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ANNEXE 1

AU DECRET Ne 99-1046 DU 13 DECEMBRE 1999
RELATIF AUX EQUIPEMENTS SOUS PRESSION

Exigences essentielles de sécurité
Remarques préliminaires

1. Les obligations découlant des exigences essentielles énoncées
dans la présente annexe pour les équipements sous pression s’ap-
pliquent également aux ensembles lorsque le risque correspondant
existe.

2. Les exigences essentielles fixées par le décret sont obligatoires.
Les obligations découlant de ces exigences essentielles ne s’ap-
pliquent que si le risque correspondant existe pour les équipements
sous pression en cause lorsqu’iis sont utilisés dans les conditions
raisonnablement prévisibles par le fabricant.

3. Le fabricant est tenu d’analyser les risques afin de déterminer
ceux qui s’appliquent A ses équipements du fait de la pression ; il
doit ensuite concevoir et construire ses équipements en tenant
compte de son analyse.

4. Les exigences essentielles doivent &tre interprétées et appli-
quées de manidre 2 tenir compte de I’état d’avancement de la tech-
nique et de la pratique au moment de la conception et de la fabrica-
tion, ainsi que des considérations techniques et économiques
géomppéibles avec un degré élevé de protection de la santé et de la

curité.

1. Généralités

1.1. Les équipements sous pression sont congus, fabriqués, contrdlés
et, le cas échéant, équipés et installés de fagon A garantir leur
sécurité s'ils sont mis en service conformément aux instructions
d_l.tl) , fabricant ou dans des conditions raisonnablement prévi-
sibles.

1.2. Pour choisir les solutions les plus appropriées, le fabricant
applique les principes ci-aprés, dans ’ordre dans lequel ils sont
énoncés :

- supprimer ou réduire les risques autant que raisonnable-
ment possible ;

- appliquer les mesures de protection appropriées contre les
risques qui ne peuvent &tre supprimés ;

- informer, le cas échéant, les utilisateurs des risques rési-
duels et indiquer s’il est nécessaire de prendre des mesures spé-
ciales appropriées visant A atténuer les risques au moment de
I'installation evou de !"utilisation.

1.3. En cas de risque avéré ou prévisible dutilisation erronée, les
équipements sous pression doivent dtre congus de manidre 2
exclure le danger d'une telle utilisation erronée ou, en cas
d’impossibilité, il doit dtre indiqué de manidre appropriée que
lesdits équipements sous pression ne doivent pas dtre utilisés de
cette fagon.

2. Conception

2.1. Généralités.

Les équipements sous pression doivent étre correctement
congus en tenant compte de tous les facteurs pertinents permet-
tant de garantir la sdreté de |'équipement pendant toute sa
durée de vie prévue.

La conception comprend des coefficients de sécurité appro-
priés qui se fondent sur des méthodes générales réputées utili-
ser des marges de sécurité adéquates pour prévenir tous types
de défnillance de manitre cohérente.

2.2. Conception pour une résistance appropriée.

2.2.1. Les équipements sous pression doivent &tre congus pour sup-
porter des charges correspondant A ’usage envisagé, ainsi que
pour d’autres conditions de fonctionnement raisonnabiement
prévisibles.

Sont notamment pris en compte les facteurs suivants :-

~ la pression interne et externe;

~ les températures ambiante et de service ;

- la pression statique et la masse du contenu dans les condi-
tions d'emploi et d’essai ;

~ les charges dues. 2 la circulation, au vent, aux séismes ;

~ les forces et les moments de réaction provoqués par les
supports, les fixations, les tuyauteries, etc. ;

- la corrosion et I’érosion, la fatigue, etc. ;

- la décomposition des fluides instables.

Les différentes charges qui peuvent intervenir au méme
moment doivent étre prises en considération, en tenant compte
de la probabilitd ce leur appurition simuitanée.

2.2.2. La conception pour une résistance appropriée doit étre fondée
sur:
~ en ragle générale, une méthode de calcul, telle que décrite
au point 2.2.3 et complétée si nécessaire par une méthode expé-
rimentale de concepuon telle que décrite au point 2.2.4,

ou

- une méthode expérimentale de conception sans calcul,
telle que décrite au point 2.2.4, lorsque le produit de la pres-
sion maximale admissible PS par le volume V est inférieur 2
6 000 bar.! ou le produit PS.DN inférieur 3 3 000 bar.

2.2.3. Méthode de calcul.

a) Confinement de la pression et autres charges.

Les contraintes admissibles des équipements sous pression
doivent étre limitées eu égard aux défaillances raisonnablement
prévisibles dans les conditions de fonctionnement. A cet effet,
il y a lieu d’appliquer des facteurs de sécurité permettant d’éli-
miner entitrement toutes les incertitudes découlant de la fabri-
cation, des conditions réelles d’utilisation, des contraintes, des
modéles de calcul, ainsi que des propriétés et du comportement
du matériau.

Ces méthodes de calcul doivent procurer des marges de
séeurité suffisantes, conformément, lorsque cela est approprié,
aux prescriptions du point 7.

Les dispositions ci-dessus peuvent étre satisfaites en appli-
quant une des méthodes suivantes, comme approprié, si néces-
saire 3 titre de complément ou en combinaison :

- conception par formules ;

- conception par analyse ;

- conception par mécanique de la rupture.

b) Résistance.

La résistance de I'équipement sous pression en cause doit
dtre éublie par des calculs de conception appropriés.

En particulier :

~ les pressions de calcul ne doivent pas étre inféricures aux
pressions maximales admissibles et doivent tenir compte des
pressions de fluide statiques et dynamiques ainsi que. de la
décomposition des fluides instables. Lorsqu’un récipient est
composé de compartiments distincts et individuels de coafine-
ment de la pression, les ‘cloisons de séparation doivent étre
congues en tenant compte de la pression la plus élevée pouvant
exister dans un compartiment et de la pression la plus basse
possible pouvant exister dans le compartiment voisin ;

~ les températures de calcul doivent offrir des marges de
sécurité adégquates ;

- la conception doit tenir diment compte de toutes les
combinaisons possibles de température et de pression qui
peuvent survenir dans des conditions de fonctionnement raison-
nablement prévisibles de I’équipement ;

- les contraintes maximales et les pointes de concentration
de contraintes doivent étre maintenues dans des limites sires ;

- les caiculs de confinement de la pression doivent utiliser
les valeurs adéquates des propriétés du matériau, fondées sur
des données démontrées, compte tenu des dispositions énoncées
au point 4 ainsi que des facteurs de sécurité adéquats. Selon le
cas, les caractéristiques du matériau ) prendre en compte
comprennent :

- la limite d'élasticité, 3 0,2 % ou, selon le cas, 3 1,0 %,
A la tempérawre de calcul ;
- la résistance 3 la traction ;
- la résistance en fonction du temps, c’est-a-dire la résis-
tance au fluage ;
- les données relatives 3 la fatigue ;
le module de Young (module d'élasticité) ;
- le niveau adéquat de déformation plastique ;
- la résistance au choc ;
- = la ténacité A la rupture ;

- des coefficients de joint appropriés doivent étre appliqués
aux caractéristiques des matériaux en fonction, par exemple, de
la nature des essais non destructifs, des propriéiés des assem-
blages de matériaux et des conditions de fonctionnement envi-
sagées ; )

- la conception doit tenir ddment compte de tous les méca-
nismes de dégradation raisonnablement prévisibies (notamment
la corrosion, le fluage, la fatigue) correspondant ) !'usage
auquel I'équipement est destiné. Les instructions visées au
point 3.4 doivent attirer |"attention sur les caractéristiques de la
conception qui sont déterminantes pour la durée de vie de
I'équipement, telles que :

~ pour le fluage : le nombre théorique d"heures de fonc-
tionnement i des températures déterminées ;
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~ pour la fatigue : le nombre théorique de cycles A des
niveaux de contrainte déterminés; . - .
~ pour la corrosion : la tolérance de corrosion théorique.

c) Stabilité.

Lorsque I"épaisseur calculée ne permet pas d’obtenir une sta-
bilité structurelle suffisante, il convient de prendre les mesures
nécessaires pour y remédier, compte tenu des risques . liés au
transport ¢t A la manutention. - -

2.2.4. Méthode expérimentale de conception.

23.

24,

La conception de I'équipement peut &tre validée, en tout ou
en partie, par un programme d’essais portant sur un échantillon

“représentatif de I'éguipement ou de la famille d’équipements.

Le programme d’essais doit &tre clairement défini avant ies
essais et étre accepté par I"organisme notifi€ chargé du module
d’évaluation de la conception, lorsqu'il existe.

Ce programme doit définir les conditions d'essais et les cri-
tires d'acceptation et de refus. Les valeurs exactes des dimen-
sions essenticlles et des caractéristiques des matériaux constitu-

tifs des équipements essayés doivent &tre relevées avant I’essai. -

Le cas échéant, pendant les essais, les zones critiques de
I'équipement sous pression doivent pouvoir &tre observées avec
des instruments adéquats permettant de mesurer les déforma-
tions et les contraintes avec suffisamment de précision.

Le programme d’essai doit comprendre: - :

@) Un essai de résistance 2 la pression, destiné A vérifier
qu'une pression garantissant une marge de sécurité définie par
rapport A la pression maximale admissible, I’équipement ne
présente pas de fuite significative ni. de déformation excédant
un seuil déterminé. La pression d’essai doit 8tre déterminée en
tenant compie des différences entre les valeurs des caractéris-
tiques géométriques et des matériaux mesurées dans les condi-
tions d’essai et les valeurs admises pour la conception ; elle
doit aussi tenir compte de la différence entre les températures
d'essai et de conception ; :

b) Lorsque le risque de fluage ou de fatigue existe, des
essais appropriés déterminés en fonction des conditions de ser-
vice prévues pour I'équipement, par exemple : durée de service
A des températures ifiées, nombre de cycles 3 des niveaux
de contrainte déterminés, etc; ‘

c) Lorsque c'est nécessaire, des essais complémentaires rela-

tifs 3 d'auwes facteurs d’environnement particuliers visés au
point 2.2.1, tels que corrosion, agréssions extérieures, etc.
Dispositions visant A assurer la sécurité de 14 manutention et du
fonctionnement. .

Le mode de fonctionnement des équipements sous pression
doit exclure tout risque raisonnablement prévisible du fait de
leur utilisation. Une attention particulidre doit étre apportée
selon le cas, si approprié : - _ '

- aux dispositifs de fermeture et d'ouverture ;
ﬁr—etéaux €missions. dangereuses provenant des soupapes de
S H

= aux dispositifs d’interdiction d'accds physique  tant que
régne la pression ou le vide;

~ 4 la température de surface, en tenant compte de 1'utilisa-
tion envisagée ; ,

~ & la décomposition des fluides instables.

En particulier, les équipements sous pression munis d’ob-
turateurs amovibles doivent &tre munis d'un dispositif auto-
matique ou manuel permettant A 'utilisateur de s’assurer aisé-
ment que I'ouverture ne présente pas de danger. De plus,
lorsque cette ouverture peut &tre manceuvrée rapidement, 1’équi-
pement sous pression doit &tre équipé d’un dispositif interdisant
I"ouverture tant que la pression ou la température du fluide pré-
sentent un danger.

Moyens d’inspection.

a) Les équipements sous pression doivent &tre congus de
telle sorte que toutes les inspections nécessaires A leur sécurité
puissent étre effectuées.

b) 1l importe-de prévoir des moyens permettant de détermi-
ner I'état intérieur de I'équipement sous pression lorsque cela
est nécessaire pour assurer la sécurité permanente de 'équipe-
ment, iels que des regards permettant d’avoir physiquement
acces & I'intérieur de 'équipement de facon 2 ce que les ins-
pections appropriées puissent &tre menées de maniére stre et
ergonomique. o

¢) D’autres moyens de s’assurer que I'dtat de 1'équipement
sous pression est conforme aux exigences de sécurité peuvent
étre employés : ‘

~ lorsqu'il est trop petit pour permetire 1'accés physique 2
I'intérieur,

ou .
~ lorsque I'ouverure de I'équipement sous pression risque

- d’en altérer la condition intérieure, .

2.5.

2.6.

ou

— lorsqu'il est prouvé que la substance qu’il contient ne pré-
sente pas de danger pour le matériau dont il est constitué et
qu’aucun antre mécanisme de dégradation interne n’est raison-
nablement prévisible. :
Purge et ventilation. »

- Des moyens adéquats de purge et de ventilation de I"équipe-
ment sous pression doivent &tre prévus au besoin :
= pour éviter des phénoménes nocifs, tels que coups de
bélier, effondrement sous I'effet du vide, corrosion et réactions
chimiques incontrflées. Tous les états de fonctionnement et
d’essai, notamment des essais de pression, doivent &tre envisa-
-'po permettre le nettoyage, le contrle et I'enwetien en
sécurité. ,
Corrosion et autres attaques chimiques.

Au besoin, une surépaisseur ou une protection aﬁpmpriée

- contre la corrosion ou contre d'autres attaques chimiques

2.7.

28.

doivent &tre prévues, en tenant diment compte de 'utilisation
envisagée et raisonnablement prévisible.
Usure. '

Lorsque I'équipement risque d'atre soumis 2 une érosion ou
4 une abrasion intense, il faut prendre des mesures appropriées
pour : _

~ minimiser ces effets par une conception appropriée, par
exemple, en prévoyant des surépaisseurs, ou par I'utilisation de
chemises intérieures ou de revétements ; :

~ permettre le remplacement des pidces les plus touchées :

=~ attirer I'attention, dans les instructions visées au point 3.4,
sur les mesures 3 mettre en ceuvre pour que I'utilisation de
I'équipement puisse se poursuivre sans danger.
Ensembiles. .

Les ensembles doivent &tre congus de telle sorte que:

~ les éléments A assembler soient adaptés et fiables dans
leurs conditions de service ; :

- tous les éléments s'intdgrent correctement et s’assemblent .

Ed

" de manidre appropriée.
29,

Dispositions relatives au remplissage et 2 la vidange.

