захтјев није поднесен ни једном другом именованом органу,

· техничку документацију описану у тачки 3.

Подносилац захтјева мора да стави именованом органу на располагање репрезентативни узорак планиране производње, у даљем тексту 'тип'. Ако програм испитивања то захтијева, именовани орган може да тражи додатне узорке.
Тип може обухватати више верзија опреме под притиском, под условом да разлике међу верзијама не утичу на ниво безбједности.

3. Техничка документација мора омогућити оцјењивање усклађености опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују. Она мора, колико је то релевантно за то оцјењивање, укључивати пројектовање, производњу и рад опреме под притиском и мора да садржава сљедеће:

· општи опис типа,

· склопне и радионичке цртеже и дијаграме компоненти, подсклопова, електричних кола итд.

· описе и објашњења потребна за разумијевање наведених цртежа и дијаграма и функционисања опреме под притиском, 

· списак стандарда из члана 9. ове Наредбе који се примјењују у потпуности или дијелом, те опис рјешења усвојених у циљу испуњавања основних захтјева ове Наредбе када нису примијењени стандарди наведени у члану 9. ове Наредбе,

· резултате урађених пројектних прорачуна, извршених прегледа итд.,
· извјештаје о испитивањима,
· податке о испитивањима предвиђеним у производњи,

· податке о квалификацијама или одобрењима која се захтијевају према тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I.

4. Именовани орган мора да:

4.1. прегледа техничку документацију, потврди да је тип произведен у складу с њом и идентификује компоненте пројектоване у складу са одговарајућим одредбама стандарда из члана 9. ове Наредбе, као и оне које су пројектоване без примјене одредби тих стандарда.
Именовани орган посебно мора да:

· прегледа техничку документацију у вези са поступцима пројектовања и производње,

· процијени употријебљене материјале када они нису у складу са усклађеним стандардима или са Одобрењем за материјале за опрему под притиском, те провјерава цертификате које су издали произвођачи материјала у складу са тачком 4.3. Анекса I,

· одобри поступке за нерастављиво спајање дијелова опреме под притиском или провјери да ли су они већ одобрени у складу са тачком 3.1.2. Анекса I,

· потврди да је особље које извршава нерастављиво спајање дијелова опреме под притиском и испитивања без разарања, квалификовано или одобрено у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I.

4.2. изврши или наложи извршавање одговарајућих прегледа и потребних испитивања како би се утврдило да ли рјешења која је усвојио произвођач испуњавају основне захтјеве ове Наредбе када нису примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе.
4.3. изврши или наложи извршавање одговарајућих прегледа и потребних испитивања како би се утврдило да ли су, у случајевима када је произвођач одлучио да примијени одговарајуће стандарде, они стварно примијењени.
4.4. договори са подносиоцем захтјева мјесто гдје ће се извршити прегледи и потребна испитивања.

5. Када тип испуњава одредбе ове Наредбе које се на њега примјењују, именовани орган мора подносиоцу захтјева да изда Цертификат о испитивању типа. Цертификат, који треба важити десет година и бити обновљив, мора да садржи назив и адресу произвођача, закључке испитивања и неопходне податке за идентификовање одобреног типа. 
Цертификату мора да буде приложен списак релевантних дијелова техничке документације и један примјерак мора чувати именовани орган.
Ако именовани орган одбије да изда Цертификат о испитивању типа произвођачу или његовом овлаштеном заступнику, тај орган мора детаљно да наведе разлоге одбијања. Мора се обезбиједити могућност жалбеног поступка.

6. Подносилац мора информисати именовани орган, који чува техничку документацију о Цертификату испитивања типа, о свим промјенама на одобреној опреми под притиском; за те промјене се мора добити додатно одобрење у случају кад оне могу утицати на усклађеност са основним захтјевима или прописане услове за кориштење опреме под притиском. То додатно одобрење се мора дати у облику додатка оригиналном Цертификату о испитивању типа.

7. Сваки именовани орган мора Министарству да достави одговарајуће информације о Цертификатима о испитивању типа које је он повукао, те, на захтјев, о онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора да достави осталим именованим органима одговарајуће информације о Цертификатима о испитивању типа које је оно повукао или одбио.

8. Други именовани органи могу добити копије Цертификата о испитивању типа и/или њихове додатке. Додаци цертификатима морају да буду на располагању другим именованим органима.

9. Произвођач или његов овлаштени заступник морају са техничком документацијом чувати копије Цертификата о испитивању типа и њихове додатке 10 година након производње посљедњег примјерка опреме под притиском.
Уколико ни произвођач нити његов овлаштени заступник немају сједиште у Босни и Херцеговини, обавезу чувања техничке документације, како би она стајала на располагању, има лице које ту опрему под притиском ставља на тржиште Босне и херцеговине.

Модул Б1 (Испитивање пројекта)
1. Овај модул описује дио поступка по којем именовани орган утврђује и потврђује да пројекат примјерка опреме под притиском испуњава одредбе ове Наредбе које се на њега примјењују. 

Овај модул не може да буде употријебљен за експериментални метод пројектовања наведен у тачки 2.2.4. Анекса I. 

2. Захтјев за Испитивање пројекта мора поднијети произвођач или његов овлаштени заступник само једном именованом органу.
Захтјев мора да садржи:

· назив и адресу произвођача и, ако је пријаву поднио овлаштени заступник, и његов назив и адресу,

· изјаву у писаној форми да исти захтјев није поднесен ниједном другом именованом органу,

· техничку документацију описану у тачки 3.
Захтјев може обухватати више верзија опреме под притиском, под условом да разлике међу верзијама не утичу на ниво безбједности.
3. Техничка документација мора омогућити оцјењивање усклађености опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују. Она мора, колико је то релевантно за то оцјењивање, укључивати пројектовање, производњу и рад опреме под притиском и мора садржавати сљедеће:

· општи опис опреме под притиском,

· склопне и радионичке цртеже и дијаграме компоненти, подсклопова, електричних кола итд.,
· описе и објашњења потребна за разумијевање наведених цртежа и дијаграма и функционисања опреме под притиском, 

· списак стандарда из члана 9. ове Наредбе, који се примјењују у потпуности или дијелом, те опис рјешења усвојених у циљу испуњавања основних захтјева ове Наредбе када нису примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе,

· потребне доказе о прикладности пројектног рјешења, посебно када нису у потпуности примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе; ти докази морају укључивати резултате испитивања која је извршила одговарајућа лабораторија произвођача или (друга лабораторија) у његово име,
· резултате урађених пројектних прорачуна, извршених прегледа итд.,
· податке о квалификацијама или одобрењима која се затијевају по тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I.

