PRAVILNIK
O TEHNICKIM ZAHTEVIMA ZA PROJEKTOVANJE,

IZRADU | OCENJIVANJE USAGLASENOSTI
JEDNOSTAVNIH POSUDA POD PRITISKOM

("Sl. glasnik RS", br. 87/2011)

Clan 1
Ovim pravilnikom propisuju se tehni¢ki zahtevi koji se odnose na projektovanje,
izradu i ocenjivanje usaglasenosti serijski proizvedenih jednostavnih posuda pod
pritiskom.

Clan 2

Odredbe ovog pravilnika ne primenjuju se na:

1) posude posebno namenjene za nuklearna postrojenja, Cije oStecenje moze
izazvati emisiju radioaktivnosti;

2) posude posebno namenjene za ugradnju na brodove i vazduhoplove i njihov
pogon;

3) protivpozarne aparate.
namenjena za vazduh ili azot i koja nije predvidena za izlaganje plamenu;

2) pritisak - oznacava relativni pritisak u odnosu na atmosferski pritisak, odnosno
nadpritisak;

3) najvedi dozvoljeni pritisak PS - oznaCava najveci radni pritisak, a utvrduje ga
proizvodac;

Clan 3
Pojedini izrazi upotrebljeni u ovom pravilniku imaju slede¢e znacenje:

1) jednostavna posuda pod pritiskom (u daljem tekstu: posuda) - oznaCava svaku
zavarenu posudu izloZenu unutrasnjem nadpritisku veé¢em od 0,5 bar, koja je

4) najveca/najmanja dozvoljena temperatura TS - oznaava najvecu/najmanju
temperaturu za koju je posuda projektovana, a utvrduje je proizvodac;

5) zapremina V - predstavlja unutrasnju zapreminu posude, ukljuujuci zapreminu
priklju€aka do prvog rastavljivog ili zavarenog spoja.



Clan 4
Pri izradi posude potrebno je ispuniti slede¢e zahteve:

1) delovi i sklopovi koji doprinose ¢vrsto¢i moraju biti izradeni od kvalitetnog
nelegiranog Celika, nelegiranog aluminijuma ili aluminijumskih legura koje vremenom
ne otvrdnjavaju;

2) posuda se sastoji od:

(1) cilindriénog dela kruznog preseka zatvorenog spoljasnjim ispup&enim
i/ili ravnim dancima koja nastaju rotacijom oko iste ose kao i cilindri¢ni deo,
ili

(2) od dva ispupéena danca koja nastaju rotacijom oko iste ose;

3) najvedi radni pritisak posude ne sme biti veéi od 30 bar i proizvod pritiska i
zapremine posude (PSxV) ne sme biti veéi od 10000 barxl;

4) najmanja radna temperatura ne sme biti niza od -50°C i najveca radna
temperatura visa od 300°C za Celi¢ne posude, a 100°C za aluminijumske ili posude
od legura aluminijuma.

Clan 5

Posude se stavljaju na trziste i u upotrebu ako su ispravno ugradene, odrzavane i
upotrebljavane u skladu sa svojom namenom i ako ne ugroZavaju zdravlje i
bezbednost ljudi, domacih Zivotinja i imovine, u skladu sa ovim pravilnikom i drugim
propisima.

Clan 6

Posude kod kojih je proizvod PSxV vecéi od 50 barx|, moraju da zadovolje bitne
zahteve bezbednosti iz Priloga | - Bitni zahtevi za bezbednost, koji je odStampan uz
ovaj pravilnik i €ini njegov sastavni deo (u daljem tekstu: Prilog I).

Posude kod kojih proizvod PSxV iznosi 50 barxl ili manje, moraju biti izradene u
skladu sa dobrom inZzenjerskom praksom i imaju oznake navedene u tacki 1. iz
Priloga Il - Znak usaglasenosti, natpisi, uputstva, konstrukcija i plan proizvodnje,
definicije i simboli, koji je odStampan uz ovaj pravilnik i €ini njegov sastavni deo (u
daljem tekstu: Prilog II).