Le cas échéant, les équipements sous pression doivent atre
congus et &re équipés des accessoires appropriés, ou prévus
pour en &tre €quipés, en vue de garantir un remplissage et une

_vidange sirs, notamment en ce qui concerne les risques sui-

vamts :

a) Lors du remplissage :

~ le surremplissage ou la surpression au regard notamiment
du taux de remplissage et de la tension de vapeur  la tempéra-
ture de référence ; .

~ Pinstabilité des équipements sous pression ;

b) Lors de la vidange : I'échappement incontrélé du fluide
sous pression ;

¢) Tant lors du remplissage que lors de la vidange : les
connexions et déconnexions présentant des risques.

2.10. Protection contre le.dépassement des limites admissibles des

équipements sous pression.

Lorsque, dans des conditions raisonnabiement prévisibles, les
limites admissibles pourraient éwe dépassées, les équipements
sous pression doivent étre équipés ou prévus pour atre équipés
de dispositifs de protection adéquats,  moins que Ia protection
fne soit assurée par d’autres dispositifs de protection intégrés
dans P'ensemble.

Le dispositif adéquat ou la combinaison des dispositifs adé-

‘quats doit étre déterminée en fonction des particularités de

I’équipement ou de I'ensemble et de ses conditions de fonc-
tionnement. ' _

-Les dispositifs de protection et leurs combinaisons
comprennent :

a) Les accessoires de sécurité tels que définis A I'article 1<
point d): ' _ :

b) Selon le cas, des dispositifs de controle appropriés, tels
que des indicateurs ou des alarmes, permettant que soient
prises, automatiquement ou manuellement, les dispositions
visant 3 maintenir I'équipement sous pression 3 I'intérieur des
limites admissibles.
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2.11. Accessoires de sécurité.

2.11.1. Les accessoires de sécurité doivent:

- #tre congus et construits de fagon A étre fiables et adaptés
aux conditions de service prévues et A prendre en compte, s'il y
a lieu, les exigences en matidre de maintenance et d’essais des
dispositifs ;

- dre indépendants des autres fonctions 3 moins que leur
fonction de sécurité ne puisse étre affectée par les autres fonc-
tions ; .

~ sujvre les principes de conception appropriés pour obtenir
une protection adaptée et fiable. Ces principes incluent notam-
ment la sécurité positive, la redondance, la diversité et "auto-
contrdle.

2.11.2. Dispositifs de limitation de la pression.

Ces dispositifs doivent &tre congus de manitre que la pres-
sion ne dépasse pas de fagon permanente la pression maximale
admissible PS ; une surpression de courte durée est cependant
admise conformément, lorsque cela est appropri€, aux prescrip-
tions du point 7.3.

2.11.3. Dispositifs de surveillance de la température.
Ces dispositifs doivent avoir un temps de réaction adéquat
pour des raisons de sécurité et compatible avec la fonction de
mesure.

2.12. Feu extérieur.

Au besoin, les équipements sous pression doivent étre congus
et, le cas échéant, &tre équipés des accessoires appropriés ou
prévus pour en &tre équipés, pour satisfaire aux exigences rela-
tives 2 la limitation des dommages en cas de feu externe,
compte tenu, notamment, de ['utilisation A laquelle ils sont
destinés.

3. Fabrication

3.1. Procédés de fabrication.

Le fabricant doit veiller 2 la bonne exécution des dispositions
prises au stade de la conception en appliquant les techniques et
les méthodes appropriées, notamment en ce qui concerne les
éléments figurant ci-aprés.

3.1.1. Préparation des composants.

La préparation des composants. (par exemple, le formage et
le chanfreinage) ne doit pas engendrer de défauts, de fissures
ou de modifications des propriétés mécaniques susceptibles de
nuire 3 la sécurité de |'équipement sous pression.

3.1.2. Assemblages permanents.

Les assemblages permanents et les zones adjacentes doivent
étre exempts de défauts de surface oun internes préjudiciables i
la sécurité des équipements.

Les propriétés des assemblages permunents doivent corres-
pondre aux propriétés minimales spécifiées pour les matériaux
devant é&tre assemblés, sauf si d’autres valeurs de propriétés
correspondantes sont spécifiquement prises en compte dans les
calculs de conception.

Pour les équipements sous pression, les assemblages per-
manents des parties qui contribuent i la résistance A la pression
de "équipement et les parties qui y sont directement attachées
doivent &tre réalisés par du personnel qualifié au degré d’apti-
tude approprié et selon des modes opératoires qualifiés.

Les modes opératoires et le personnel sont approuvés pour
les dquipements sous pression des catégories I, Il et [V par
une tierce partic compétente qui est, au choix du fabricant un
organisme habilité 2 cet effet conformément au titre [V du
présent décret ou un organisme habilité dans les mémes condi-
tions par les autorités compétentes d’un autre Etat membre de
la Communauté européenne, et figurant sur la liste publiée au
Journal officiel des Communautés européennes.

Pour procéder 2 ces approbations, I’organisme habilité pro-
ctde ou fait procéder aux examens €t essais prévus dans les
normes harmomsées appropriées ou 1 des examens et essais
équivalents.

3.1.3. Essais non destructifs.

Pour les équipements sous pression, les contrdles non
destructifs des assemblages permanents doivent étre effectuds
par un personnel qualifie au degré d’aptitude approprié. Pour
les équipements sous pression des catégories I et IV, ce per-
sonne! doit avoir &€ approuvé par un organisme habilité 2 cet
effet conformément au ttre [V du présent décret ou un orga-
msme habilité dans les mémes conditions par les auvtorit€s
compétentes d'un autre Etat membre de la Communauté euro-
péenne, et rigurent sur la liste publiée au Journal officiel des
Cummunautés européennes,

3.1.4, Traitement thermique. ]

Lorsqu'il existe un risque que le processus de fabrication
modifie les propriéiés du matériau dans une mesure qui
compromettrait Fintégrité de I'équipement sous pression, un
traitement thermique adapté doit &tre appliqué A 1'étape appro-
prie de la fabrication.

3.1.5. Tragabilité.

Des procédures adéquates doivent étre établies et maintenues
pour I'identification des matériaux des parties de I'équipement
qui contribuent 2 la résistance 3 la pression par des moyens
appropriés, depuis la réception, en passant par la production,
jusqu’d l'essai final de I'équipement sous pression fabriqué.

3.2, Vérification finale.
Les équipements sous pression doivent &tre soumis 3 la véri-
fication finale telle que décrite ci-aprés.

3.2.1. Examen final.

Les équipements sous pression doivent étre soumis & un exa-
men final destiné A vérifier, visuellement et par contrdle des
documents d’accompagnement, le respect des exigences de la
directive. I1 peut éwre tenu compte, en l'occurrence, des
contrdles qui ont été effectués au cours de la fabrication. Pour
autant que la sécurité le rende nécessaire, I'examen final est
effectué 3 V'intérieur et A I'extérieur de toutes les parties de
I'équipement, le cas échéant au cours du processus de fabrica-
tion (par exemple si I'inspection n'est plus possible au cours de
I’examen final).

3.2.2. Epreuve.

La vérification finale des équipements sous pression doit
comprendre un essai de résistance  la pression qui prendra
normalement la forme d'un essai de pression hydrostatique 3
une pression au moins égale, lorsque cela est approprié, 3 fa
valeur fixée au point 7.4.

Pour les équipements de catégorie [, fabriqués en sére, cet
essai peut étre réalisé sur une base statistique.

Dans le cas ol I'essai de pression hydrostatique est nocif ou
ne peut pas éuwe effectué, dautres essais d’une valeur reconnue
peuvent &tre réalisés. Pour les essais autres que ['essai de pres-
sion hydrostatique, des mesures compiémentaires, tels que des
controles non destructifs ou d'autres méthodes d'efficacité &qui-
valente, doivent &tre mises en ceuvre avant Ces essais.

3.2.3. Examen des dispositifs de sécurité.

Pour les ensembles, la vérification finale comprend égale-
ment un examen des accessoires de sécurité destiné & vérifier
que les exigences visées au point 2.10 ont été pleinement res-
pectées.

3.3. Marquage et étiquetage.

Outre le marquage « CE» mentionné & Particle 13 du

présent décret, les informations suivantes doivent éure fournies :

a) Pour tous les équipements sous pression :

- les nom et adresse ou un autre moyen d’identification du
fabricant et, le cas échéant, de son mandataire établi dans la
Communauté ;

- l'année de fabrication ;

- I'identification de 1’équipemnent sous pression en fonction
de sa nature, par exemple le type, !'identification de la série ou
du lot et le numéro de fabrication ;

~ les limites essentielles maximales/minimales admissibles ;

b) Selon le type de I'équipement sous pression, des informa-
tions complémentaires nécessaires 3 la sécurité de 'instailation,
du fonctionnement ou de l'utilisation et, le cas écheant, de
'entretien et du contrdle périodique, telles que:

- le volume V de I'équipement sous pression, exprimé en
litre ; '

- la dimension nominale de la tuyautene DN :

- la pression d'essai PT appliquée, exprimée en bar, ¢t la
date ;

- la pression de début de déclenchement du dispositif de
séeurité, exprimée en bar
- la puissance de I'équipement sous pression, cxprimée en
kW

- !a tension d'alimentation, exprimée en volt:

'usage prévu .

le taux de remplissage, exprimé en kg/l;

la masse de remplissage maximale, exprimée en kg,
la tare. exprimée en kg

te groupe de produits .

¢) Le cas échéant, des avertissements apposés sur les équipe-
ments sous pression, qui attirent P'attention sur les erreurs d'uti-
lisation mises en dvidence par l'expérience.

t
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Le marquage « CE » et les informations requises doivent étre
apposés sur les équipement sous pression ou sur une plaque
solidement fixée sur ceux-ci, 3 l'exception des cas suivants :

~ 8'il y a lieu, un document adéquat peut éwe utilisé pour
¢viter le marquage répété d’éléments individuels, tels que des
composants de tuyauterie, destinés au méme ensemble. Cela
s'applique au marquage « CE » et autres marquages et étique-
tages visés A la présente annexe

~ lorsque I'éguipement sous pression est trop petit, par
exemple pour les accessoires, I'information visée au point b)
peut &wre indiquée sur une étiquette attachée 2 1'équipement
sous pression ;

~ une étiquette ou tout autre moyen adéquat peut &tre utilisé
pour I'identification de la masse de remplissage et pour indi-
quer les avertissements visés au pointc), pour autant qu'elle
reste lisible pendant le laps de temps approprié.

3.4. Instructions de service.

a) Lors de leur mise sur le marché, les équipements sous
pression doivent &tre accompagnés en tant que de besoin d'une
notice d’instructions destinée A 'utilisateur, contenant toutes les
informations utiles 3 la sécurité en ce qui concerne :

- le montage, y compris I'assembiage de différents équipe-
ments sous pression ;

- la mise en service ;

- l'utilisation ;

~ la maintenance, y compris les contrdles par I'utilisateur.

b) La notice d'instructions doit reprendre les informations
apposées sur I’équipement sous pression en application du
point 3.3, & I'exception de I'identification de la série, et doit
&tre accompagnée, le cas échéant, de la documentation tech-
nique ainsi que des plans et schémas nécessaires 2 une bonne
compréhension de ces instructions.

¢) Le cas échéant, la notice d’instructions doit également
attirer I'atiention sur les dangers d'utilisation erronée, confor-
mément au point 1.3, et sur les caractéristiques particulidres de
la conception, conformément au point 2.2.3.

4. Matériaux

Les matériaux entrant dans la fabrication des équipements sous
pression doivent éwe adaptés A cette utilisation pendant la durée de
vie prévue de ceux-ci, & moins que leur remplacement ne soit prévu,

Les matériaux de soudage et les autres matériaux d'assemblage ne
doivent remplir que les obligations correspondantes des points 4.1,
4.2 a) et 4.3, premier alinéa, de maniére appropriée, 2 la fois indivi-
duellement et aprés leur mise en cuvre.

4.1 Les matériaux destinés aux parties sous pression doivent :

a) Avoir des caractéristiques appropriées i ’ensemble des
conditions de service raisonnablement prévisibles et des condi-
tions d’essai et notamment é&tre suffisamment ductiles et
tenaces. Le cas échéant, les caractéristiques de ces matériaux
devront respecter les exigences prévues au point 7.5. En outre,
une sélection adéquate des matériaux doit &ure en particulier
effectuée de maniére 2 prévenir une rupture fragile en cas de
besoin ; lorsque I'utilisation d'un matériau fragile s'impose
pour des raisons particulidres, des mesures appropriées doivent
étre prises ;

b) Avoir une résistance chimique suffisante contre le fluide
contenu dans l'équipement sous pression; les propriétés
chimiques et physiques nécessaires 2 la sécurité de fonctionne-
ment ne doivent pas ére altérées de manitre significative au
cours de la durée de vie prévue des équipements ;

¢) Ne pas érre significativement sensibles au vieillissement -

d) Convenir aux méthodes de transformation prévues ;

ej Etre choisis de fagon 2 éviter des effets négatifs significa-
tifs quand des matériaux différents sont assemblés.

42,

a) Le fabricant de I'équipement sous pression doit définir de
maniére appropriée les valeurs nécessaires pour les calculs de
conception” visés au point 2.2.3, ainsi que les caractéristiques
essentielles des matériaux et de leur mise en ceuvre visées au
point 4.1

b) Le fabricant joint, dans la documentation technique, les
€léments relatifs au respect des prescriptions de la directive
relatives aux matériaux sous l'une des formes suivantes :

- par l'wilisation de matériaux conformément aux normes
harmonisées ;

~ par Putilisation des matériaux ayant fait I'objet d’une
approbation européenne de matériaux pour équipements sous
pression conformément & I'article 12 ;

= par une évaluation particuliere des matériaux.

c) Pour les équipements sous pression des catégories III
et IV, I'évaluation particulitre visée au troisidme tiret du
point b) est réalisée par I'organisme habilité en charge des pro-
‘cédures d'évaluation de la conformité de I'équipement sous
pression. .