5. Именовани орган мора да:
4.1. прегледа техничку документацију и идентификује компоненте које су пројектоване у складу са одговарајућим одредбама стандарда из члана 9. ове Наредбе, као и оне које су пројектоване без примјене релевантних одредби тих стандарда.
Именовани орган посебно мора да:

· оцјени материјале када они нису у складу са релевантним усклађеним стандардима или са Одобрењем за материјале за опрему под притиском,

· одобри поступке за нерастављиво спајање дијелова опреме под притиском или провјери да ли су они већ одобрени у складу са тачком 3.1.2. Анекса I,

· потврди да је особље које извршава нерастављиво спајање дијелова опреме под притиском и испитивања без разарања квалификовано или одобрено у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I.
4.2. изврши одговарајућа испитивања како би се утврдило да ли рјешења која је усвојио произвођач испуњавају основне захтјеве ове Наредбе када нису примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе.
4.3. изведе потребна испитивања да би се утврдило да ли су, у случајевима када је произвођач одлучио да примијени одговарајуће стандарде, ти стандарди стварно примијењени.

6. Када пројекат испуњава одредбе ове Наредбе које се на њега примјењују, именовани орган мора подносиоцу захтјева да изда Цертификат о испитивању пројекта. Цертификат мора да садржи назив и адресу подносиоца захтјева, закључке испитивања, услове ваљаности и неопходне податке за идентификовање одобреног пројекта. 
Цертификату мора да буде приложен списак релевантних дијелова техничке документације, а један примјерак цертификата мора чувати именовани орган.
Ако именовани орган одбије да изда Цертификат о испитивању пројекта произвођачу или његовом овлаштеном заступнику, тај орган мора детаљно да наведе разлоге одбијања. Мора се обезбиједити могућност жалбеног поступка.

7. Подносилац мора информисати именовани орган, који чува техничку документацију о Цертификату о испитивању пројекта, о свим промјенама на одобреном пројекту; за те промјене мора добити додатно одобрење у случају када оне могу утицати на усклађеност опреме под притиском са основним захтјевима или прописане услове за кориштење опреме под притиском. То додатно одобрење се издаје у облику додатка оригиналном Цертификату о испитивању пројекта.

8. Сваки именовани орган мора доставити Министарству одговарајуће информације о Цертификатима о испитивању пројекта које је он повукао, те на захтјев, онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора доставити осталим именованим органима одговарајуће информације о Цертификатима о испитивању пројекта које је он повукао или одбио.

9. Други именовани органи могу на захтјев добити одговарајуће информације које се тичу:

· додијељених Цертификата о испитивању пројекта и њихових додатака,

· повучених Цертификата о испитивању пројекта и њихових додатака,

10. Произвођач или његов овлаштени заступник мора уз техничку документацију из тачке 3, чувати копије Цертификата о испитивању пројеката и његове додатке 10 година након производње посљедњег примјерка опреме под притиском.
Уколико ни произвођач нити његов овлаштени заступник немају сједиште у Босни и Херцеговини, обавезу чувања техничке документације, како би она стајала на располагању,  има лице  које ту опрему под притиском ставља на тржиште Босне и Херцеговине.

Модул Ц1 (усклађеност са типом)
1. Овај модул описује дио поступка којим произвођач или његов овлаштени заступник обезбјеђује и изјављује да је опрема под притиском у складу са типом који  је описан у Цертификату о испитивању типа и да задовољава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки дио опреме под притиском и саставити писмену изјаву о усклађености.

2. Произвођач мора предузети све потребне мјере да обезбиједи да производни процес осигурава усклађеност произведене опрема под притиском са типом описаним у Цертификату о испитивању типа и са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.

3. Произвођач или његов овлаштени заступник морају чувати копију изјаве о усклађености 10 година након што је произведен посљедњи примјерак опреме под притиском.
Када ни произвођач ни његов овлаштени заступник немају сједиште у Босни и Херцеговини, обавеза чувања техничке документације, како би она била доступна, преноси се на лице које  ту опрему под притиском ставља на тржиште Босне и Херцеговине.

4. Завршно оцјењивање мора да буде под надзором у облику ненајављених посјета именованог органа којег је изабрао произвођач.
У току таквих посјета, именовани орган мора да:

· утврди да произвођач стварно врши завршно оцјењивање у складу са тачком 3.2. Анекса I,

· узме узорке опреме под притиском на мјесту производње или складиштења како би извршио провјере. Именовани орган одлучује о броју примјерака опреме који ће бити узети за узорак и да ли је потребно извести или наложити извођење цијелог или дијела завршног оцјењивања узорака опреме под притиском.
У случају да један или више примјерака опреме под притиском није усклађен, именовани орган мора предузети одговарајуће мјере.
На одговорност именованог органа, произвођач мора поставити његов идентификациони број на сваки дио опреме под притиском.

Модул Д (осигуравање квалитета производње)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач, који испуњава обавезе из тачке 2. обезбјеђује и изјављује да је дотична опрема под притиском у складу са типом описаним у Цертификату о испитивању типа или Цертификату о испитивању пројекта и да задовољава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник мора поставити знак усклађености на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писмену изјаву о усклађености. Поред знака усклађености мора се уписати идентификациони број именованог органа одговорног за надзор као што је наведено у тачки 4.

2. Произвођач мора проводити одобрени систем квалитета за производњу, завршну инспекцију и испитивање онако како је наведено у тачки 3. и мора бити предмет надзора како је наведено у тачки 4. 

3. Систем квалитета
3.1. Произвођач мора поднијети захтјев за оцјењивање свог система квалитета код именованог органа по његовом избору.
Захтјев мора да садржи:

· све одговарајуће информације о дотичној опреми под притиском,

· документацију која се односи на система квалитета,

· техничку документацију за одобрени тип и копију Цертификата о испитивању типа или Цертификата о испитивању пројекта.
3.2. Систем квалитета мора да осигура усклађеност опреме под притиском са типом описаним у Цертификату о испитивању типа или Цертификату о испитивању пројекта, те са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.
Сви елементи, захтјеви и одредбе које је усвојио произвођач морају да буду докуменовани на систематски и уређен начин у виду писаних политика (докумената), поступака и упутстава. Документација о систему квалитета мора омогућити досљедно тумачење програма, планова, приручника и записника о квалитету. 
Ова документација мора посебно да садржи одговарајући опис:

· циљева квалитета те организационе структуре, одговорности и овлаштења руководства у погледу квалитета опреме под притиском,

· производње, техника контроле квалитета и осигурања квалитета, поступака и систематских мјера које ће бити примијењене, а посебно поступака који се користе за нерастављиво спајање дијелова, како је то одобрено у складу са тачком 3.1.2. Анекса I, 

· прегледа и испитивања који ће се спроводити прије, за вријеме и након производње, те учесталости њиховог спровођења,

· записника о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама или овлаштењима укљученог особља, посебно особља које врши спајање дијелова и испитивања без разарања у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I,

· начина прећења достизања траженог квалитета и ефикасности спровођења система квалитета.
3.3. Именовани орган мора да изврши оцјењивање система квалитета како би се утврдило да ли тај систем задовољава захтјеве из  тачке 3.2. За елементе система квалитета, који су у складу са одговарајућим хармонизованим стандардом, претпоставља се да су у складу са одговарајућим захтјевима из 3.2.