U svrhu bezbedne i pravilne upotrebe posuda na teritoriji Republike Srbije sva
uputstva za upotrebu, ugradnju i odrzavanje iz Priloga Il, kao i Deklaracija o
usaglasenosti i Sertifikat o pregledu tipa koji je usaglasen sa odobrenim modulom
moraju biti na srpskom jeziku.

Clan 7
Za posude koje imaju oznaku usaglasenosti i koje su izradene u skladu sa srpskim

standardima, kojima su preuzeti evropski harmonizovani standardi smatrace se da su
usagladeni sa tehni¢kim zahtevima datim u ¢lanu 6. ovog pravilnika.



Smatra se da su zadovoljeni bitni zahtevi za bezbednost iz ¢lana 6. ovog pravilnika
za posude na koje proizvodac¢ nije ili je samo delimi¢no primenio standarde iz stava
1. ovog ¢lana ili za posude za koje ne postoje takvi standardi, u slu¢aju kada je
nakon primanja sertifikata o pregledu tipa, njihova usaglasenost sa odobrenim tipom
potvrdena stavljanjem znaka usaglaSenosti.

Kada posuda podleze zahtevima i drugih tehnickih propisa koji zahtevaju stavljanje
znaka usagladenosti, taj znak oznacava da je posuda usagladena sa zahtevima svih
propisa. U slu¢aju da se mogu primeniti jedan ili vise propisa dozvoljava se
proizvodacu da odabere koji ¢e propis primeniti, pri Eemu znak usaglasenosti
oznacCava usagladenost samo sa onim propisima koje je proizvodaé primenio. U tom
slu¢aju, pojedinosti o tim propisima moraju se navesti u dokumentima, obavestenjima
i uputstvima koje ti propisi zahtevaju i koji moraju biti prilozeni uz posudu.

Clan 8

Pre pocetka proizvodnje posuda kod kojih je proizvod PS i V veéi od 50 barxl| i koje
su u skladu sa standardima iz ¢lana 7. stav 1. ovog pravilnika, proizvodac obavlja
jednu od sledecih aktivnosti:

1) obavestava imenovano telo za ocenjivanje usaglasenosti iz ¢lana 9. ovog
pravilnika, koje nakon ispitivanja konstrukcije i postupaka izrade navedenih u tacki 3.
iz Priloga |l izdaje sertifikat kojim se potvrduje da postupak izrade zadovoljava
propisane zahteve;

2) dostavlja prototip posude na pregled tipa, u skladu sa ¢lanom 10. ovog pravilnika.

Pre pocetka proizvodnje posuda iz stava 1. ovog ¢lana koje nisu ili su delimi¢no u
skladu sa standardima iz €lana 7. stav 1. ovog pravilnika proizvoda¢ dostavlja
prototip posude na pregled tipa u skladu sa ¢lanom 10. ovog pravilnika.

Za posude koje su izradene u skladu sa standardima iz ¢lana 7. stav 1. ovog
pravilnika ili za koje je prototip odobren, pre stavljanja na trziste odnosno upotrebu
zahteva se sledece:

1) verifikacija u skladu sa ¢lanom 11. ovog pravilnika ukoliko je proizvod PS i V veci
od 3000 barxl;

2) Deklaracija o usaglasenosti u skladu sa ¢lanom 12. ovog pravilnika ili verifikacija u
skladu sa ¢lanom 11. ovog pravilnika, ukoliko proizvod PS i V nije veci od 3000 barxl,
ali je vedi od 50 barxl, prema izboru proizvodaca.

Clan 9

Sprovodenje postupaka iz ¢lana 8. st. 1. i 2. ovog pravilnika moze da obavlja
imenovano telo za ocenjivanje usaglasenosti (u daljem tekstu: imenovano telo) ako
ispunjava kriterijume iz Priloga Il - Minimalni kriterijumi moraju da zadovolje
imenovana tela za ocenjivanje usaglasenosti, koji je odStampan uz ovaj pravilnik i
¢ini njegov sastavni deo (u daljem tekstu: Prilog IlI).

Clan 10



Pregled tipa je postupak kojim imenovano telo proverava i potvrduje da prototip
posude zadovoljava odredbe ovog pravilnika.