4.3. Le fabricant de I'équipement doit prendre les mesures appro-
priées pour s’assurer que le matériau utilisé est conforme aux
prescriptions requises. En particulier, des documents établis par
le fabricant du matériau centifiant la conformité avec une pres-
cription donnée doivent éwe obtenus pour tous les matériaux.

Pour les parties principales sous pression des équipements
des catégories II, III et IV, cette atiestation doit &tre un certifi-
cat avec contréle spécifique sur produit.

Lorsqu'un fabricant de matériaux a un syst2me d'assurance
qualité approprié, certifi€ par un organisme compétent établi
dans la Communauté et qui a fait I'objet d’une évaluation spé-
cifique pour les matériaux, les attestations délivrées par le
fabricant sont présumées donner la conformité avec les exi-
gences correspondantes du présent point.

Exigences particuliéres
pour certains équipements sous pression

Outre les exigences prévues aux sections 1 2 4, les exigences sui-
vantes sont applicables aux équipements sous pression visés aux
sections 5 et 6.

5. Equipements sous pression soumis & I’action de la flamme ou
A un apport calorifique présentant un danger de surchauffe,
visés a Particle 3

Font partie de cette catégorie d’équipements sous pression ;

~ les générateurs de vapeur et d’cau surchauffée visés a Iarticle 3,
point II 2), tels que les chaudidres & vapeur et 3 eauy surchauf-
fée A feu nu, les surchauffeurs et les resurchauffeurs, les chau-
digres de récupération de calories, les chaudidres d'incinéra-
teurs, les chaudiéres électriques A électrode ou A immersion et
les autoclaves 2 pression, ainsi que leurs accessoires et, le cas
échéant, leurs systémes de traitement de I'eau d’alimentation,
d’alimentation en combustible,

et

~ les appareils de chauffage & des fins industrielles utilisant
d'autres fluides que la vapeur et I'eau surchauffée qui relevent
de I'article 3, point Il 1), tels que les dispositifs de chauffage
pour les industries chimiques et autres industries comparables,
les équipements sous pression pour le traitement des denrées
alimentaires.

Ces équipements sous pression sont calculés, congus et construils
de fagon A éviter ou A réduire les risques d’une perte de confinement
significative due 2 la surchauffe. Il y 2 notamment lieu de veiller A
ce que, selon le cas:

a) Des dispositifs de protection appropriés soient fournis pour
limiter des paramétres de fonctionnement tels I"apport et I'évacua-
tion de chaleur et, s'il y a lieu, le niveau de fluide afin d’éviter tout
risque de surchauffe localisée ou généralisée ;

b) Des points de prélevement soient prévus lorsque nécessaire
pour évaluer les propriétés du fluide afin d’éviter tout risque lié aux
dépdts ou 2 la corrosion ; .

¢} Des dispositions appropriées soient prises pour supprimer les
risques de dommages dus aux dépdts ;

d) Des moyens siirs soient prévus pour I'évacuation de la chaleur
résiduelle aprés 1’arrét ;

e) Des dispositions soient prévues pour éviter une accumulation
dangereuses de mélanges inflammables de combustibles et d’air ou
un retour de flamme.

6. Tuyauterie au sens de P’article 3, point II 3)

La conception et la construction doivent garantir :

a} Que le risque de surcharge due 3 des jeux excessifs ou i des
forces excessives, par exemple au niveau des brides. des raccorde-
ments, des soufflets et des tuyaux flexibles, est contrélé de maniére
adéquate par des moyens tels que supports, renforts, attaches, ali-
gnement et précontrainte ;

b) Que, dans les cas ou il existe un risque de condensation A I'in-
térieur des tuyaux pour fluides gazeux, le drainage et I'limination
des déplts dans les points bas sont prévus afin d'éviter les coups de
bélier ou la corrosion ;

¢) Que les dégils potentiels provoqués par la turbulence et les
tourbillons sont dament pris en compte. Les dispositions pertinentes
du point 2.7 sont applicables ;

d) Que le risque de fatigue dd aux vibrations dans les tuyaux est
correctement pris en compte ;
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) Que, lorque la tuyauterie contient des fluides du groupe 1, des
moyens appropriés sont prévus pour isoler les tuyauteries d'ex-
pédition qui présentent des risques significatifs du fait de leur
dimension ; )

S Que le risque de vidange intempestif est réduit au minimum ;
les points d'expédition doivent comporter, sur leur partie fixe, "indi-
cation claire du fluide contenu ;

g) Que I'emplacement et le trajet des tuyauteries et des conduites
souterraines sont au moins enregistrées dans la documentation tech-
nique afin de faciliter ['entretien, I'inspection ou la réparation en
toute sécurité.

7. Exigences quantitatives particuliéres
pour certains équipements sous pression

Les dispositions ci-aprés sont applicables en rdgle générale. Tou-
tefois, lorsqu’elles ne sont pas appliquées, y compris dans les cas ol
les matériaux ne sont pas spécifiquement visés et ot les normes har-
monisées ne sont pas appliquées, le fabricant doit justifier de la
mise en ceuvre de dispositions appropriées permettant d’obtenir un
niveau de sécurité global équivalent.

La présente section fait partie intégrante de I'annexe 1. Les dispo-
sitions fixées par la présente section complétent les exigences essen-
telles des sections 1 A 6, pour les équipements sous pression aux-
quelles elles s’appliquent.

7.1. Contraintes admissibles.
7.1.1. Symboles.

Re/t, limite d’élasticité, désigne la valeur 4 la température de
caicul, selon le cas, de:

- la limite supérieure d’écoulement pour un matériau présen-
tant des limites inférieure et supérieure d’écoulement ;

- la limite conventionnefle d’élasticité 3 1,0 % pour [’acier
austénitique et I"aluminium non allié ;

~ la limite coaventionnelle d’élasticité 3 0,2% dans les
autres cas.

Rmv/20 désigne la valeur minimum de la résistance 2 la trac-
tion 4 20 C.

IRrxltlt désigne la résistance 2 la traction A la température de
calcul. .

7.1.2. La contrainte générale de membrane admissible pour des
charges 3 prédominance statique et pour des températures se
situant en dehors de la gamme ol les phénomenes de fluage
sont significatifs, ne doit pas &tre supérieure A la plus petite des
valeurs ci-aprés, selon le matériau employé :

- dans le cas de I’acier ferritique, y compris I'acier norma-
lisé (acier laminé) et A I’exclusion des aciers i grain fin et des
aciers qui ont subi un traitement thermique spécial, 2/3 de Re/t
et 5/12 de Rmv/20 ;

- dans le cas de-l'acier austénitique :
- si son allongement aprés rupture est supérieur %,
273 de Reft; ¢ p P pé 230
- ou, alternativement, et si son allongement aprés rutpure
est supérieur A 35 %, 5/6 de Re/t et 1/3 de Rmv/t;
- dans le cas de I'acier moulé non allié ou faiblement allié,
10/19 de Re/t et 1/3 de Rm/20;
- dans le cas de I'aluminium, /3 de Reft;
~ dans le cas des alliages d’aluminium qui ne peuvent étre
trempés, 2/3 de Reft et 5/12 de Rm/20.

7.2, Coefficients de joints.

Pour les joints soudés, le coefficient de joint doit étre au'plus
égal A la valeur suivante

_ = pour les équipements faisant 1’objet de contrdles destruc-
tifs et non destructifs permettant de vérifier que 'ensembie des
joints ne présente pas de défauts significatifs: 1;

~ pour les équipements faisant ['objet de contrdles non
destructifs par sondage : 0.85;

~ pour les équipements ne faisant pas I'objet de contréles
non destructifs autres qu’une inspection visuelle : 0,7.

En cas de besoin, le type de sollicitation et les propriétés
mécaniques et lechnologiques du joint doivent également étre
pris en compte.

7.3. Dispositifs de limitation de pression, en particulier pour les
récipients sous pression. :

_ La surpression momentanée visée au point 2.11.2 doit étre
limitée 3 10 % de la pression maximale admissible.

7.4. Pression d'épreuve hydrostatique.

Pour les récipients sous pression, la pression d’épreuve
hydrostatique visée au point 3.2.2 doit étre au moins égale 2 la
plus élevée des valeurs suivantes :

- la pression correspondant au chargement maximal que
peut supporter I'équipement en service compte tenu de sa pres-
sion maximale admissible et de sa température maximale
admissible, multipliée par le coefficient 1,25,

ou
- la pression maximale admissible multipliée par le coeffi-
cient 1,43.

7.5. Caractéristiques des matériaux.

A moins que d’autres valeurs ne soient requises au titre
d’autres critdres qui doivent étre pris en compte, un acier est
considéré comme suffisamment ductile pour satisfaire au
point 4-1 a) si son allongement aprés rupture dans un test de
traction réalisé selon une procédure standard est au moins égal
A 14 % et si son énergie de flexion par choc sur éprouvette
ISO V est au moins égale A 27 J,  une température au plus
égale 3 20°C, mais non supérieure 2 la plus basse température
de fonctionnement prévue.

ANNEXE 2

AU DECRET N° 99-1046 DU 13 DECEMBRE 1999
RELATIF AUX EQUIPEMENTS SOUS PRESSION

Procédures d’évaluation de conformité

Les obligations découlant des dispositions énoncées dans la pré-
sente annexe pour les équipements sous pression s’appliquent égale-
ment aux ensembles.

Module A

(contrSle interne de la fabrication)

1. Le président module décrit la procédure par laquelle le fabri-
cant, ou son mandataire établi dans la Communauté, qui remplit les
obligations du point 2, assure et déclare que 1'équipement sous pres-
sion satisfait aux exigences de la directive qui lui sont applicables.
Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, appose
le marquage « CE » sur chaque équipement sous pression et établit
par écrit une déclaration de conformité,

2. Le fabricant établit la documentation technique décrite au
point 3 ; le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
tient cefle-ci A la disposition des autorités nationales 2 des fins
d’inspection pendant une durée de dix ans 3 compter de la date de
fabrication du dernier équipement sous pression.

Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans la
Communauté, 1’obligation de tenir la documentation technique 2 dis-
position incombe 1 la personne mettant I'équipement sous pression
sur le marché communautaire.

3. La documentation technique doit permettre I'évaluation de la
conformité de 1'équipement sous pression avec les exigences de la
directive qui lui sont applicables. Elle devra, dans la mesure néces-
saire ) cette dvaluation, couvrir la conception, la fabrication et le
fonctionnement de I'équipement sous pression et contenir :

~ une description générale de ['équipement sous pression ;

~ des plans de conception et de fabrication, ainsi que des sché-
mas des composants, sous-ensembiles, circuits, etc. ;

- les descriptions et explications nécessaires A la compréhension
desdits plans et schémas et du fonctionnement de I’équipement
sous pression ;

- une liste des normes visées i I'article 6, appliquées en tout ou
en partie, et une description des solutions adoptées pour satis-
faire aux exigences essentielles de la directive lorsque les
normes visées A 1’article 6 n'ont pas €té appliquées ;

~ les résultats des calculs de conception, des contriles effec-
tués, etc. ;

~ les rapports d’essais.

4. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
conserve, avec la documentation technique, une copie de la déclara-
tion de conformité.

5. Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que le
procédé de fabrication assure la conformité de I'équipement sous
pression fabriqué avec la documention technique visée au point 2 et
avec les exigences de la directive qui lui sont applicables.
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Moduie A 1

(contréle interne de la fabrication
avec surveillance de la vérification finale)

Outre les exigences prévues par le module A, les dispositions ci-
apres sont applicables.

La vérification finale fait I'objet d'une surveillance sous forme de
visites & 1'improviste de la part d'un organisme habilité choisi par le
fabricant.

Durant ces visites, 1'organisme habilité doit :

- s'assurer que le fabricant proctde effectivement 2 la vérifica-

tion finale conformément au point 3.2 de I'annexe 1 ;

- procéder au préiévement sur les lieux de fabrication ou d’entre-
posage d’équipements sous pression 3 des fins de contrdle.
L’organisme habilité apprécie le nombre d’équipements a préle-
ver ainsi que la nécessité d’effectuer ou de faire effectuer sur
ces équipements sous pression prélevés tout ou partie de la
vérification finale.

Dans le cas oll un ou piusieurs équipements sous pression ne sont

pas conformes, 1'organisme habilité prend les mesures appropriées.

Le fabricant appose, sous la responsabilité de I’organisme habilité,
le numéro d'identification de ce dernier sur chaque équipement sous
pression.

Module B

(examen « CE de type »)

1. Le présent module décrit la partie de la procédure par laquelle
un organisme habilité constate et atteste qu'un exemplaire, représen-
tatif de la production considérée, satisfait aux dispositions de la
directive qui lui sont applicables.

2. La demande d’examen « CE de type» est introduite par le
fabricant, ou par son mandataire établi dans la Communauté, aupres
d’un seul organisme habilité de son choix.

La demande comporte :

~ les nom et adresse du fabricant, ainsi que les nom et adresse du
mandataire établi dans la Communauté si la demande est intro-
duite par celui-ci ;

- une déclaration écrite spécifiant que la méme demande n'a pas

éé introduite auprés dun autre organisme habilité ;

- la documentation technique décrite au point 3.

Le demandeur met 2 la disposition de l'organisme habilité un
exemplaire représentatif de la production concernée, ci-aprés
dénommé « type ». L organisme habilité peut en demander d’autres
exemplaires si le programme d’essais le requiert.

Un type peut couvrir plusieurs versions de I'équipement sous
pression pour autant que les différences entre les versions n’af-
fectent pas le niveau de sécurité.

3. La documentation technique doit permettre |'évaluation de la
conformité de 1I'équipement sous pression avec les exigences de la
directive qui lui sont applicables. Elle devra, dans la mesure néces-
saire 4 [’évaluation, couvrir la conception, la fabrication et le fonc-
tionnement de !'équipement sous pression et contenir :

- une description générale du type ;

- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des sché-

mas des composants, sous-ensembles, circuits, etc. ;
~ les descriptions et explications nécessaires A la compréhension
desdits plans et schémas et du fonctionnement de I'équipement
sous pression ; .