Тим за провјеру мора имати најмање једног члана који има искуства у оцјењивању дотичне технологије опреме под притиском. Поступак оцјењивања мора укључивати и инспекцијску посјету просторијама произвођача.

Произвођач се мора обавијестити о одлуци. Обавјештење мора садржавати закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању. Мора се обезбиједити могућност жалбеног поступка.
3.4. Произвођач се мора обавезати да ће испунити обавезе које произилазе из система квалитета онаквог какав је одобрен и да осигура да он остане задовољавајући и дјелотворан.
Произвођач или његов овлаштени заступник морају обавијестити именовани орган који је одобрио систем квалитета о свакој планираној промјени на систему квалитета.
Именовани орган мора извршити оцјену предложених измјена и одлучити да ли ће измјењени систем квалитета и даље задовољавати захтјеве из тачке 3.2. или је потребно поновно оцјењивање.
Именовани орган о својој одлуци мора обавијестити произвођача. Обавјештење мора да садржи закључке прегледа и образложену одлуку о оцјени.

4. Надзор у надлежности именованог органа
4.1. Сврха надзора је да се осигура да произвођач извршава обавезе које произилазе из одобреног система квалитета.
4.2. Произвођач мора именованом органу, у сврху инспекције, омогућити приступ локацијама гдје се врши производња, контрола, испитивање и складиштење и обезбиједити му све потребне информације, а посебно:

· документацију о систему квалитета,

· записнике о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама укљученог особља итд.

4.3. Именовани орган мора периодично вршити провјере како би утврдило да ли произвођач одржава и примјењује систем квалитета и произвођачу мора доставити извјештај о провјери. Учесталост периодичних провјера мора бити таква да се сваке три године врши потпуно поновно оцјењивање.

4.4. Осим тога, именовани орган може вршити ненајављене посјете произвођачу. Потреба за таквим додатним посјетама и њихова учесталост ће се одредити на основу система за контролу посјета, којим управља именовани орган. У систему контроле посјета посебно се морају узети у обзир сљедећи фактори:

· категорија опреме,

· резултати претходних надзорних посјета, 

· потреба за додатним корективним активностима,

· посебни услови везани за одобравање система, када су примјењиви,

· значајне промјене у организацији, политикама или техникама производње.
За вријеме таквих посјета именовани орган може, ако је потребно, извршити или наложити извршење испитивања ради провјере правилног функционисања систем квалитета. Именовани орган мора произвођачу доставити извјештај о посјети и ако је извршено испитивање, извјештај о испитивању.

5. Произвођач мора у периоду од 10 година  од производње задњег примјерка опреме под притиском, чувати и ставити на располагање надлежним органима:
· документацију из друге алинеје тачке 3.1;

· промјене из другог става тачке 3.4;

· одлуке и извјештаје именованог органа из задњег става тачке 3.3, задњег става тачке 3.4. и  тачака 4.3. и 4.4.

6. Сваки именовани орган мора Министарству  доставити одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао, те, на захтјев, о онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора пренијети осталим именованим органима одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао или одбио.
Модул Д1 (осигуравање квалитета производње)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач који испуњава обавезе из одјељка 3. обезбјеђује и изјављује да дотична опрема под притиском испуњава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писмену изјаву о усклађености. Поред знака усклађености мора се уписати идентификациони број именованог органа одговорног за надзор као што је наведено у тачки 5.

2. Произвођач мора саставити доље описану техничку документацију.
Техничка документација мора да омогући оцјењивање усклађености опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују. Она мора, колико је то релевантно за то оцјењивање, укључивати пројектовање, производњу и рад опреме под притиском и мора садржавати сљедеће:

· општи опис опреме под притиском,

· склопне и радионичке цртеже и дијаграме компоненти, подсклопова, електричних кола итд.

· описе и објашњења потребна за разумијевање наведених цртежа и дијаграма и за руковање опремом под притиском, 

· списак стандарда наведених у члану 9. ове Наредбе, који се примјењују у потпуности или дијелом, те опис рјешења усвојених у циљу испуњавања основних захтјева ове Наредбе када нису примијењени стандарди наведени у члану 9. ове Наредбе,

· резултате урађених пројектних прорачуна, извршених прегледа итд.

· извјештаје о испитивањима.

3. Произвођач мора спроводити одобрени систем квалитета производње, завршну инспекцију и испитивање онако како је наведено  у тачки 4. и то мора бити предмет надзора онако како је наведено у тачки 5. 

4. Систем квалитета
4.1.  Произвођач мора поднијети захтјев за оцјењивање свог система квалитета код именованог органа по свом избору.
Захтјев мора да садржи:

· све одговарајуће информације о дотичној опреми под притиском,

· документацију која се односи на система квалитета,
4.2.  Систем квалитета мора обезбједити усклађеност опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.
Сви елементи, захтјеви и одредбе које је усвојио произвођач морају да буду документовани на систематски и уређен начин у виду писаних политика, поступака и упутстава. Документација о систему квалитета мора омогућити досљедно тумачење програма, планова, приручника и записника о квалитету. 
Ова документација мора посебно да садржи одговарајући опис:

· циљева квалитета те организационе структуре, одговорности и овлаштења руководства у погледу квалитета опреме под притиском,

· производње, техника контроле квалитета и осигурања квалитета, поступака и систематских мјера које ће бити примијењене, посебно поступака који се користе за нерастављиво спајање дијелова како је то одобрено у складу са тачком 3.1.2. Анекса I, 

· прегледа и испитивања која ће се спроводити прије, за вријеме и након производње, те учесталости њиховог спровођења,

· записника о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама или овлаштењима укљученог особља, посебно особља које врши нерастављиво спајање дијелова у складу са тачком 3.1.2. Анекса I,

· начина праћења достизања траженог квалитета и ефикасности спровођења система осигурања квалитета.
4.3.  Именовани орган мора извршити оцјењивање систем квалитета како би се утврдило да ли тај систем задовољава захтјеве из 4.2. За елементе система квалитета који су у складу са одговарајућим хармонизованим стандардом, претпоставља се да су у складу са одговарајућим захтјевима из тачке 4.2.

Тим за провјеру мора имати најмање једног члана који има искуства у оцјењивању дотичне технологије опреме под притиском. Поступак оцјењивања мора укључити и инспекцијску посјету просторијама произвођача.