Proizvodaé podnosi zahtev za pregled tipa samo jednom imenovanom telu i to za
prototip posude ili za prototip koji predstavlja familiju posuda.

Zahtev mora da sadrzi:

1) naziv i adresu proizvodaca i mesto proizvodnje posuda;

2) projektnu i proizvodnu dokumentaciju iz tacke 3. iz Priloga Il
Uz zahtev se prilaZe primerak posude planirane za proizvodnju.
Pregled tipa sprovodi imenovano telo.

U svrhu provere usaglasenosti imenovano telo ispituje konstrukciju, postupak izrade i
dostavljenu posudu. Tokom ispitivanja posude imenovano telo:

1) proverava da li je posuda izradena u skladu sa projektnom i proizvodnom
dokumentacijom i da li se moze bezbedno koristiti u predvidenim radnim uslovima,

2) sprovodi odgovarajuca ispitivanja i provere za utvrdivanje usaglasenosti posude
sa bitnim zahtevima koji se odnose na tu posudu.

Ukoliko prototip zadovoljava zahteve, imenovano telo izdaje sertifikat o pregledu tipa
koji dostavlja podnosiocu zahteva. U sertifikatu se navode zaklju€ci pregleda, uslovi
pod kojima je sertifikat izdat, a prilazu se i opisi i crtezi potrebni za identifikaciju
odobrenog prototipa.

Imenovano telo koje ne izda sertifikat o pregledu tipa, o tome izveStava ostala
imenovana tela u skladu sa zakonom o tehni¢kim zahtevima za proizvode i
ocenjivanju usagladenosti.

Imenovano telo koje povuée odredeni sertifikat o pregledu tipa o tome izvestava
ministarstvo nadlezno za poslove energetike i nadlezne inspekcije u skladu sa
zakonom o tehni¢kim zahtevima za proizvode i ocenjivanju usaglasenosti.

Clan 11

Verifikacija usaglaSenosti je postupak kojim proizvoda¢ obezbeduje i izjavljuje da su
posude, pregledane i ispitane u skladu sa stavom 3. ovog ¢lana, usaglasene sa
tipom opisanim u sertifikatu o pregledu tipa ili u projektnoj i proizvodnoj dokumentaciji
iz taCke 3. iz Priloga Il za koju je usaglasenost potvrdena.

Proizvodaé preduzima sve potrebne mere da kroz proces proizvodnje obezbedi
usaglasenost posuda sa tipom opisanim u sertifikatu o pregledu tipa ili sa projektnom
i proizvodnom dokumentacijom navedenom u tacki 3. iz Priloga Il. Proizvodac stavlja
znak usaglasenosti na svaku posudu i izdaje Deklaraciju o usaglasenosti.

Imenovano telo sprovodi odgovarajuce preglede i ispitivanja kako bi utvrdilo
usaglasenost posuda sa zahtevima ovog pravilnika.



Kad proizvodac predlozi proizvodnju posuda u istovrsnim serijama preduzima sve
potrebne mere kako bi kroz proizvodni proces osigurao jednakost svake proizvedene
serije.

Uz svaku seriji mora biti priloZzen sertifikat o pregledu tipa izdat prema ¢lanu 10. ovog
pravilnika ili, tamo gde posude nisu proizvedene u skladu s potvrdenim prototipom,
projektna i proizvodna dokumentacija iz tacke 3. iz Priloga Il. U tom slucaju, pre
verifikacije usaglasenosti, imenovano telo ¢e pregledati dokumentaciju.

U toku ispitivanja serije imenovano telo utvrduje da li su posude proizvedene i
proverene u skladu sa projektnom i proizvodnom dokumentacijom i sprovodi
hidrostaticko ili pneumatsko ispitivanje pritiskom, na isti nacin na svakoj posudi iz
serije sa pritiskom Ph koji je 1,5 puta veéi od prora¢unskog pritiska posude, kako bi
se proverila ¢vrsto¢a posude. Pneumatsko ispitivanje pritiskom se sprovodi u skladu
sa bezbednosnim zahtevima za ispitivanje.