~ une liste des normes visées A l'article 6, appliquées en tout ou
partie. et les descriptions des solutions retenues pour satisfaire
aux exigences essentielies de la directive lorsque les normes
visées a I'article 6 n'ont pas éié appliquées ;

- les résultats des calculs de conception réalisés, des contréles

effectués, etc. ; ‘

- les rapports d’essais ;

- les éléments relatifs aux essais prévus dans le cadre de la fabri-

cation ;

~ les éléments relatifs aux qualifications ou approbations requises

au ttre des points 3.1.2 et 3.1.3 de I'annexe 1.

4. L’organisme habilité :

4.1. Examine la documentation technique, vérifie que le type a été
fabriqué en conformité avec celle-ci et releve les éléments qui
ont été concus conformément aux dispositions applicables des
normes visées A l'article 6, ainsi que les éléments dont la
conception ne s’appuie pas sur les dispositions desdites normes.

En particulier, I’organisme habilité :
- examine la documentation technique en ce qui concerne la
conception ainsi que les procédés de fabrication ;

— évalue les matériaux utilisés lorsque ceux-ci ne sont pas
conformes aux normes harmonisées applicables ou A une appro-
bation européenne de matériaux pour équipements sous pres-
sion et vérifie le certificat délivré par le fabricant de matériau
conformément au point 4.3 de I'annexe 1 ;

- agrée les modes opératoires d'assembiage permanent des
pieces. ou vérifie qu’ils ont été agréés antérieurement, confor-
mément au point 3.1.2 de 'annexe 1 ;

- vérifie que le personnel pour I'assemblage permanent des
pitces et les essais non destructifs est qualifié ou approuvé
conformément au point 3.1.2 ou 3.1.3 de I"annexe 1| ;

4.2 Effectue ou fait effectuer les contrbles appropriés et les essais
nécessaires pour vérifier si les solutions adoptées par le fabri-
cant satisfont aux exigences essentielles de la directive lorsque
les normes visées 2 I'article 6 n'ont pas &€ appliquées ;

4.3. Effectue ou fait effectuer ies contrdles appropriés et les essais
nécessaires pour vérifier si, dans les cas ol le fabricant a choisi
d’appliquer les normes pertinentes, celles-ci ont réellement été
appliquées ;

4.4, Convient avec le demandeur de I'endroit o les contrSles et les
essais nécessaires seront effectués.

5. Lorsque le type satisfait aux dispositions correspondantes de la
directive, 1'organisme habilité délivre au demandeur une attestation
d'examen « CE de type ». L’attestation, d’une durée de validité de
dix ans renouvelables, comporte le nom et ['adresse du fabricant, les
conclusions du contrble et les données nécessaires A 1'identification
du type approuvé.

Une liste des parties pertinentes de la documentation technique est
annexée a ['attestation et une copie en est conservée par I’organisme
habilité.

Si I'organisme habilité refuse de délivrer une attestation d’examen
«CE de type » au fabricant, ou A son mandataire établi dans la
Communauté, il motive ce refus d'une fagon détaillée. Une procé-
dure de recours doit étre prévue.

6. Le demandeur informe ['organisme habilité¢ qui détient la
documentation technique relative i [’attestation d'examen « CE de
type » de toutes les modifications de I'équipement sous pression
agréé, qui doivent faire I'objet d’une nouvelle approbation lors-
qu'elles peuvent remettre en cause la conformité de |'équipement
sous pression avec les exigences essentielles ou les conditions d'uti- ~
lisation prévues. Cette nouvelle approbation est délivrée sous forme
d’'un complément 2 I'attestation initiale d’examen « CE de type ».

7. Chaque organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concernant les attestations d'examen « CE de
type » qu'il a retirées et, sur demande, celles qu'il a délivrées.

Chaque organisme habilit¢ doit communiquer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les
attestations d’examen « CE de type» qu'il a retirées ou refusées.

8. Les autres organismes habilités peuvent obtenir copie des
attestations d'examen « CE de type » et/ou de leurs compiéments.
Les annexes des attestations sont tenues & la disposition des autres
organismes habilités.

9. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
conserve avec la documentation technique une copie des attestations
d'examen « CE de type» et de leurs compiéments pendant une
durée de dix ans A compter de la date de fabrication du dernier équi-
pement sous pression.

Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans la
Communauté, 1'obligation de tenir la documentation technique 3 dis-
position incombe i la personne mettant le produit sur le marché
communautaire.

Module B 1

(examen CE de la conception)

1. Le présent module décrit la partie de la procédure par laquelle
un organisme habilité constate et atteste que la conception d'un
équipement sous pression satisfait aux dispositons de la directive
qui lui sont applicables.

La méthode expérimentale de conception, prévue au point 2.2.4
de I’annexe 1, ne peut pas étre utilisée dans le cadre de ce module.

2. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
introduit une demande d’examen CE de la conception auprés d'un
seul organisme habilité.

La demande comporte :

- les nom et adresse du fabricant, ainsi que les nom et adresse du
mandataire établi dans la Communauté si la demande est intro-
duite par celui<i:

- une déclaration écrite spécifiant que la méme demande n'a pas
été introduite auprés d'un autre organisme habilit€ ;

~ la documentation technique décrite au point 3.




o

15 décembre 1999

DOCUMENTS ADMINISTRATIFS 9

~ La demande peut couvrir plusieurs versions de I’équipement sous
pression pour autant que les différences entre les. versions n’af-
fectent pas le niveau de sécurité. ’

3. La documentation technique doit permettre 1'évaluation: de la
conformité de 1'équipement sous pression, avec les exigences de la
directive qui lui sont applicables. Elle devra, dans la mesure néces-
saire } I"évaluation, couvrir la conception, la fabrication et le fonc-
tionnement de 1'équipement sous' pression et contenir :

- une description générale de I'équipement sous pression :

- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des sché-

mas des composants, sous-enserables, circuits, etc. ;

"~ les descriptions et explications nécessaires  la compréhension
desdits plans et schémas et du fonctionnement de I’équipement
sous pression ; : i

- une liste des normes visées A 1'article 6, appliquées en tout ou
en partie, et les descriptions des solutions retenues pour satis-
faire aux exigences essentielles de la directive lorsque les
normes visées i I"article 6 n’ont pas été appliquées ;

- la preuve nécessaire de ’adéquation des solutions retenues pour
la conception, en particulier lorsque les normes visées 2
I'article 6 n'ont pas été intégralement appliquées. Cette preuve
doit comprendre les résultats des essais effectués par le labora-
toire approprié du fabricant ou pour som compte ; »

- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrdles
effectués, etc. ; : o

~ les éléments relatifs aux qualifications ou approbations requises
aux points 3.1.2 et 3.1.3 de 1'annexe 1.

4. L’organisme habilité : :
4.1. Examine la documentation technique et reléve les éléments qui
ont &€ congus conformément aux dispositions applicables des

normes visées A l'article 6, ainsi que les éléments dont la
conception ne s’appuie pas sur les dispositions desdites normes.

En particulier, I"organisme habilité :

- évalue les matériaux lorsque’ ceux-ci ne sont pas
conformes aux normes harmonisées applicables ou A une appro-
bation européenne de matériaux pour équipements sous pres-
sion; : :

- aprée les modes opératoires d‘assemblage- permanent des
pidces, ou vérifie qu’ils ont été agréés antérieurement, confor-
mément au point 3.1.2 de I'annexe 1; '

- vérifie que le personnel pour I’assemblage permanent des
pidces et les essais non destructifs est qualifié ou approuvé
conformément aux points 3.1.2 et 3.1.3 de 'annexe 1; -

4.2, Effectue les examens nécessaires- pour vérifier si, lorsque les
_ normes visées A I'article 6 n’ont pas été appliquées, les solu-
tions retenues par le fabricant satisfont aux exigences essen-
 tielles de la directive ; '
4.3. Effectue les examens nécessaires pour vérifier si, dans les cas
ol le fabricant a choisi d’appliquer les normes pertinentes,
celles-ci ont réellement été appliquées.

5. Lorsque la conception est conforme aux dispositions appli-
cables de la directive, I'organisme habilité délivre une attestation
d*examen CE de la conception au demandeur. L'attestation contient
les noms et adresse du demandeur, les conclusions de [’examen, les
conditions de sa validité, les données nécessaires A I’identification
de la conception approuvée.

Une liste des parties pertinentes de la documentation technique est
annexés A I'attestation et une copie en est conservée par ’organisme
habilité.

Si I'organisme habilité refuse de délivrer une attestation d’exa-
men CE de la conception au fabricant, ou A son mandataire établi
dans la Communauté, il motive ce refus d’une fagon détaillée. Une
procédure de recours doit étre prévue. . o

6. Le demandeur informe V'organisme habilité qui détient la

documentation technique relative  I"attestation d’examen CE de la.

conception de toutes les modifications apportées 3 la conception
approuvée, qui doivent faire I’objet d'une nouvelle approbation lors-

qu’elles peuvent remettre en cause la conformité de I'équipement

sous pression avec les exigences essentielles ou les conditions d’uti-
lisation prévues. Cette nouvelle approbation est délivrée sous la
forme d’un complément 2 Iattestation initiale d’examen CE de la
conception. .

_ 7. Chague organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concernant les attestations d’examen CE de la
conception qu’il a retirées et, sur demande, celles qu'il a délivrées.

Chaque organisme habilité doit communiquer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les
attestations d'examen CE de la conception qu'il a retirées ou refu-
sées.

8. Les autres organismes habilités peuvent obtenir, sur demande,
les informations utiles concernant : .

- les octrois d’attestations d’examen CE de la conception et des

compléments 3 ceux-ci; .

~ les retraits d’attestations d'examen CE de la conception et des

compléments 2 ceux-ci.

9. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
conserve avec la documentation technique visée au point 3 une
copie des attestations d’examen CE de la conception et de leurs
compléments pendant une durée de dix ans A compter de fa date de
fabrication du dernier équipement sous pression.

Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans la
Communauté, Iobligation de tenir la documentation technique 2 dis-
position incombe 2 la personne mettant le produit sur le marché
communautaire. -

Module C1

(conformité au type)

1. Le présent module décrit la partie de la procédure par laquelle
le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté, assure 2t
déclare que I’équipement sous pression est conforme au type décrit
dans I"attestation d’examen « CE de type » et satisfait aux exigences
de la directive qui lui sont applicables. Le fabricant, ou son manda-
taire établi dans la Communauté, appose le marquage « CE» sur
chaque équipement sous pression et établit par écrit une déclaration
de conformité. ' e

2. Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que le
procédé de fabrication assure la conformité .de I'équipement sous
pression fabriqué avec le type décrit dans [attestation d’examen.
«CE de type » et avec les exigences de la directive qui lui sont
applicables. :

3. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
conserve une copie de la déclaration de conformité pendant une
durée de dix ans 2 compter de la date de fabrication du dernier équi-
pement sous pression. : o

Lorsque ni le fabricant ni son mandataire ne sont établis dans la

_Communauté, I'obligation de conserver la documentation technique

3 disposition incombe 2 la personne mettant 1’équipement sous pres-
sion sur le marché communautaire. v

4. La vérification finale fait 'objet d’une surveillance sous forme
de visites A I"improviste de la part d’un organisme habilité choisi
par le fabricant. -

Durant ces visites, "organisme habilité doit :

~ s'assurer que le fabricant procide effectivement 2 la vérifica-

tion finale conformément au point 3.2 de I'annexe 1;

- procéder au prélévement sur les lieux de fabrication ou d’entre-
osage d'équipements sous pression A des fins de contrdle.
*organisme habilité apprécie le nombre d’équipements 2 préle-

ver ainsi que la nécessité d’effectuer ou de faire effectuer sur
ces équipements. sous pression prélevés tout ou partie de la
vérification finale. ‘

Dans le cas oi1 un ou plusieurs équipements sous pression ne sont

pas conformes, 1’organisme habilité prend les mesures appropriées.

Le fabricant appose. sous la responsabilité de I"organisme habilité,

le numéro d'identification de ce dernier sur chaque équipement sous

pression. )
Module D

(assurance qualité production)

1. Le présent module décrit la procédure par Taquelle le fabricant
qui satisfait aux obiigations du point. 2 assure et déclare que les

‘équipements sous pression concemés sont conformes au type décrit

dans I’ attestation d’examen « CE de type », ou dans I"attestation CE
de concsption, et satisfont aux exigences de la directive qui leur
sont applicables. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la
Communauté, appose le marquage « CE » sur chaque équipement
sous pression et établit par. écrit une déclaration de conformité. Le
marquage « CE » est accompagné du numéro d’identification de
I’organisme habilité responsabie de la surveillance visée au point 4.
2. Le fabricant applique, pour la production, I"inspection finaie et
les essais, un systtme de qualité agréé conforme au point 3 et il est
sournis A la surveillance visée au point 4.
3. Systeme de qualité :
3.1. Le fabricant introduit auprds d'un organisme habilité de son
choix une demande d'évaluation de son systtme de qualité.
La demande comprend :
— toutes les informations pertinentes sur les équipements
sous pression en question ;
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32

3.3.

34

4.4,

- la documentation relative au sysiéme de qualité ;

= la documeniation technique relative au type approuvé et

une copie de ['attestation d’examen « CE de type » ou de
V"attestation d’examen CE de conception.
Le systeme de qualité assure la conformité de I'équipement
sous pression avec le type décrit dans !'attestation d’examen
« CE de type », ou dans I'attestation d’examen CE de concep-
tion, et avec les exigences de la directive qui lui sont appli-
cables.

Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le
fabricant doivent figurer dans une documentation tenue de
maniere systématique et rationnelie sous la forme de mesures,
de procédures et dinstructions écrites. Cette documentation sur
le systtme de qualité doit permeitre une interprétation uniforme
des programmes, des plans, des manuels et des dossiers de qua-
1ité.