Произвођач се мора обавијестити о одлуци. Обавјештење мора да садржи закључке прегледа и образложену одлуку о оцјени. Мора се обезбиједити могућност жалбеног поступка.
4.4.  Произвођач се мора обавезати да ће испунити обавезе које произилазе из система квалитета онаквог какав је одобрен и да осигура да он остане задовољавајући и дјелотворан.

Произвођач или његов овлаштени заступник морају обавијестити именовани орган који је одобрило систем квалитета о свакој планираној промјени на систему квалитета.
Именовани орган мора извршити оцјену предложених измјена и одлучити да ли ће измијењени систем квалитета и даље задовољавати захтјеве из 4.2. или је потребно поновно оцјењивање.
Именовани орган о својој одлуци мора обавијестити произвођача. Обавјештење мора да садржи закључке прегледа и образложену одлуку о оцјени.

5. Надзор у надлежности именованог органа
5.1. Сврха надзора је да се осигура да произвођач извршава обавезе које произилазе из одобреног система квалитета.

5.2. Произвођач мора именованом органу, у сврху инспекције, омогућити приступ локацијама гдје се врши производња, контрола, испитивање и складиштење и обезбиједити му све потребне информације, а посебно сљедеће:

· документацију о систему квалитета,

· записнике о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама укљученог особља итд.

5.3. Именовани орган мора периодично вршити провјере како би утврдио да ли произвођач одржава и примјењује систем осигурања квалитета и произвођачу мора доставити извјештај о провјери. Учесталост периодичних провјера мора бити таква да се сваке три године врши пуно поновно оцјењивање.

5.4. Осим тога, именовани орган може вршити ненајављене посјете произвођачу. Потреба за таквим додатним посјетама и њихова учесталост ће се одредити на основу система за контролу посјета, којим управља именовани орган. Сљедећи фактори се посебно морају узети у обзир у систему контроле посјета:

· категорија опреме,

· резултати претходних надзорних посјета, 

· потреба за додатним корективним активностима,

· посебни услови у вези са одобравањем система, када су примјењиви,

· значајне промјене у организацији, политикама или техникама производње.
За вријеме таквих посјета именовани орган може, ако је потребно, извршити или наложити извршење испитивања ради провјере правилног функционисања система  квалитета. Именовани орган мора произвођачу доставити извјештај о посјети и ако је извршено испитивање, извјештај о испитивању.
6. Произвођач мора у периоду од 10 година  од производње задњег примјерка опреме под притиском, чувати и ставити на располагање надлежним органима:

· техничку документацију из тачке 2;
· документацију из друге алинеје тачке4,1;

· промјене из другог става тачке 4,4;

· одлуке и извјештаје именованог органа из задњег става тачке 4.3, задњег става тачке 4.4 и тачака 5.3 и 5.4.

7. Сваки именовани орган мора Министарству доставити одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао, те, на захтјев, онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора пренијети осталим именованим органима одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао или одбио.
Модул Е (осигуравање квалитета производа)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач који испуњава обавезе из тачке 2 обезбјеђује и изјављује да је одређена опрема под притиском у складу са типом описаним у Цертификату о испитивању типа и испуњава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки производ и саставити писмену изјаву о усклађености. Поред знака усклађености мора се уписати идентификациони број именованог органа одговорног за надзор као што је наведено  у тачки 4.

2. Произвођач мора спроводити одобрени систем квалитета за завршну инспекцију и испитивање опреме под притиском како је наведено у тачки 3 и то мора бити под надзором како је наведено у тачки 4. 
3. Систем квалитета
3.1. Произвођач мора поднијети захтјев за оцјењивање његовог система квалитета код именованог органа по његовом избору.
Захтјев мора да садржи:

· све одговарајуће информације о дотичној опреми под притиском,

· документацију која се односи на система квалитета,

· техничку документацију за одобрени тип и копију Цертификата о испитивању типа.
3.2. У складу са системом  квалитета, сваки примјерак опреме под притиском мора се прегледати и морају се извести одговарајућа испитивања наведена у одговарајућем стандарду (стандардима) наведеном у члану 9. ове Наредбе или еквивалентна испитивања, а посебно завршно оцјењивање наведено у тачки 3.2. Анекса I, како би се осигурала њихова усклађеност са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.  Сви елементи, захтјеви и прописи које је усвојио произвођач морају бити документовани на систематски и уређен начин у виду писаних политика, поступака и упутстава. Документација о систему квалитета мора омогућити досљедно тумачење програма, планова, приручника и записа о квалитету. 
Ова документација мора посебно да садржи одговарајући опис:

· циљева квалитета те организационе структуре, одговорности и овлаштења руководства у погледу квалитета опреме под притиском,

· прегледа и испитивања који ће бити извршени након производње,

· начина праћења ефикасног спровођења система осигурања квалитета,

· записника о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама или одобрењима укљученог особља, посебно особља које врши неарастављиво спајање дијелова и испитивања без разарања у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I,
3.3.  Именовани орган мора извршити оцјењивање система осигурања квалитета како би се утврдило да ли тај систем задовољава захтјеве из 3.2. За елементе система квалитета који су у складу са одговарајућим BAS  стандардом, претпоставља се да су у складу са одговарајућим захтјевима из 3.2.
Тим за провјеру мора имати најмање једног члана који има искуства у оцјењивању дотичне технологије опреме под притиском. Поступак оцјењивања мора укључивати и инспекцијску посјету просторијама произвођача.

Произвођач се мора обавијестити о одлуци. Обавјештење мора садржавати закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању.

3.4. Произвођач се мора обавезати да ће испунити обавезе које произилазе из система квалитета какав је одобрен и да осигура да он остане задовољавајући и дјелотворан.
Произвођач или његов овлаштени заступник морају обавијестити именовани орган који је одобрио систем квалитета о свакој планираној промјени на систему квалитета.
Именовани орган мора извршити оцјену предложене промјене и одлучити да ли ће измијењени систем квалитета испунити захтјеве из 3.2. или је потребно поновно оцјењивање.
Именовани орган о својој одлуци мора обавијестити произвођача. Обавјештење мора да садржи закључке прегледа и образложену одлуку о оцјени. Обавјештење мора садржавати закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању.

4. Надзор у надлежности именованог органа
4.1. Сврха надзора је да се осигура да произвођач извршава обавезе које произилазе из одобреног система квалитета.

4.2. Произвођач мора именованом органу, у сврху инспекције, омогућити приступ локацијама гдје се врши, контрола, испитивање и складиштење и обезбиједити му све потребне информације, а посебно:

· документацију о систему квалитета,

· техничку документацију,

· записнике о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама укљученог особља итд.