Elle comprend en particulier une description adéquate :

- des objectifs de qualité, de I'organigramme et des respon-
sabilités et pouvoirs des cadres en matidre de qualité des équi-
pements sous pression ;

~ des techniques, procédures et mesures systématiques qui
seront mises en ceuvre pour la fabrication ainsi que pour le
contrdle et 'assurance de la qualité, notamment les modes opé-
ratoires d'assemblage permanent des pitces agréés conformé-
ment au point 3.1.2 de ['annexe 1 ;

~ des contrbles et des essais qui seront effectués avant, pen-
dant et apres la. fabrication, avec indication de la fréquence 2
laquelle ils auront lieu : '

~ des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection
et les données des essais, les données d’étalonnage, les rapports
sur les qualifications ou approbations du personnel concerné,
notamment celles du personnel pour I'assemblage permanent
des pidces et les essais non destructifs conformément aux
points 3.1.2 et 3.1.3 de 'annexe 1 ;

- des moyens de surveillance permettant de contréler 1"ob-

tention de la qualité requise et le fonctionnement efficace du
systéme de qualité.
L'organisme habilité évalue le systéme de qualité pour détermi-
ner §'il répond aux exigences visées au point 3.2. Les éiéments
du Systdme de qualité conformes A la norme harmonisée per-
tinenie sont présumés conformes aux exigences correspondantes
visées au point 3.2, .

L’équipe d'auditeurs comportera au moins un membre expé-
rimenté dans I’évaluation de la technoiogie de 1'équipemnent
sous pression concemné. La procédure d'évaluation comporte
une visite d'inspection dans les installations du fabricant.

La décision est habilitée au Fabricant. La notification contient
les conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée.
Une procédure de recours doit étre prévue,

Le fabricant s’engage 2 remplir les obligations découlant du
syseme de qualité tel qu'il est agréé et a faire en sorte qu'il
reste adéquat et efficace.

Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
informe organisme habilité qui a agréé le systéme de quaiité
de tout projet d’adaptation de celui-ci.

L'organisme habilité évalue les modifications proposées et
décide si le systtme de qualité modifié répondra encore aux
exigences visées au point 3.2 ou si une réévaluation est néces-
saire.

lI notifie sa décision au fabricant. La notification contient les
conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée,

Surveillance sous la responsabilité de P'organisme habilité :

. Le but de l1a surveillance est de s’assurer que le fabricant rem-

plit_correctement les obligations qui découlent du systéme de
qualité agréé.

. Le fabricant autorise I'organisme habilité 2 accéder, 2 des fins

d’inspection, aux lieux de fabrication, d'inspection, d'essai et
de stockage et lui fournit toute information nécessaire, en parti-
culier : p

- la documentation relative au systéme de qualité ;

~ les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et
les données des essais, les données d’étalonnage, les rapports
sur les qualifications du personnel concerné, ete,

. L'organisme habilité effectue des audits périodiques pour s'as-

surer que le fabricant maintient et applique le systéme de qua-
lité ; il fournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des
audits périodiques est telle qu'une réévaluation compidte est
menée tous les trois ans.

En outre, I'organisme habilité peut effectuer des visites A I'im-
proviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites addi-
tonnelles, et leur fréquence, sera déterminée sur la base d'un

systéme de contrSle sur visites géré par I’organisme habilité.
En particulier, les facteurs suivants seront pris en considération
dans le syst2me de contréle sur visites :

- la catégorie de I'équipement ;

- les résultats de visites de surveillance antérieures ;

— la nécessité d'assurer le suivi de mesures de correction ;

- les conditions spéciales lides 2 I"approbation du systéme,
le cas échéant ;

- des modifications significatives dans 'organisation de ia
fabrication, les mesures ou les techniques.

A T'occasion de telles visites, I'organisme habilité peut, si
nécessaire, effectuer ou faire effectuer des essais destinds 3
vérifier le bon fonctionnement du systéme de qualité. 11 fournit
au fabricant un rapport de visite et, s’il ¥ a eu un essai, un rap-
port d’essai.

5. Le fabricant tient 2 la disposition des autorités nationales, pen-
dant une durée de dix ans 3 compter de la date de fabrication du
dernier équipement sous pression :

- la documentation visée au point 3.1, deuxiéme tiret ;

- les adaptations visées au point 3.4, deuxitme alinéa ;

- les décisions et rapports de I'organisme habilité visés aux
points 3.3, dernier alinéa, et 3.4, dernier alinéa, ainsi qu'aux
points 4.3 et 4.4,

6. Chaque organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concernant les agréments de systdmes de qualité
qu'il a retirés et, sur demande, ceux qu'il a délivrés,

Chaque organisme habilité doit communiquer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les
agréments de systémes de qualité qu’il a retirés ou refusés.

Module D 1

(Assurance qualité production)

1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant
qui satisfait aux obligations visées au point 3 assure et déclare que
les équipements sous pression concernés satisfont aux exigences de
la_directive qui Jeur sont applicables. Le fabricant, ou son manda-
taire établi dans la Communauté, appose le marquage « CE » sur
chaque équipement sous pression et établit par écrit une déclaration
de conformité. Le marquage « CE » est accompagné du numéro
d’identification de I'organisme habilité responsable de la surveil-
lance visée au point S.

2. Le fabricant établit la documentation technique décrite ci-
apres.

La documentation technique doit permettre d'évaluer la confor-
mité de I'équipement sous pression avec les exigences correspon-
dantes de la directive. Elle devra, dans la mesure nécessaire 3 cette
évaluation, couvrir la conception, la fabrication et Je fonctionnement
de I'éguipement sous pression et contenir :

- une description générale de I’équipement sous pression ;

~ des pians de conception et de fabrication, ainsi que des sché-
mas des composants, sous-ensembles, circuits, etc. |

- les descriptions et explications nécessaires 2 la compréhension
desdits plans et schémas et du fonctionnement de I'équipement
sous pression ;

- une liste des normes visées 3 ['article 6, appliquées en tout ou
en partie, et les descriptions des solutions retenues pour satis-
faire aux exigences essenticlles de la directive lorsque les
normes visées A I'article § n'ont pas été appliquées ;

~ les résultats des caiculs de conception réalisés, des contrdles
effectués, etc ;

~ les rapports d'essais.

3. Le fabricant applique. pour la production, I"inspection finale et
les essais, un systéme de qualité agréé conforme au point 4 et il est
soumis 3 la surveillance visée au point 5.

4. Systeme de qualité ;

4.1. Le fabricant introduit auprés d'un organisme habilité de son
choix une demande d’évaluation de son systéme de qualité,

La demande comprend :

— loutes les informations pertinentes sur les
S0uUS pression en question ;

~ la documentation relative au systéme de qualité,

Le systtme de qualité assure la conformité de I"équipement
sous pression avec les exigences de la directive qui lui sont
applicables.

Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le
fabricant doivent figurer dans une documentation tenue de
maniére systématique et rationnelle sous ia forme de mesures,
de procédures et d’instructions écrites. Cette documentation sur

équipements

4.2
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43.

44.

5.3.

5.4,

le systéme de qualité doit permettre une interpiétation uniforme

des programmes, des plans, des manuels et des dossiers de qua-

lité. ,
~ Elle comprend en particulier une description adéguate :

- des objectifs de qualité, de I'organigramme et des respon-
sabilités et pouvoirs des cadres en matidre de qualité des équi-
pements sous pression ; : .

~ des techniques, procédures et mesures systématiques qui
seront mises en ceuvre pour la fabrication ainsi que pour le
contréle et I"assurance de la qualité, notamment les modes opé-
ratoires d’assemblage permanent des pidces agréés conformé-
ment au point 3.1.2 de I'annexe 1

~ des contrdles et des essais qui scront cffectués avant, pen-
dant et aprés la fabrication, avec indication de la fréquence 3
laquelle ils auront lieu ; .

— des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection
et les données des essais, les données d’étalonnage, les rapports
sur les qualifications ou approbations du personne! concerné,
notamment celles du personnel pour I"assembiage permanent
des pidces conformément au point 3.1,2 de I'annexe 1;

= des moyens de surveillance permettant de contrdler I'ob-

tention de la qualité requise et le fonctionnement efficace du
systéme de qualité.
L'organisme habilité évalue le sytdme de qualité pour détermi-
ner s'il répond aux exigences visées au point 4.2, Les éléments
du systtme de qualité conformes 3 la norme harmonisée per-
tinente sont présumés conformes aux exigences comrespondantes
visées au point 4.2. ’

L’équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expé-
rimenté dans !'évaluation de la technologie de 1'équipement
sous pression concerné. La procédure d'évaluation comporte
une visite d’inspection dans les installations du fabricant.

La décision est habilitée au fabricant. La notification contient
les conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée.
Une procédure de recours doit tre prévue. .
Le fabricant s’engage 3 remplir les obligations découlant du
systéme de qualité tel qu'il est agréé et 2 faire en sorte qu’il
reste adéquat et efficace.

" Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
informe 1'organisme habilité. qui a agréé le systme de qualité
de tout projet d'adaptation de celui-ci.

L’organisme habilité évaiue les modifications proposées et
décide si le systtme de qualité modifié ‘répondra encore aux
exigences visées au point 4.2 ou si une réévaluation est néces-
saire. .

11 notifie sa décision au fabricant. La notification contient les
conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée,

. Surveillance sous la reponsabilité de I’organisme habilité :

Le but de la surveillance est de s’assurer que fe fabricant rem-
plit correctement les obligations qui découlent du systéme de
qualité agréé. :

Le fabricant autorise I'organisme habilité 2 accéder, 2 des fins
d’inspection, aux lieux de fabrication, d'inspection, d’essai et
de'l§tocknge et lui fournit toute information nécessaire, en parti-
culier :

- la documentation relative au systéme de. qualité ;

~ les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et
les données des essais, les données d’étalonnage, les rapports
sur les qualifications du personnel concerné, etc.

‘organisme habilité effectue des audits périodiques pour s’as-

surer que le fabricant maintient et applique le systtme de qua-
lité ; il fournit un rapport d'audit au fabricant. La fréquence des
audits périodiques est telle qu'une réévaluation compldte est
menée tous les trois ans. '
En outre, I"organisme habilité peut effectuer des visites A I'im-
proviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites addi-
tionnelles, et leur fréquence, serd déterminée sur la base d’un
systtme de contrdle sur visites géré par I'organisme habilité.
En particulier, les facteurs suivants seront pris en considération
dans le systtme de contrble sur visites :

- la catégorie de I'équipement ;

~ les résultats de visites de surveillances antérieures ;

- la nécessité d*assurer le suivi de mesures de correction ;

~ les conditions spéciales liées A *approbation. du’ systeme,
le cas échéant ;

- des modifications significatives dans I’organisation de la
fabrication, les mesures ou les techniques.

A Poccasion de telles visites, Porganisme habilité peut, s
nécessaire, effectuer ou faire effectuer des essais destinés 3
vérifier le bon fonctionnement du systéme de qualité. 1l fournit
au fabricant un rapport de visite et, 8il y a su un essai, un rap-
port d’essai. a

6. Le fabricant tient 2 la disposition des autorités nationales, pen-
dant une durée de dix ans } compter de la date de fabrication du
dernier équipement sous pression :

- la documentation technique visée au point 2

— la documentation visée au point 4.1, deuxjéme tiret ;

- les adaptations visées au point 44, deuxiéme alinéa;

- les décisions et rapports de 'organisme habilité visés aux
points 4.3, demier alinéa, et 4.4, demnier alinéa, ainsi qu’aux
points 5.3 et 5.4.

7. Chaque organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concemnant les agréments de systtmes de qualité
qu'il a retirés et, sur demande, ceux qu'il a déliveés.

Chaque organisme habilité doit communiquer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les
agréments de systémes de qualité qu'il a retirés ou refusés.

Module E

(assurance qualité produits)

1. Le présent module décrit 1a procédure par laquelle le fabricant
qui satisfait aux obligations visées au point 2 assure et déclare que
les équipements sous pression sont conformes au type décrit dans
I"attestation d'examen « CE de type » et satisfont aux exigences de
la directive qui lui sont applicables. Le. fabricant, ou son mandataire
éabli dans la Communauté, appose le marquage « CE » sur chaque
produit et établit par écrit une déclaration de conformité. Le mar-
quage « CE » est accompagné du numéro d’identification de I’orga-
nisme habilité responsable de la surveillance visée au point 4.

2. Le fabricant applique, pour I'inspection finale de I'équipement

. sous pression et les essais, un systéme de qualité agréd conforme au

point 3 et il est sournis A la surveillance visée au point 4.

3. Systéme de qualité :

1.1. Le fabricant introduit auprés d’un organisme
choix une demande d'évaluation de son systéme de
La demande comprend :
— toutes les informations pertinentes sur fes équipements
sous pression en question ; )
— 1a documentation relative au sysiéme de qualité ;
— la documentation technique relative au type approuvé et
une copie de |'attestation d’examen « CE de type ».
..Dans le cadre du systéme de qualité, chaque équipement sous
pression est examiné et les essais appropriés définis dans la ou
les norme(s) pertinente(s) visée(s) A Particle 6 ou des essais
équivalents et, en particulier, la vérification finale visée au
point 3.2 de T'annexe 1 sont effectués afin de vérifier sa
conformité avec les exigences correspondantes de la directive.
Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le
fabricant doivent figurer dans une documentation tenue de
manidre systématique et rationnelle sous la forme de mesures,
de procédures et d’instructions écrites. Cette documentation. sur
le systéme de qualité doit permetire une interprétation uniforme
des programmes, des plans, des manuels et des dossiers de qua-
lité.

Elle comprend en particulier une description adéquate :

— des objectifs de qualité, de I*organigramme et des respon-
sabilités et pouvoirs des cadres en matitre de qualité des équi-
pements sous pression ;

— des contrdles et essais qui seront effectués aprés la fabri-
cation ;

— des moyens de surveillance permettant de contrbler le
fonctionnement efficace du systtme de qualité ;

- des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection

et les données des essais, les données d’étalonnage. les rapports
sur les qualifications ou approbations du personnel concerné,
notamment celles du personnel pour I’assemblage permanent
des pitces et les essais non destructifs conformément aux
points 3.1.2 et 3.1.3 de l'annexe 1.
L’organisme habilité évalue le systtme de qualité pour détermi-
ner s'il répond aux exigences visées au point 3.2. Les éléments
du systéme de qualité conformes A la norme harmonisée per-
tinente sont présumés conformes aux exigences correspondantes
visées au point 3.2.

L’é&quipe d'anditeurs comportera au moins un membre expé-
rimenté dans 1'évaluation de la technologie de 1'éguipement
sous pression concerné. La procédure d'évaluation comporte
upe visite d'évaluation dans les installations du fabricant.

La décision est habilitée au fabricant. La notification contient
les conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée.
Le fabricant s’engage 3 remplir les obiigations découlant du
systeme de qualité tel qu’il est agréé et A faire en sorte qu'il
reste adéquat et efficace.

habilité de son
qualité.

33.

3.4,
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Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
informe I'organisme habilité qui a agréé le systime de qualité
de tout projet d’adaptation de celui-ci. '

L'organisme habilité évalue les modifications proposées et
décide si le systdme de c%ualité modifi€ répondra encore aux
exigences visées au point 3.2 ou si une réévaluation est néces-
saire.

Il notifie sa décision au fabricant. La notification contient les
conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée.

4. Surveillance sous la responsabilité de I'organisme habilité :

4.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant rem-
plit correctement les obligations qui découlent du systéme de
qualité agréé. : .

4.2. Le fabricant autorise 'organisme habilité A accéder, A des fins
d'inspection, asux lieux d’inspection, d'essai et de stockage et
lui fournit toute information nécessaire, en particulier :

— la documentation relative au systtme de qualité ;

- la documentation technique ;

- les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et
les données des essais, les données d'étalonnage, les rapports
sur les qualifications du personne] concerné, eic. ‘

4.3. L'organisme habilité effectue des audits périodiques pour s’as-
surer que le fabricant maintient et applique le systtme de qua-
lité ; il fournit un rapport d*audit au fabricant. La fréquence des
audits périodiques est telle quune réévaluation complate est
menée tous les trois ans.

4.4. En outre, I'organisme habilité peut effectuer des.visites 3 1'im-
proviste chez le fabricant. La nécessité de -ces visites addi-
tionnelles, et leur fréquence, sera déterminée sur la base d'un
systtme de contrSle sur visites géré par I'organisme habilité.
En particulier, les facteurs suivants seront pris en considération
dans le systtme de contrdle sur visites:

~ la catégorie de I'équipement ; -

~ les résultats de visites de surveillance antérieures ;

- la nécessité d'assurer le suivi de mesures de correction :

- les conditions spéciales liées & I'approbation du systéme,
le cas échéant; .

- des modifications significatives dans I'organisation de la
fabrication, les mesures ou les techniques. ]

A T'occasion de telles visites, 'organisme habilité peut, si
nécessaire, effectuer ou faire effecter des essais destinés A

- vérifier le bon fonctionnement du systéme de qualité. 11 fournit
au fabricant un rapport de visite et, s’il y & eu un essai, un rap-
port d'essai. .

5. Le fabricant tient A la disposition des autorités nationales, pen-
dant une durée de dix ans A compter de la date de fabrication du
dernier équipernent sous pression :

~ la documentation visée au point 3.1, deuxiéme tiret :

- les adaptations visées au point 3.4, deuxitme alinéa :

- les décisions et rapports de l'organisme habilité visés aux
points 3.3 dernier alinéa et 3.4 dernier alinfa, ainsi qu’aux
points 4.3 et 4.4,

6. Chaque organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concernant les agréments de systémes de qualité
qu'il a retirés et, sur demande, ceux qu'il a délivrés.

Chaque organisme habilité doit communiquer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les
agréments de systdmes de qualité qu'il a retirés ou refusés.

Module E 1

(assurance qualité produits)

_L. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant
qui satisfait aux obligations visées au point 3 assure et déclare que
les équipements sous pression satisfont aux exigences de la directive
qui_leur sont applicables. Le fabricant, ou son mandataire établi dans
la Communauté, appose la marquage « CE » sur chaque équipement
sous pression et établit par écrit une déclaration de conformité. Le
marquage « CE » est accompagné du numéro d’identification de
I'organisme habilité responsabie de la surveillance visée au point 5.

r%s Le fabricant établit la documentation technique décrite ci-
aprés : _ _ ' :

La documentation technique doit permettre d’évaluer la confor-

mité de I'équipement sous pression avec les exigences correspon-
dantes de Ia directive. Elle devra, dans la mesure nécessaire 2 cette

évaluation, couvrir la conception, la fabrication et le fonctionnement -

de I'équipement sous pression et contenir
- une description générale du type ;
- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des sché-
mas des composants, sous-ensembles, circuits, etc. ;

~ les descriptions et explications nécessaires A la compréhension
desdits plans et schémas et du fonctionnement de I'équipement
sous pression ;

- une liste des normes visées 2 l'article 6, appliquées en tout ou

- en partie, et les descriptions des solutions retenues pour satis-
faire aux exigences essentielles de la directive lorsque les
normes visées A I'article 6 n’ont pas €€ appliquées ;

- les résultats des calculs de conception réalisés, des contrdles

effectués, etc. ;

~ les rapports d’essais.

3. Le fabricant applique, pour I'inspection finale de I'équipement
sous pression et les essais, un systtme de qualité agréé conforme au
point 4 et il est soumis A la surveillance visée au point 5.

4. Systéme de qualité : .

4.1. Le fabricant introduit auprés d’un organisme habilité de son
choix une demande d'évaluation de son systéme de qualité.

La demande comprend :

- toutes les informations pertinentes sur les équipements
sous pression en question;

~ la documentation relative au systtme de qualité.

4.2. Dans le cadre du systme de qualité, chaque équipement sous
pression est examiné et les essais appropriés définis dans la ou
les norme(s) pertinente(s) visée(s) 3 P'article 6 ou des essais
équivalents et, en particulier, la vérification finale visée au
point 3.2 de T'annexe 1 sont effectués afin de vérifier sa
conformité avec les exigences correspondantes de la directive.
Tous les éléments, exigences et dispositions adoptés par le
fabricant doivent figurer dans une documentation tenue de
maniére systématique et rationnelle sous la forme de mesures,
de procédures et d’instructions écrites, Cette documentation sur
le systtme de qualité doit permettre une interprétation uniforme
des programmes, des plans, des manuels et des dossiers de qua-
lité,

Elle comprend en particulier une description adéquate :

- des objectifs de qualité, de I'organigramme et des respon-
sabilités et pouvoirs des cadres en matidre de qualité des équi-
pements sous pression ; .

- = des modes opératoires d’assemblage permanent des pieces
agréés conformément au point 3.1.2 de I'annexe | :

= des contréles et essais qui seront effectués aprés la fabri-
cation ; S

~ des moyens de surveillance permettant de contréler le

. fonctionnement efficace du systtme de qualité ;

~ des dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection
et les données des essais, les données d'étalonnage, les rapports
sur les qualifications ou approbations du personnel concerné,
notamment celles du personnel pour I’assemblage permanent
des pitces conformément au point 3.1.2 de I'annexe 1.

43, L'organisme habilité évalue le systéme de qualité pour détermi-

ner s'il répond aux exignences visées au point 4.2. Les élé-
ments du systéme de qualité conformes 2 la norme harmonisée
pertinente sont présumés conformes aux exigences correspon-
dantes visées au point 4.2. :

L'équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expé-
rimenté dans I'évaluation de la technologie de I'équipement
sous pression concerné. La procédure d’évaluation comprend

.une visite d’inspection dans les locaux du fabricant.
La décision est habilitée au fabricant. La notification contient
" les conclusions du contrdle et la décision d’évaluation motivée,
Une procédure de recours. doit étre prévue.

4.4. Le fabricant s’engage A remplir les obligations découlant du
systtme de qualité tel qu'il est agréé et 2 faire en sorte qu’il
_reste adéquat et efficace.

Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
informe 'organisme habilité qui 2 agréé le systtme de qualité
de tout projet d’adaptation de celui-ci.

L’organisme Habilité évalue les modifications proposées et
décide si le systéme de qualité modifié répondra encore aux
exigences visées au point 4.2 ou si une réévaluation est néces-
saire,

I notifie sa décision au fabricant. La notification contient les
conclusions du contrble et la décision d’évaluation motivée,

5. Surveillance sous la responsabilit¢ de I'organisme habilité :

5.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant rem-
plit correctement les .obligations qui découlent du systéme de
qualité agréé. ’

5.2. Le fabricant autorise 'organisme habilité 3 accéder, 4 des fins
d’inspection, aux lieux d'inspection, d'essai et de stockage et
lui fournit toute information nécessaire, en particulier :

~ la documentation relative au systtme de qualité ;

- la documentation technique ;
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~ les dossiers de qualité, tels que les rapports d’inspection et

les données des essais, les données d’étalonnage, les rapports
sur les qualifications du personnel concerné, etc.

5.3. L'organisme habilité effectue des audits périodiques pour s’as-

< surer que le fabricant maintient et applique le systtme de qua-
lité ; il fournit un rapport d’audit au fabricant. La fréquence des
audits périodiques est telle qu’une réévaluation complite est
menée tous les trois ans.

5.4. En outre, 'organisme habilité peut effectuer des visites A I’im-
proviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites addi-
tionnelles, et leur fréquence, sera déterminée sur la base d’un
systéme de contrlle sur visites géré par I'organisme habilité,
En particulier, les facteurs suivants seront pris en considération
dans le systtme de contrdle sur visites ;

- la catégorie de P'équipement ;

- les résultats de visites de surveillance antérieures ;

~ la nécessité d’assurer le suivi de mesures de correction ;

- les conditions spéciales lides A ["approbation du systéme,
le cas échéant ; '

- des modifications significatives dans ’organisation de la
fabrication, les mesures ou les techniques.

A Poccasion de telles visites, I'organisme habilité peut, si
nécessaire, effectuer ou faire effectuer des essais destinés 2
vérifier le bon fonctionnement du systéme de qualité. Il fournit
au fabricant un rapport de visite et, 3'il y a eu un essai, un rap-
port d’essai. T ’

6. Le fabricant tient 2 Ia disposition des autorités nationales, pen-
dant une durée de dix ans A compter de la date de fabrication du
dernier équipement sous pression :

~ la documentation technique visée au point 2 ;

- la documentation visée au point 4.1, deuxidme tiret;

- les adaptations visées au point 4.4, deuxidme alinéa ;

— les décisions et rapports de I'organisme habilité visés aux
points 4.3, dernier alinéa et 4.4, dernier alinéa, ainsi qu'aux
points 5.3 et 5.4. )

7. Chaque organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concernant les agréments de systtme de qualité
qu’il a retirés et, sur demande, ceux qu'il a déliveés. '

Chaque organisme habilité doit communiquer également aux
autres organismes habilités les irformations utiles concernant les
agréments de systéme de qualité qu’il a retirés ou refusés.

Module F

(vérification sur produits) .

1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant,
ou son mandataire établi dans la Communauté, assure et déclare que
I'équipement sous pression qui a éé soumis aux dispositions du
point 3 est conforme au type décrit :

- dans ["attestation d'examen « CE de type »,

ou

- dans Pattestation d’examen CE de la conception,

et satisfait aux exigences pertinentes de la directive.

. 2. Le fabricant prend toutes les mesures nécessaires pour que le

procédé de fabrication assure la conformité de I'équipement sous

pression fabriqué avec le type décrit: »
~ dans !'attestation d’examen « CE de type »,

ou I
~ dans I'atiestation d’examen CE de la conception,

et avec les exigences de la directive qui lui sont applicables.

Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
appose le marquage « CE » sur chaque équipement sous pression et
établit une déclaration de conformité.

3. L’organisme habilité effectue les examens et essais appropriés
afin de vérifier la conformité des équipements sous pression avec les
exigences correspondantes de la directive par contrdle et essai de
chaque produit, conformément au point 4. .

Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
conserve une copie de la déclaration de conformité pendant une
durée de dix ans 3 compter de la date de fabrication du dernier équi-
pement sous pression.

4. Vérification par contrdle et essai de chaque équipement sous
pression :

4.1. Chaque équipement sous pression est examiné individuellement

et fait I’objet des contrfles et essais appropriés définis dans la.

ou les norme(s) pertinente(s) visée(s) 3 I'article 6 ou des exa-
mens et essais équivalents afin de vérifier sa conformité avec le
mt’)? et avec les exigences de la directivve qui Ini sont appli-
cables. ‘

DOCUMENTS ADMINISTRATIFS v 13

En particulier, 1'organisme habilité :

-~ vérifie que le personnel pour I’assemblage permanent des
pidces et les essais non destructifs est qualifié ou approuvé
conformément aux points 3.1.2 et 3.1.3 de I'annexe 1 ;

— vérifie le certificat délivré par le fabricant de matériau
conformément au point 4.3 de I'annexe 1;

- effectue ou fait effectuer la visite finale et 1’épreuve visées
A I'annexe |, point 3.2, et examine, le cas échéant, les disposi-
tifs de sécurité, ,

4.2. L'organisme habilité appose ou fait apposer son numéro d’iden-
tification sur chaque équipement sous pression et établit par
écrit une attestation de conformité relative aux essais effectués,

4.3. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
veille 3 étre en mesure de. présenter sur demande les attesta-
tions de conformité délivrées par 'organisme habilité.

Module G

(vérification CE 1 ["unité)

1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant
assure et déclare que !'équipement sous pression qui a obtenu
I'attestation visée au point 4.! satisfait aux exigences correspon-
dantes de la directive. Le fabricant appose le marquage « CE » sur
1"équipement sous pression et établit une déclaration de conformité. -

2. La demande de vérification 2 l'unité est introduite par le fabri-

‘cant auprés d’un organisme habilité de som choix.

La demande comporte :

~ le nom et 1'adresse du fabricant ainsi que le lieu ou se trouve
I’équipement sous pression ;

~ une déclaration écrite spécifiant que la méme demande n’a pas
ét¢ introduite auprés d'un autre organisme habilité ;

- une documentation technique.

3. La documentation technique doit permettre d’évaluer la confor-
mité avec les exigences comespondantes de la directive et de
comprendre. la conception, 1a fabrication et le fonctionnement de
I"équipement sous pression. '

" La documentation technique comprend : : .