4.3.  Именовани орган мора периодично вршити провјере како би утврдило да ли произвођач одржава и примјењује систем квалитета и доставити произвођачу извјештај о провјери.  Учесталост периодичних провјера мора бити таква да се сваке три године врши пуно поновно оцјењивање.
4.4.  Осим тога, именовани орган може вршити ненајављене посјете произвођачу. Потреба за таквим додатним посјетама и њихова учесталост ће се одредити на основу система за контролу посјета, којим управља именовани орган. Сљедећи фактори се посебно морају узети у обзир у систему контроле посјета:

· категорија опреме,

· резултати претходних надзорних посјета, 

· потреба за додатним корективним активностима,

· посебни услови везани за одобравање система, када су примјењиви,

· значајне промјене у организацији, политикама или техникама производње.
За вријеме таквих посјета именовани орган може, ако је потребно, извршити или наложити извршење испитивања ради провјере правилног функционисања система квалитета. Именовани орган мора произвођачу доставити извјештај о посјети и ако је извршено испитивање, извјештај о испитивању.
5. Произвођач мора у периоду од 10 година од производње задњег примјерка опреме под притиском, чувати и ставити на располагање надлежним органима:

· документацију из друге алинеје тачке 3.1;

· промјене из другог става тачке3,4;

· одлуке и извјештаје именованог органа из задњег става тачке 3.3, задњег става тачке 3.4. и тачака 4.3. и 4.4.

6. Сваки именовани орган мора Министарству доставити одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је оно повукао, те, на захтјев, онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора пренијети осталим именованим органима одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао или одбио.
Модул Е1 (осигуравање квалитета производа)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач који испуњава обавезе из одјељка 3 обезбјеђује и изјављује да дотична опрема под притиском испуњава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писмену изјаву о усклађености. Поред знака усклађености мора се уписати идентификациони број именованог органа одговорног за надзор као што је наведено у тачки 5.

2. Произвођач мора саставити доле описану техничку документацију.
Техничка документација мора да омогући оцјењивање усклађености опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују. Она мора, колико је то релевантно за то оцјењивање, укључивати пројектовање, производњу и рад опреме под притиском и мора садржавати:

· општи опис опреме под притиском,

· склопне и радионичке цртеже и дијаграме компоненти, подсклопова, електричних кола итд.

· описе и објашњења потребна за разумијевање наведених цртежа и дијаграма и за рад опремом под притиском, 

· списак стандарда из члана 9. ове Наредбе, који се примјењују у потпуности или дијелом, те опис рјешења усвојених у циљу испуњавања основних захтјева ове Наредбе када нису примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе,

· резултате урађених пројектних прорачуна, извршених прегледа итд.

· извјештаје о испитивањима.

3. Произвођач мора спроводити одобрен систем квалитета за завршну инспекцију и испитивање опреме под притиском како је наведено у тачки 4 и то мора бити под надзором како је наведено  у тачки 5. 

4. Систем квалитета
4.1. Произвођач мора поднијети захтјев за оцјењивање његовог система квалитета код именованог органа по његовом избору.
Захтјев мора да садржи:

· све одговарајуће информације о дотичној опреми под притиском,

· документацију која се односи на система квалитета,
4.2. У оквиру система квалитета, сваки примјерак опреме под притиском мора се прегледати и морају се извести одговарајућа испитивања наведена у одговарајућем стандарду (стандардима) из члана 9. ове Наредбе или еквивалентна испитивања, а посебно завршно оцјењивање из тачке 3.2. Анекса I, како би се осигурала њихова усклађеност са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују. Сви елементи, захтјеви и одредбе које је усвојио произвођач морају бити документовани на систематски и уређен начин у виду писаних политика, поступака и упутстава. Документација о систему квалитета мора омогућити досљедно тумачење програма, планова, приручника и записника о квалитету. 
Ова документација мора посебно да садржи одговарајући опис:

· циљева квалитета и организационе структуре, одговорности и овлаштења руководства у погледу квалитета опреме под притиском,

· поступака који се користе за нерастављиво спајање дијелова онако како је одобрено у складу са тачком 3.1.2. Анекса I,

· прегледа и испитивања која ће бити извршени након производње,

· начина праћења ефикасног спровођења система осигурања квалитета,

· записника о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама или одобрењима укљученог особља, посебно особља које врши нерастављиво спајање дијелова у складу са тачком 3.1.2. Анекса I,

4.3. Именовани орган мора извршити оцјењивање систем квалитета како би се утврдило да ли тај систем задовољава захтјеве из 4.2. За елементе система квалитета оји су у складу са одговарајућим хармонизованим стандардом претпоставља се да су у складу и са одговарајућим захтјевима из 4.2.
Тим за провјеру мора имати најмање једног члана који има искуства у оцјењивању дотичне технологије опреме под притиском. Поступак оцјењивања мора укључивати и инспекцијску посјету просторијама произвођача.

Произвођач се мора обавијестити о одлуци. Обавјештење мора садржавати закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању. Мора се обезбиједити могућност жалбеног поступка.
4.4. Произвођач се мора обавезати да ће испунити обавезе које произилазе из система квалитета онаквог какав је одобрен и да осигура да он остане задовољавајући и дјелотворан.
Произвођач или његов овлаштени заступник морају обавијестити именовани орган који је одобрио систем квалитета о свакој планираној промјени система квалитета.
Именовани орган мора извршити оцјену предложене промјене и одлучити да ли ће промијењени систем квалитета испунити захтјеве из 4.2. или је потребно поновно оцјењивање.
Именовани орган о својој одлуци мора обавијестити произвођача. Обавјештење мора садржавати закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању.

5. Надзор у надлежности именованог органа
5.1. Сврха надзора је да се осигура да произвођач извршава обавезе које произилазе из одобреног система квалитета.

5.2. Произвођач мора именованом органу, у сврху инспекције, омогућити приступ локацијама гдје се врши, контрола, испитивање и складиштење и обезбиједити му све потребне информације, а посебно:

· документацију о систему квалитета,

· техничку документацију,

· записнике о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, калибрацији, извјештаји о квалификацијама укљученог особља итд.

5.3. Именовани орган мора периодично вршити провјере како би се утврдило да ли произвођач одржава и примјењује систем квалитета и доставити произвођачу извјештај о провјери.  Учесталост периодичних провјера мора бити таква да се сваке три године врши пуна поновно оцјењивање.
5.4. Осим тога, именовани орган може вршити ненајављене посјете произвођачу. Потреба за таквим додатним посјетама и њихова учесталост ће се одредити на основу система за контролу посјета, којим управља именовани орган. Сљедећи фактори се посебно морају узети у обзир у систему контроле посјета:

· категорија опреме,

· резултати претходних надзорних посјета, 
· потреба за додатним корективним активностима,

· посебни услови у вези са одобравањем система, када су примјењиви,

· значајне промјене у организацији, политикама или техникама производње.
За вријеме таквих посјета именовани орган може, ако је потребно, извршити или наложити извршење испитивања ради провјере правилног функционисања система квалитета. Именовани орган мора произвођачу доставити извјештај о посјети и, ако је извршено испитивање, извјештај о испитивању.

6. Произвођач мора у периоду од 10 година  од производње задњег примјерка опреме под притиском, чувати и ставити на располагање надлежним органима:

· техничку документацију из тачке 2;
· документацију из друге алинеје тачке4.1;

· промјене из другог става тачке 4.4;

· одлуке и извјештаје именованог органа из задњег става тачке 4.3, задњег става тачке 4.4. и из тачака 5.3. и 5.4.

7. Сваки именовани орган мора  Министарству доставити одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао, те на захтјев, онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора пренијети осталим именованим органима одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао или одбио.

Модул Ф (верификација производа)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач или његов овлаштени заступник обезбјеђује и изјављује да је опрема под притиском која подлијеже одредбама тачке 3 у складу са типом описаним:

· у Цертификату о испитивању типа или
· у Цертификату о испитивању пројекта, 
те да испуњава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују.

2. Произвођач мора предузети све потребне мјере како би обезбиједио да процес производње захтијева усклађеност опреме под притиском са типом описаним;
· у Цертификату о испитивању типа, или
· у Цертификату о испитивању пројекта 
и са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.
Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писмену изјаву о усклађености.

3. Именовани орган мора извршити одговарајуће прегледе и испитивања како би провјерило усклађеност опреме под притиском са релевантним захтјевима ове Наредбе прегледајући и испитујући сваки производ у складу са тачком 4.
Произвођач или његов овлаштени заступник морају чувати копију изјаве о усклађености 10 десет година од производње задњег примјерка опреме под притиском.
4. Верификација кроз преглед и испитивање сваког примјерка опреме под притиском.

4.1. Сваки примјерак опреме под притиском се мора појединачно прегледати и проћи одговарајућа испитивања наведена у одговарајућем стандарду (стандардима) из члана 9. ове Наредбе или еквивалентне прегледе и  испитивања како би се потврдило да је примјерак у складу са типом и захтјевима ове Наредбе који се на њега примјењују.
Именовани орган посебно мора:

· провјерити да ли је особље које извршава нерастављиво спајање дијелова опреме под притиском и испитивања без разарања квалификовано или одобрено у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I.

· провјерити цертификат који је издао произвођач материјала у складу са тачком 4.3. Анекса I,
· изводити или наложити извођење завршне инспекције и доказно испитивање из тачке 3.2. Анекса I и ако је прикладно испитати сигурносне уређаје.

4.2. Именовани орган мора поставити свој идентификациони број или наложити његово постављање на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писмени цертификат о усклађености у погледу извршених испитивања.

4.3. Произвођач или његов овлаштени заступник мора осигурати да цертификати о усклађености које је издао именовани орган буду доступни на захтјев. 

Модул Г (Појединачна верификација)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач обезбјеђује и изјављује да опрема под притиском за коју је издат цертификат из одјељка 4.1. задовољава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач мора поставити знак усклађености на опрему под притиском и саставити изјаву о усклађености.

2. Произвођач подноси захтјев за појединачну верификацију именованом органу по свом избору.
Захтјев мора да садржи:

· назив и адресу произвођача и локацију опреме под притиском,

· писмену изјаву да другом именованом органу није поднесен сличан захтјев,

· техничку документацију.

3. Техничка документација мора омогућити оцјењивање усклађености опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују и разумијевање пројектовања, производње и рада опреме под притиском.
Техничка документација мора садржавати:

· општи опис опреме под притиском,
· склопне и радионичке цртеже и дијаграме компоненти, подсклопова, електричних кола итд.

· описе и објашњења потребна за разумијевање наведених цртежа и дијаграма и рада опреме под притиском, 

· списак стандарда из члана 9. ове Наредбе, који се примјењују у потпуности или дијелом, те опис рјешења усвојених у циљу испуњавања основних захтјева ове Наредбе када нису примијењени стандарди из члана 9. ове Наредбе,

· резултате урађених пројектних прорачуна, извршених прегледа итд.,
· извјештаје о испитивањима,
· одговарајуће детаље у вези са одобравањем поступака производње и испитивања и квалификација или одобрења укљученог особља у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I. 

4. Именовани орган мора испитати пројекат и конструкцију сваког примјерка опреме под притиском и у току производње извести одговарајућа испитивања утврђена у одговарајућем стандарду (стандардима) из члана 9. ове Наредбе, или еквивалентне прегледе и испитивања, како би се осигурала усклађеност опреме са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.
Именовани орган посебно мора да:

· прегледа техничку документацију у погледу поступака за пројектовање и производњу,

· оцјењује кориштене материјале када они нису у складу са усклађеним стандардима или са Одобрењем за материјале за опрему под притиском, те да провјерава цертификат којег је издао произвођач материјала у складу са тачком 4.3. Анекса I,

· одобрава поступке за нерастављиво спајање дијелова опреме под притиском, или да провјерава да ли су оне већ одобрене у складу са тачком 3.1.2. Анекса I,

· провјерава квалификације или одобрења која захтијевају тачке 3.1.2. и 3.1.3.         Анекса I
· извршава завршну инспекцију из одјељка 3.2.1. Анекса I, изврши или дâ да се изврше доказног испитивања из одјељка 3.2.2. Анекса I, те испитати сигурносне уређаје, ако је то примјењиво.

4.1.  Именовани орган мора да постави свој идентификациони број или да наложи његово постављање на сваки примјерак опреме под притиском и да састави писмени цертификат о усклађености у погледу извршених испитивања. Тај цертификат се мора чувати у периоду од десет година.

4.2.  Произвођач или његов овлаштени заступник мора осигурати да изјава о усклађености и цертификат о усклађености које је издао именовани орган буду доступни на захтјев. 

Модул Х (потпуно осигурање квалитета)
1. Овај модул описује поступак којим произвођач који испуњава обавезе из тачке 2 обезбјеђује и изјављује да дотична опрема под притиском испуњава захтјеве ове Наредбе који се на њу примјењују. Произвођач или његов овлаштени заступник морају поставити знак усклађености на сваки примјерак опреме под притиском и саставити писмену изјаву о усклађености. Поред знака усклађености мора се уписати  и идентификациони број именованог органа одговорног за надзор као што је наведено у тачки 4.

2. Произвођач мора спроводити одобрен систем квалитета за пројектовање, производњу, завршну инспекцију и испитивање како је наведено у тачки 3. и то мора бити предмет надзора како је наведенео у тачки 4. 