- une description générale de I’équipement sous pression ;

- des plans de conception et de fabrication, ainsi que des sché-

" mas des composants, sous-ensembles, circuits, etc. ;

~ les descriptions et explications nécessaires A la compréhension
desdits plans et schémas et du fonctionnement de 1I’équipement

' sous pression ; : .

- une liste des normes visées A ['article 6, appliquées en tout ou
en partie, et les descriptions des solutions retenues pour satis-
faire aux exigences essentielles de la directive lorsque les
normes visées 2 ’article 6 n’ont pas été appliquées ;

- les résultats des calculs de conception réalisés,. des contrdles
effectués, etc. ; .

- les rapports d’essais ;

~ les éléments appropriés relatifs 3 la qualification des procédés

" de fabrication et de contrile, ainsi qu'aux qualifications ou
approbations des personnels correspondants conformément aux
points 3.1.2 et 3.1.3 de 'annexe 1.’ .

4. L’organisme habilité procéde A un examen de la conception et
de la construction de. chaque équipement sous pression et effectue
lors de la fabrication les essais appropriés tels que prévus dans la
(ou les) norme(s) pertinente(s) visée(s) 2 Farticle 6 de la directive,
ou des examens et essais équivalents, pour certifier sa conformité
avec les exigences correspondantes de la directive.

En particulier, ’organisme habilité :

.- examine la documentation technique pour ce qui conceme la
conception ainsi que les procédés de fabrication ; :

~ évalue les. matériaux utilisés lorsque ceux-ci ne sont pas
conformes aux normes harmonisées applicables ou 2 une appro-
bation européenne de matériaux pour équipements sous pres-
sion et vérifie le certificat délivré par le fabricant de matériau,
conformément au point 4.3 de I'annexe 1;

~ agrée les modes opératoires d’assemblage permanent des pidces
ou vérifie qu’ils ont été agréés antérieurement conformément au
point 3.1.2 de I'annexe 1; '

"~ vérifie.les qualifications ou approbations requises par les points
3.1.2 et 3.1.3 de I'annexe | ; : .

- proctde ) 'examen final visé au point 3.2.1 de !"annexe 1,
effectue ou fait effectuer I’épreuve visée au point 3.2.2 de
I'annexe 1, et examine le cas échéant, les dispositifs de
sécurité.

4.1. L’organisme habilité appose ou fait apposer son numéro d’iden-
tification sur chaque équipement sous pression et &tablit une
attestation de conformité pour les essais réalisés. Cette attesta-
tion est conservée pendant une durée de dix ans.
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4.2. Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
veille 2 &tre en mesure de présenter, sur demande, la déclara-
tion de conformité et Iattestation de conformité délivrées par
I'organisme habilité,

Module H

(assurance compléte de qualit€)

1. Le présent module décrit la procédure par laquelle le fabricant
qui satisfait aux obligations visées au point 2 assure et déclare que
les équipements sous pression considérés satisfont aux exigences de
la directive qui leur sont applicables. Le fabricant, ou son manda-
taire établi dans la Communauté, appose le marquage « CE» sur
chaque équipemnent sous pression et établit une déclaration écrite de

conformité, Le marquage « CE » est accompagné du numéro d’iden-

tification de I'organisme habilité responsable de la surveillance visée
au point 4. ‘ ’

2. Le fabricant met en cuvre un systdme de qualité approuvé
pour la conception, la fabrication, I"inspection finale et les essais,
comme spécifi€ au point 3, et est soumis 1 la surveillance visée au
point 4,

3. Systtme de qualité : . ‘
3.1. Le fabricant introduit auprés d'un organisme habilité de son

choix une demande d'évaluation de son systtme de qualité.

La demande comprend :

~ toutes les informations appropriées pour les équipements
sous pression en question ; .

= la documentation sur le systéme de qualité. _

32. Le systtme de qualité doit assurer la conformité de 1'équipe-
© ment sous pression aux exigences de la directive qui lui sont
applicables.

Tous les €éiéments, exigences et dispositions adoptés par le
fabricant doivent figurer dans une documentation tenue de
manitre systématique et rationnelle sous la forme de mesures,
de procédures et d'instructions écrites. Cette documentation sur
le systtme de qualité permet une interprétation uniforme des

mesures de procédure et de qualité telles que programmes,

plans, manuels et dossiers de qualité.

Elle comprend en particulier une description adéquate :

~ des objectifs de qualité, de I'organigramme, et des respon-
sabilités et pouvoirs des cadres en matitre de qualité de la
conception et de qualité des produits ; : :

~ des spécifications techniques de conception, y compris les
normes qui seront appliquées et, lorsque les normes visées A
I'article 6 ne sont pas appliquées entidrement, des moyens qui
seront utilisés pour que les exigences essentielles de la directive
?é‘::is s’appliquent 2 I'équipement sous pression soient respec-

= des techniques de contréle et de vérification de la concep-
tion, des procédés et des actions systématiques qui seront utili-
sés lors de la conception de I'équipement sous pression, notam-
ment en ce qui concerne les matériaux visés au point 4 de
I'annexe 1;

- des techniques, procédures et mesures systématiques cor-
respondantes qui seront mises en ceuvre pour la fabrication, et
notamment les modes opératoires d'assembiage permanent des
pidces agréées conformément au point 3.1.2 de I'annexe 1,
ainsi que pour Je conrdle et 'assurance de la qualité ;

~ des contréles et des essais qui seront effectués avant, pen-
dant et aprés la fabrication, avec indication de la fréquence 2
laquelle ils auront lieu ; :

~-des dossiers de qualité, tels que les rapports d'inspection
et les données des essais, les données d"étalonnage, les rapports,
sur les qualifications ou approbations du personnel concemé,
notamment celles du personnel. pour I'assemblage permanent
des pidces et les essais non destructifs visés aux points 3.1.2 et
3.1.3 de I'annexe ;

- des moyens de surveillance permettant de contréler 1'ob-
tention de la conception et de la qualité r?uiscs pour I'équipe-
ment sous pression et le fonctionnement efficace du systéme de
qualit&,

33. L organisme habilité évalue le systéme de qualité en vue de
déterminer s'il répond aux exigences visées au point 3.2. Les
€éléments du systéme de qualité conformes 2 la norme harmoni-
séc pertinente sont présumés conformes aux exigences corres-
pondantes visées au point 3.2.

L’équipe d’auditeurs comportera au moins un membre expé-
rimenté dans 1'évaluation de la technologic de I'équipement
sous pression concerné. La procédure d'évaluation comporte
une visite d'inspection dans les installations du fabricant.

La décision est habilitée au fabricant. La notification contient
les conclusions du contrble et la décision d’évaluation motivée.
Une procédure de recours doit étre prévue,

34. Le fabricant s’engage & remplir les obligations découlant du
systtme de qualité tel qu'il est agréé et 2 faire en sorte qu'il
demeure adéquat et efficace. .

Le fabricant, ou son mandataire établi dans la Communauté,
informe !'organisme habilité qui a agréé le systdme de qualité
de tout projet d’adaptation de.celui-ci. ,

L’organisme habilité évalue les modifications proposées et
décide si le systtme de qualité modifié répondra encore aux
exigences visées au point 3.2 ou si une réévaluation est néces-

1l notific sa décision au fabricant. La notification contient les
conclusions du contrie et la décision d'évaluation motivée,

4. Surveillance sous la responsabilité de I'organisme habilité :
4.1. Le but de la surveillance est de s’assurer que le fabricant rem-

plit correctement les obligations qui découlent du systtme de
qualité agréé, . .

4.2. Le fabricant autorise I'organisme habilité A accéder, 2 des fins
d’inspection, aux lieux de conception, de fabrication, d'inspec-
tion, d’essai et de stockage et lui fournit toute information
nécessaire, en particulier : .

- la documentation relative au systéme de qualité ;

~ les dossiers de qualité prévus dans la partie du syst2me de
qualité consacrée 3 la conception, tels que résultats des ana-
lyses, des calculs, des essais, etc. ;

= les dossiers de qualité prévus dans la partie du systéme de
qualité consacrée i la fabrication, tels que les rapports ‘d’ins-
pection et les données des essais, les données d’étalonnage, les
rapports sur les qualifications du personnel concerné, etc.

43. L’organisme habilité effectue des audits périodiques pour s’as-
surer que le fabricant maintient et applique le systtme de qua-
lit€ ; il fournit un rapport d'audit au fabricant. La fréquence des
audits périodiques est telle qu'une réévaluation complite est
menée tous les trois ans.

4.4. En outre, I'organisme habilité peut effectuer des visites 2 I'im-
proviste chez le fabricant. La nécessité de ces visites addi-
tionnelles et leur fréquence seront déterminées sur la base d’un
systtme de contrble sur visites géré par 'organisme habilité.
En particulier, les facteurs suivant seront pris en considération
“dans le systéme de contrSle sur visites :

. = la catégorie de I'équipement ;

~ les résultats de visites de surveillance antérieures :

~ la nécessité d'assurer le suivi de mesures de correction ;

- le cas échéant, les conditions spéciales liées A I'approba-

_ tion du systdme ; )

- des modifications significatives dans I'organisation de Ia
fabrication, les mesures ou les techniques.

A l'occasion de telles visites, 'organisme habilité peut, si
nécessaire, effectuer ou faire effectuer des essais destinés 2
vérifier le bon fonctionnement du sysi2me de qualité. I fournit
au fabricant un rapport de visite et, 5l y a eu un essai, un rap-
port d’essai.

5. Le fabricant tient 3 la disposition des autorités nationales pen-
dant une durée de dix ans 3 compter de la date de fabrication du
dernier éguipement sous pression :

- la documentation visée au point 3.1, deuxidme alinéa, deuxitme

tiret ;

~ les adaptations visées au point 3.4, deuxitme alinéa ;

- les décisions et rapports de I'organisme habilité visés aux
points 3.3 dernier alinéa et 3.4 dernier alinéa, ainsi qu’aux
points 4.3 et 4.4.

6. Chague organisme habilité communique aux Etats membres les
informations utiles concernant les approbations de systmes de qua-
lit¢ qu’il a retirdes et, sur demande, celles qu’il a délivrées,

Chaque organisme habilit¢ doit communiguer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les

- approbations de systtmes de qualité qu'il a- retirées ou refusées.

Moduile H 1

(assurance qualité complete avec contr6le de la conception
et surveillance particulidre de la vérification finale)

1. Outre les dispositions du module H, les dispositions suivantes
sont également d’application :

a) Le fabricant introduit auprés de [’organisme habilité une
demande de contrdle de la conception ;
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b) La demande doit permettre de comprendre la conception, la
fabrication et le fonctionnement de I'équipement sous pression et
d’évaluer sa conformité avec les exigences correspondantes de la
directive.

Elle comprend :

- les spécifications techniques de conception, y compris les

normes, qui ont été appliquées ;

~ les preuves nécessaires de leur adéquation, en particulier

lorsque les normes visées A l'article 6 n'ont pas été intégrale-
ment appliquées. Ces preuves doivent comprendre les résultats
des essais effectués par le laboratoire approprié du fabricant ou
pour son propre compte ;

¢) L'organisme habilité examine la demande et, lorsque la
conception satisfait aux dispositions de la directive qui lui sont
applicables, il délivre au demandeur une attestation d’examen CE de
la conception. L'attestation contient les conclusions de ’examen, les
conditions de sa validité, les données nécessaires A I’identification
de la conception agréée et, le cas échéant, une description du fonc-
tionnement de I’équipement sous pression ou de ses accessoires ;

d) Le demandeur informe [’organisme habilité qui a délivré
I"attestation d’examen CE de la conception de toutes les modifica-
tions de la conception agréée. Celles-ci doivent faire I"objet d'un
nouvel agrément de ['organisme habilité qui a délivré ["attestation
d’examen CE de la conception lorsqu’elles peuvent remettre en
cause la conformité de I'équipement sous pression avec les exi-
gences essentielles de la directive ou les conditions d’utilisation pré-
vues. Ce nouvel agrément est délivré sous la forme d'un
complément 3 I’attestation initiale d’examen CE de la conception ;

¢) Chaque organisme habilité doit communiquer également aux
autres organismes habilités les informations utiles concernant les
:étestations d’examen CE de la conception qu’il a retirées ou refu-

es.

2. La vérification finale visée 3 P'annexe | point 3.2 fait 1'objet
d’une surveillance renforcée sous forme de visites A I'improviste de
la part de I'organisme habilité. Dans le cadre de ces visites, 1'orga-
nisme habilité doit procéder A des contrdles sur les équipements
sous pression.

ANNEXE 3

AU DECRET Ne 99-1046 DU 13 DECEMBRE 1999
RELATIF AUX EQUIPEMENTS SOUS PRESSION

Opérations de contrile en service

1. Déclaration de mise en service

L.1. Lorsque ['arrété mentionné ) Jarticle 18 soumet des équipe-

ments sous pression A une déclaration de mise en service,

- ceux-ci doivent faire 1'objet, lors de la mise en service, d'une

déclaration par laquelle [’exploitant assure que ces équipements
sont conformes aux exigences définies A I'article 17.

La déclaration est adressée, préalabiement 1 la mise en ser-
vice, au préfet du département du lieu d’installadon. Il en est
donné récépissé.

Une déclaration unique doit 8tre présentée pour plusieurs
équipements sous pression interconnectés et mis simuitanément
en service au sein d’une méme instailation.

1.2. La déclaration mentionne :

- s'il s’agit d’une personne physique, ses nomi, prénoms et
domicile et s’il s’agit d’une personne morale, sa dénomination
ou sa raison sociale, sa forme juridique, 1’adresse de son siége
social ainsi que la qualité du signataire de [a déciaration ;

- le lieu d’installation ;

é; la nature de l'installation et I'usage auquel elle est desti-
n
A la déclaration sont annexées :

- une description succincte de Uinstailation comprenant
notamment ['identification des différents équipements sous
pression constitutifs de [’instailation ;

~ une copie des attestations de conformité délivrées par le
fabricant et, en particulier, pour les équipements soumis aux
dispositions. du titre II, de la déclaration de conformité « CE »
de I'ensemble, dans la mesure ol cet ensembie releve des dis-
positions de I'article 4, ou de chacun des équipements sous
pression constitutifs dans le cas contraire.