3. Систем квалитета
3.1. Произвођач мора поднијети захтјев за оцјењивање свог система квалитета код именованог органа по свом избору.
Захтјев мора да садржи:

· све одговарајуће информације о дотичној опреми под притиском,

· документацију која се односи на система квалитета,
3.2. Систем квалитета мора обезбиједити усклађеност опреме под притиском са захтјевима ове Наредбе који се на њу примјењују.
Сви елементи, захтјеви и одредбе које је усвојио произвођач морају бити документовани на систематски и уређен начин у виду писаних политика, поступака и упутстава. Документација о систему квалитета мора омогућити досљедно тумачење политика квалитета и поступака као што су програми, планови, приручници и записници о квалитету. 
Ова документација мора посебно да садржи одговарајући опис сљедећег:

· циљева квалитета и организационе структуре, одговорности и овлаштења руководства у погледу квалитета пројектовања и квалитета производа,

· техничких пројектних спецификација, укључујући стандарде који ће се примјењивати и уколико се стандарди из члана 9. ове Наредбе неће примјењивати у потпуности, средстава која ће се користити како би се осигурало испуњавање основних захтјева ове Наредбе који се примјењују на опрему под притиском,

· техника контроле и верификације пројекта, процеса и систематских мјера које ће се користити у пројектовању опреме под притиском, посебно у погледу материјала у складу са тачком 4. Анекса I,

· одговарајућих техника производње, контроле квалитета и осигурања квалитета, поступака и систематских мјера које ће бити предузете, посебно поступака који се користе за нерастављиво спајање дијелова како је то одобрено у складу са тачком 3.1.2. Анекса I, 

· прегледа и испитивања која ће се вршити прије, у току и након производње, те учесталости са којом ће се она вршити,

· записника о квалитету, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама или одобрењима укљученог особља, посебно особља које врши нерастављиво спајање дијелова и испитивања без разарања у складу са тачкама 3.1.2. и 3.1.3. Анекса I,

· начина праћења постизања траженог пројектовања и квалитета опреме под притиском и ефикасност спровођења система квалитета.

3.3. Именовани орган мора да изврши оцјењивање система квалитета како би се утврдило да ли тај систем задовољава захтјеве из 3.2. За елементе система квалитета који су у складу са одговарајућим хармонизованим стандардом, претпоставља се да су у складу и са одговарајућим захтјевима из 3.2.

Тим за провјеру мора имати најмање једног члана који има искуства у оцјењивању дотичне технологије опреме под притиском. Поступак оцјењивања мора укључивати и инспекцијску посјету просторијама произвођача.
Произвођач се мора обавијестити о одлуци. Обавјештење мора да садржава закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању. Мора се обезбиједити могућност жалбеног поступка.
3.4. Произвођач се мора обавезати да ће испунити обавезе које произилазе из система квалитета онаквог какав је одобрен и да осигура да он остане задовољавајући и дјелотворан.
Произвођач или његов овлаштени заступник морају обавијестити именовани орган који је одобрио систем квалитета о свакој планираној промјени система квалитета.
Именовани орган мора извршити оцјену предложене промјене и одлучити да ли ће промијењени систем квалитета испунити захтјеве из 3.2. или је потребно поновно оцјењивање.
Именовани орган о својој одлуци мора обавијестити произвођача. Обавјештење мора садржавати закључке испитивања и образложену одлуку о оцјењивању.
4. Надзор у надлежности именованог органа
4.1. Сврха овог надзора је да се осигура да произвођач испуњава обавезе које произилазе из одобреног система квалитета.

4.2. Произвођач мора именованом органу, у сврху инспекције, омогућити приступ локацијама гдје се врши, контрола, испитивање и складиштење и обезбиједити му све потребне информације, а посебно:

· документацију о систему квалитета,

· записнике о квалитету који се у система квалитета односе на пројектовање, као што су резултати анализа, прорачуна, испитивања итд.

· записнике о квалитету који се у система квалитета односе на производњу, као што су извјештаји о контроли и подаци о испитивању, подаци о калибрацији, извјештаји о квалификацијама укљученог особља итд.

4.3. Именовани орган мора периодично вршити провјере како би се утврдило да ли  произвођач одржава и примјењује систем квалитета и доставити произвођачу извјештај о провјери.  Учесталост периодичних провјера мора бити таква да се сваке три године врши пуно поновно оцјењивање.

4.4. Осим тога, именовани орган може вршити ненајављене посјете произвођачу. Потреба за таквим додатним посјетама и њихова учесталост ће се одредити на основу система за контролу посјета, којим управља именовани орган. Сљедећи фактори се посебно морају узети у обзир у систему контроле посјета:

· категорија опреме,

· резултати претходних надзорних посјета, 

· потреба за додатним корективним активностима,

· посебни услови везани за одобравање система, када су примјењиви,

· значајне промјене у организацији, политикама или техникама производње.
За вријеме таквих посјета именовани орган може, ако је потребно, да изврши или наложи извршење испитивања ради провјере правилног функционисања система квалитета. Именовани орган мора произвођачу да достави извјештај о посјети и, ако је извршено испитивање, извјештај о испитивању.

5. Произвођач мора у периоду од 10 година  од производње задњег примјерка опреме под притиском, да чува и стави на располагање надлежним органима:

· документацију из друге алинеје другог подстава тачке 3.1;

· промјене из другог подстава тачке 3.4;

· одлуке и извјештаје именованог органа из задњег става тачке 3.3, задњег става тачке 3.4. и из тачака 4.3. и 4.4.

6. Сваки именовани орган мора Министарству  доставити одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је оно повукао, те, на захтјев, онима које је издао.
Сваки именовани орган такође мора пренијети осталим именованим органима одговарајуће информације о одобрењима система квалитета која је он повукао или одбио.
Модул Х1 (потпуно осигурање квалитета испитивањем пројекта и посебним надзором завршног оцјењивања)
1. Осим захтјева из Модула Х, важе и сљедећи:
(a) произвођач мора поднијети захтјев за испитивање пројекта код именованог органа;
(б) захтјев мора омогућити разумијевање пројекта, производње и рада опреме под притиском, те омогућити оцјењивање усклађености са одговарајућим захтјевима ове Наредбе
Захтјев мора да садржи:
· техничке пројектне спецификације, укључујући и стандарде који су примијењени, 
· потребне доказе њихове адекватности, посебно у случајевима када стандарди из члана 9. ове Наредбе нису у потпуности примијењени. Ти докази морају укључивати и резултате испитивања која су извеле одговарајуће лабораторије произвођача или друге у његово име;
(ц) именовани орган мора прегледати захтјев и када пројекат испуњава одредбе ове Наредбе које се на њега примјењују, издати подносиоцу захтјева Цертификат о испитивању пројекта. Цертификат мора да садржи закључке испитивања, услове под којима важи, податке потребне за идентификацију одобреног пројекта и ако је то релевантно, опис рада опреме под притиском или прибора; 
(д) подносилац захтјева мора обавијестити именовани орган који је издао Цертификат о испитивању пројекта о свим промјенама одобреног пројекта. Промјене одобреног пројекта мора одобрити и именовани орган који је издао Цертификат о испитивању пројекта у случајевима када оне могу утицати на усклађеност са основним захтјевима ове Наредбе или прописаним условима за употребу опреме под притиском. То одобрење се мора дати у облику додатка оригиналном цертификату о испитивању пројекта.
(е) сваки именовани орган такође мора пренијети осталим именованим органима одговарајуће информације о Цертификатима о испитивању пројекта које је он повукао или одбио.