1.3. L'exploitant établit une documentation technique justifiant de la
conformité des équipements sous pression avec les exigences
définies A I'article 17, il tient celle-ci A la disposition des
agents désignés pour !a surveillance des appareils A pression 2
des fins d’inspection pendant toute la durée de vie de I'équipe-
ment.

1.4,

2.1

2.2,

2.3.

24.

2.6.

3.1

3.2

33,

34.

L’exploitant conserve avec la documentation technique une
copie de la déclaration de mise en service.

L arrété mentionné X l'article 17 peut prévoir qu’une seule
déclaration de mise en service peut étre établie pour une
famille de piusieurs équipements identiques, exploités dans des
lieux différents par le méme exploitant. Dans ce cas, la déclara-
tion est adressée au ministre chargé de |'industrie et doit
comprendre les informations permettant d’identifier chacun de
ces équipements.

2. Contrile de mise en service

Lorsque 1"arrété mentionné 3 ['article 18 soumet des équipe-
ments sous pression au régime du contréle de mise en service,
les exploitants de ces équipements sont tenus de les soumettre
préalablement 2 leur mise en service A un tel contrdle, dont
I’objet est de constater que ces équipements sous pression satis-
font aux prescriptions techniques qui leur sont applicables, et
notamment aux dispositions de I"article 17. Le contrdle de mise
en service est réalisé sur demande de I'exploitant.

Le contrdle de mise en service est réalisé simultanément sur
I'ensemble des équipernents sous pression interconnectés et mis
simultanément en service au sein d’une méme installation. [1
consiste en un examen assurant que les équipements sous pres-
sion satisfont aux dispositions techniques qui leur sont appli-
cables et notamment que leurs conditions d’exploitation en per-
mettent une utilisation sire. Ces opérations, ainsi que la liste
des éléments justificatifs qui doivent &tre produits par !’exploi-
tant, sont définies par ['arrété soumettant certains équipements
au régime du contrdle de mise en service.

Le contréle de mise en service est réalisé sous la surveillance
du directeur régional de l'industrie, de la recherche et de
I"environnement. Pour I'exécution de tout ou partic des opéra-
tions que comporte le contréle de mise en service, le directeur
régional de ['industrie, de la recherche et de ['environnement
peut déléguer des organismes préalablement habilités  cet effet
par le ministre chargé de I'industrie, conformément aux dispo-
sitions du titre [V. )

Le détenteur doit fournir la main-d’ceuvre et les moyens maté-
riels nécessaires aux opérations de contrle et est tenu de
garantir leur sécurité.

. L'arrété soumettant les équipements sous pression au controle

de mise en service peut prévoir que les équipements sous pres-
sion regoivent une marque aprés avoir satisfait A ce contrdle.

Il est interdit de mettre en service des équipements sous pres-
sion soumis au régime du contréle de mise en service qui n’au-
raient pas satisfait au contrdle de mise en service.

3. Requalification périodique

Lorsque ['arrété mentionné i ['article 18 soumet des équipe-
ments sous pression au régime de la requalification périodique,
les exploitants de ces équipements sont tenus de soumettre
ceux-ci 2 ladite requalification, dont I'cbjet est de constater, 2
intervalles réguliers, que les équipements en service satistont
aux prescriptions techniques qui leur sont applicables, et
notarnment aux dispositions de ["article 17. La requalification
est faite sur la demande de I'exploitant.

L’arrété fixe la périodicité de ladite requalification. Le préfet
peut accorder des sursis de requalification pour une durée
déterminée.

La requalification périodique comprend les examens, contriles
et essais nécessaires pour assurer que les équipements sous
pression continuent 3 présenter un niveau de sécurité satis-
faisant. Ces opérations sont définies par 1'arrété soumettant cer-
tains équipements au régime de la requalification périodique.

Les opérations de la requalification périodique portent en prin-
cipe sur chague installation. Toutefois; I"arrété soumctant au
régime de la requalification périodique certains équipements
instailés A demeure chez des usagers par des. organismes qui en
conservent la propriété et la responsabilité peut prévoir qu’il
sera procédé A cette requalification en opérant un contréle sta-
tistique de ces équipements: il appartient alors ) ces orga-
nismes de répartir ces équipements, pour les besoins du
contréle, en lots homogenes ; tous les équipements qui font par-
tie d’un lot vérifié sont réputés avoir subi les opérations de ia
requalification périodique.
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3.5. La requalification périodique est réalisée sous la surveillance du
directeur régional de I'industrie, de la recherche et de I’envi-
ronnement. Pour ['exécution de tout ou partie des opérations
que comporte la requalification périodique, le directeur régional
de I'industrie, de la recherche et de I'environnement peut délé-
guer des organismes préalablement habilités 2 cet effet par le
ministre chargé de I'industrie, conformément aux dispositions
du titre IV. L arrété mentionné A D'article 18 peut également
prévoir que, dans le cas ol -I’exploitant dispose d'une compé-
tence suffisante et a mis en place des procédures garantissant la
qualité de ses interventions, I'exploitant assume luj-méme la
direction de tout ou partie des opérations que comporte la
requalification périodique, en présente les résultats au directeur
régional de 1'industrie, de la recherche et de I'environnement et
tient 3 sa disposition I'ensemble des justificatifs nécessaires.

3.6. Le détenteur doit fournir la main-d’csuvre et les moyens maté-
riels nécessaires aux opérations de requalification et est teny de
garantir leur sécurité. o

3.7. Les équipements ayant satisfait aux opérations de la requalifica-
tion périodique regoivent I'empreinte du poingon de I'Etat dit
« 2 la t&te de cheval ». Toutefois, I'arrété soumettant les équi-
pements i la requalification périodique peut prévoir d’autres
dispositions.

3.8. T est interdit de détenir des équipements soumis au régime de
la requalification périodique qui ne seraient pas revétus d’une
marque de requalification périodique en cours de validité ou
dont la mise hors service n’aurait pas été clairement matériali-

4. Contrdle aprds réparation ou modification
4.1. Lorsque I'arrété mentionné 2 Particie 18 soumet des équipe-

ments au régime du contrfle aprés réparation ou modification, .

les exploitants de ces équipements sont tenus de les soumettre 2
un tel contrdle, dont I’objet est de constater, aprés une répara-
tion ou une modification notable, et avant leur remise en ser-
vice, que les équipements réparés ou modifiés satisfont aux
prescriptions techniques qui leur sont applicables, et notamment
aux dispositions de I'article 17.. o

Le contrble apras réparation ou modification doit également
ére réalisé aprés une modification notable des conditions
d’exploitation de [I'installation.

42

H

tant. Toutefois, la personne ayant procédé 2 la réparation ou 2
la modification peut se substituer au détenteur.

43. Le contrSle aprés réparation ou modification d’un équipement
comprend les examens, contrbles et essais nécessaires pour
assurer que la partie réparée ou modifiée continue 2 présenter
un niveau de sécurité satisfaisant. Ces opérations sont définies
par l'arrété soumettant certains équipements au régime du
contrfle aprés réparation ou modification. :

4.4, Le contrble aprés réparation ou modification est réalisé sous la
surveillance du directeur régional de I'industrie, de la recherche
et de I'environnement. Pour 'exécution de tout ou partie des
opérations que comporte le contrdle aprés réparation, le direc-
teur régional de I'industrie, de la recherche et de I’environne-
ment peut déléguer des organismes préalablement habilités 3
cet effet par le ministre chargé de I'industrie conformément aux
dispositions du titre IV. L’arrété mentionné 3 I'article 18 peut
égalemem prévoir que, dans le cas ol I'exploitant dispose
d'une compétence suffisante et a mis en place des procédures
garantissant la qualité de ses interventions, I'exploitant assume
lui-méme la direction de tout ou partie des opérations que
comporte le contréle aprés réparation ou modification, en pré-
sente les résultats au directeur régional de I'industrie, de la
recherche et de Ienvironnement et tient 3 sa disposition
I’ensemble des justificatifs nécessaires.

4.5. Le demandeur du contrile doit fournir la main-d’ceuvre et les
moyens matériels nécessaires et est tenu de garantir leur
sécurité.

4.6. Pour les équipements soumis A requalification périodique, si
toutes les opérations requises pour la requalification périodique
sont réalisés, le contrle aprés réparation ou modification tient
liew de requalification périodique et les marques correspon-
dantes sont apposées.

4.7. 1l est interdit de remettre en service des équipements soumis au
régime du contrble aprés réparation ou modification qui n’au-
raient pas satisfait aux opérations du contrle aprds réparation
ou modification. '

Le contrble aprés réparation est fait sur la derhande de I’exploi- °

ANNEXE 4

AU DECRET Ne 99-1046 DU 13 DECEMBRE 1999
RELATIF AUX EQUIPEMENTS S0US PRESSION

Critéres minimaux & remplir pour Phabilitation des organismes
indépendants et des organes d’inspection des utilisateurs

1. L’organisme indépendant ou I'organe d’inspectien des utilisa-
teurs doivent présenter une indépendance suffisante et doivent étre
respectivernent conformes aux dispositions suivantes : :

1.1. L'organisme indépendant, son directeur et le personnel chargé
d’exécuter les opérations d'évaluation et de vérification ne
peuvent étre ni le concepteur, ni le fabricant, ni le fournisseur,
ni Pinstallateur ou Iutilisateur des équipements sous pression
ou des ensembles que cet organisme contrle, ni le mandataire
de I'une de ces personnes. Ils ne peuvent ni intervenir directe-
ment dans la conception, la construction, la commercialisation
ou Pentretien de ces équipements sous pression ou de ces en-
sembles, ni représenter les parties engagées dans ces activités.
Cela n’exclut pas la possibilité d’échanges d'informations tech-
niques entre le fabricant d'équipements sous pression ou
d’ensembles et I’organisme indépendant ;

1.2. L’organe d’inspection des utilisateurs doit avoir une structure
identifiable et disposer de méthodes de rapport au sein du
groupe dont il fait partie qui garantissent et démontrent son
impartialité. Il n’est pas responsable de la conception, de Ia
fabrication, de la foutniture, de I'installation, du fonctionne-
ment ou de I'entretien des. équipements sous pression ou des
ensembles et n'est engagé dans aucune activité incompatible
avec I'indépendance de son jugement et I'intégrité de ses acti-

. vités d'inspection. ’

2. L’organisme indépendant ou I'organe d’inspection des utilisa-
teurs et son personnel doivent exécuter les opérations d’évaluation et
de vérification avec la plus grande intégrité professionneile et la
plus grande compétence technique et doivent étre libres de toutes
pressions et incitations, notamment d’ordre financier, susceptibies
d’influencer leur jugement ou les résultats de leur contr8ie, en parti-
culier lorsqu’elles émanent de personnes ou de groupements de per-
sonnes intéressés par les résultats des vérifications.

3. L’organisme indépendant ou I'organe d’inspection des utilisa-
teurs doivent disposer du personnel et des moyens nécessaires pour
accomplir de facon adéquate les tiches techniques et administratives
liées 2 I'exécution des contrSles ou A la surveillance ; ils doivent .
également avoir accs au matériel pour effectuer des vérifications
exceptionnelles. » ’

4. Le personnel chargé des contrfles doit posséder :

- une bonne formation technique et professionnelle ;

-~ une connaissance satisfaisante des prescriptions relatives aux
contrles qu'il effectue et une pratique suffisante de ces
contrbles ; o .

~ I'aptitude requise pour rédiger les attestations, procds-verbaux
et rapports qui constituent la matérialisation des contréles effec-
tués. :

5. L’impartialité du personnel chargé du contréle doit étre garan-
tie. Sa rémunération ne doit &tre fonction ni du nombre de contrbles
qu’il effectue, ni des résultats de ces contréles.

' 6. L'organisme indépendant doit souscrire une assurance de res-
ponsabilité civile. Il en est de méme pour I'organe d'inspection des
utilisateurs sauf si cette responsabilité est assumée par le groupe
dont il fait partie.

ANNEXE 5

AU DECRET N* 99-1046 DU 13 DECEMBRE 1999
RELATIF AUX QQUIPEMENTS SOUS PRESSION

Marquage « CE »- .
Le marquage « CE » est constitué des initiales « CE » selon le

graphisme sujvant :

En cas de réduction ou-d’agrandissement du marquage « CE », les
proportions telles qu'elles ressortent du graphisme gradué figurant
ci-dessus doivent étre respectées.

Les différents composants du marquage « CE » doivent avoir sen-
siblement la méme dimension verticale, qui ne peut étre inférieure
3 5 millimetres. ' .
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ANNEXE 6

AU DECRET N¢ 99-1046 DU 13 DECEMBRE 1999
RELATIF AUX EQUIPEMENTS SOUS PRESSION

Déclaration de conformité

La déclaration de conformité « CE » doit comprendre les éléments
suivants

- le nom et I'adresse du fabricant ou de son mandataire étabii
dans la Communauté ;

- la description de |'équipement sous pression ou de ’ensembie ;

- la procédure d’évaluation de la conformité appliquée ;

~ pour les ensembles, la description des équipements sous pres-
sion qui les constituent ainsi que les procédures d’évaluation de
la conformité appliquées ;

- le cas échéant, le nom et I"adresse de I'organisme habilité qui a
effectué le contrdle ;

- le cas échéant, un renvoi au certificat d’examen « CE de type »,
au certificat d’examen « CE » de la conception ou au certificat
de conformité « CE» .

- le cas échéant, le nom et I'adresse de 1’organisme habilité qui
contrdle le systéme de qualité du fabricant ;

- le cas échéant, la référence aux normes harmonisées appli-
quées ;

- le cas échéant, les autres spécifications techniques qui ont été
utilisées ;

- le cas échéant, les références aux autres directives communau-
taires qui ont été appliquées ;

~ I'identification du signataire ayant regu pouvoir pour engager le
fabricant ou son mandataire €tabli dans la Communauté.