2. Завршно оцјењивање из одјељка 3.2. Анекса I подлијеже повећаном надзору у облику ненајављених посјета именованог органа. У току таквих посјета, именовани орган може спроводити испитивање опреме под притиском.
АНЕКС IV
МИНИМАЛНИ КРИТЕРИЈУМИ КОЈИ СЕ МОРАЈУ ИСПУНИТИ ПРИ ИМЕНОВАЊУ ОРГАНА ИЗ ЧЛАНА 14. И ПРИЗНАТИХ НЕЗАВИСНИХ ОРГАНИЗАЦИЈА ИЗ ЧЛАНА 15. ОВЕ НАРЕДБЕ
1. Орган, његов директор и особље одговорно за вршење оцјењивања и верификације не може бити пројектант, произвођач, набављач, монтажер или корисник опреме под притиском или склопова које је предмет инспекције, као ни овлаштени заступник било које од тих страна. Они не могу директно бити укључени у пројектовање, израду, маркетинг или одржавање опреме под притиском или склопова, нити представљати стране у тим активностима. Ово не искључује могућност размјене техничких информација између произвођача опреме под притиском или склопова и именованог органа.

2. Орган и његово особље морају вршити оцјењивање и верификације са највишим степеном професионалног интегритета и техничке стручности и не смију бити ни под каквим притиском или утицајем, посебно финансијским, који би могли утицати на њихову процјену или резултате инспекције, посебно од лица или група лица које имају интереса за резултате верификације.

3. Орган мора имати на располагању потребно особље и посједовати потребну опрему која ће му омогућити да правилно изведе техничке и административне задатке повезане са инспекцијом и надзором, те мора имати приступ опреми потребној за извођење посебних верификација.

4. Особље одговорно за инспекцију мора да има:

·  добру техничку и стручну обуку,

· задовољавајуће знање о захтјевима за инспекције које врши и адекватно искуство у таквим радњама,

· способност потребну за састављање цертификата, записника и извјештаја који показују да су извршене инспекције.

5. Непристрасност инспекцијског особља мора да буде загарантована. Њихове накнаде не смију зависити од броја извршених инспекција нити од резултата тих инспекција.
6. Орган мора да буде адекватно осигуран од одговорности осим ако одговорност не преузима држава у складу са важећим законом, или је држава сама директно одговорна за испитивања.  
7. Особље органа мора поштовати професионалну тајност у погледу свих информација прикупљених у обављању својих задатака (осим у погледу надлежних административних власти државе у којој се врше њихове активности) по овој Наредби или било којим одредбама националног права које јој дају снагу.

АНЕКС V 

КРИТЕРИЈУМИ КОЈИ СЕ ТРЕБАЈУ ИСПУНИТИ ПРИ ОДОБРАВАЊУ КОРИСНИЧКИХ ИНСПЕКТОРАТА ИЗ ЧЛАНА 16. ОВЕ НАРЕДБЕ.
1. Кориснички инспекторат мора да буде организационо препознатљив и да има методе извјештавања унутар групе којој припада, а које осигуравају и показују његову непристрасност. Он не смије бити одговоран за пројектовање, производњу, доставу, уградњу, рад или одржавање опреме под притиском или склопова и не смије предузети никакве активности које би могле бити у сукобу са његовом независношћу процјене и интегритетом у вези са његовим инспекцијским активностима.

2. Кориснички инспекторат и његово особље морају да врше оцјењивање и верификације са највишим степеном професионалног интегритета и техничке стручности и не смију бити ни под каквим притиском или утицајем, посебно финансијским, који би могли утицати на њихову процјену или резултате инспекције, посебно од лица или група лица које имају интереса за резултате верификација.

3. Кориснички инспекторат мора имати на располагању потребно особље и посједовати потребну опрему која ће му омогућити да правилно изведе техничке и административне задатке повезане са инспекцијом и надзором, те мора имати приступ опреми потребној за извођење посебних провјера.

4. Особље одговорно за инспекцију мора да има:

· добру техничку и стручну обуку,

· задовољавајуће знање о захтјевима за инспекције које оно врши и адекватно искуство у таквим радњама,

· способност потребну за састављање цертификата, записника и извјештаја који показују да су извршене инспекције.

5. Непристрасност инспекцијског особља мора да буде загарантована. Њихове накнаде не смију зависити од броја извршених инспекција нити од резултата тих инспекција.

6. Кориснички инспекторат мора да буде адекватно осигуран од одговорности осим ако одговорност не преузима група којој припада.

7. Особље корисничког инспекцијског органа мора поштовати професионалну тајност у погледу свих информација прикупљених у обављању својих задатака (осим у погледу надлежних административних власти државе у којој се врше њихове активности) по овој Наредби или било којим одредбама националног права које јој дају снагу.

АНЕКС VI
ЗНАК CE
Знак CE се састоји од иницијала 'CE' у сљедећем облику:
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Ако је CE знак смањен или повећан, пропорције дате на горњем цртежу морају бити задржане.

Различите компоненте CE знака морају имати исту стварну вертикалну димензију, која не може бити мања од 5 мм. 
АНЕКС VI а.
ЗНАК УСКЛАЂЕНОСТИ „C“

Знак усклађености се састоји од слова “C“, које има сљедећи облик и димензије:
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Ако је “C“ знак смањен или повећан, пропорције дате на горњем цртежу морају бити задржане.
Различите компоненте „C“ знака морају имати исту стварну вертикалну димензију, која не може бити мања од 5 мм. 
АНЕКС VII
ИЗЈАВА О УСКЛАЂЕНОСТИ
Изјава о усклађености мора садржавати сљедеће појединости:

· назив и адресу произвођача или његовог овлаштеног заступника,

· опис опреме под притиском или склопа,

· поступак по којем је рађено оцјењивање усклађености, 

· у случају склопова, опис опреме под притиском која чини склоп, те поступке по којима је рађено оцјењивање усклађености,

· када је примјењиво, назив и адресу именованог органа који је извршио инспекцију,

· када је примјењиво, упућивање на Цертификат о испитивању типа, Цертификат о испитивању пројекта или Цертификат о усклађености,

· када је примјењиво, назив и адресу именованог органа који надзире систем осигурања квалитета произвођача,

· када је примјењиво, упућивање на кориштене BAS стандарде,

· када је примјењиво, остале техничке стандарде и спецификације које су кориштене,

· када је примјењиво, упућивање на примијењене остале прописе,

· појединости о потписнику овлаштеном за потписивање законски обавезујуће изјаве за произвођача или његовог овлаштеног заступника.
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