Imenovano telo u dogovoru sa proizvodacem sprovodi i ispitivanja kvalitet zavarenog
spoja na uzorcima uzetim iz reprezentativnog proizvodnog uzorka odnosno iz
posude. Ispitivanja se sprovode na poduznim zavarenim spojevima. U slu€aju kada
se za poduzne i kruzne zavarene spojeve koriste razli¢ite tehnologije zavarivanja
ispitivanja se ponavlja i za kruzne zavarene spojeve.

Za posude iz tacke 2.1.2. iz Priloga | ispitivanja na probnim uzorcima se zamenjuju
hidrostati¢kim ispitivanjem pritiskom na slu¢ajnom uzorku od pet posuda iz svake
serije, kako bi se proverila usaglasenost sa zahtevima iz tacke 2.1.2. iz Priloga I.

Kada je serija prihvaéena, imenovano telo stavlja ili odobrava da se stavi
identifikacioni broj na svaku posudu i izdaje sertifikat o usaglasenosti koji se odnosi
na sprovedena ispitivanja.

Sve posude iz serije koje nisu zadovoljile hidrostati¢ko ili pneumatsko ispitivanje
pritiskom ne mogu se staviti na trZiste.

Na odgovornost imenovanog tela proizvodac stavlja identifikacioni broj tog tela na
posude.

Kada serija nije prihvacena, imenovano telo preduzima mere kako bi se sprecilo
stavljanje serije na trziste. U slu€aju Cestog neprihvatanja serija, imenovano telo
moze ukinuti statistiCku verifikaciju usaglasenosti.

Clan 12

Proizvodac iz €lana 13. ovog pravilnika stavlja znak usaglasenosti propisan u Clanu
15. ovog pravilnika, ha posude za koje izjavi da su usaglasene sa projektnom i
proizvodnom dokumentacijom iz tacke 3. iz Priloga Il i za koje ima sertifikate ili
odobrenim prototipom.

Proizvodac, u okviru postupka ocenjivanja usaglasenosti podleze kontroli u
slu¢ajevima kada je proizvod PS i V veci od 200 barx|.

Kontrolu sprovodi imenovano telo koje je izdalo sertifikat o pregledu tipa prema ¢lanu
10. ovog pravilnika kada su posude proizvedene u skladu sa odobrenim prototipom
ili, ukoliko to nije slu¢aj, imenovano telo kojem je dostavljena dokumentacija za



projektovanije i postupci izrade u skladu s ¢lanom 8. stav 1. tacka 1) ovog pravilnika,
a radi provere proizvodaca, u skladu sa ¢lanom 13. stav 2. i ¢lanom 14. stav 2. ovog
pravilnika.

Clan 13

Ako proizvodac primenjuje postupak prema ¢lanu 12. ovog pravilnika, pre pocetka
proizvodnje imenovanom telu koje je izdalo sertifikat o pregledu tipa ili sertifikat kojim
se potvrduje da postupak izrade zadovoljava, dostavlja dokument kojim se opisuju
postupci proizvodnje i sve predvidene mere koje se preduzimaju kako bi se osigurala
usaglasenost posuda sa standardima iz ¢lana 7. stav 1. ovog pravilnika ili sa
odobrenim prototipom.

Dokument mora da sadrzi:
1) opis i proveru sredstava nheophodnih za izradu posuda;

2) dokument o kontrolisanju u kojem se opisuju odgovarajuéi pregledi i ispitivanja,
zajedno sa opisom postupaka proizvodnje i u¢estalo$c¢u provera koje se moraju
sprovesti tokom proizvodnje;

3) obavezu sprovodenja pregleda i ispitivanja u skladu sa gore navedenim
dokumentom o kontrolisanju i obavezu sprovodenja hidrostatickog ispitivanja
pritiskom ili pneumatskog ispitivanja pritiskom prema vazecim propisima, na svakoj
proizvedenoj posudi sa ispitnim pritiskom koji je 1,5 puta veci od proracunskog
pritiska. Preglede i ispitivanja sprovodi odgovorno kvalifikovano osoblje proizvodaca
koje je nezavisno od proizvodnog osoblja, i za njih se daje izvesta;j;

4) adrese proizvodnih i skladiSnih lokacija i datum poCetka proizvodnje.

Ako je proizvod PS i V veci od 200 barx| proizvoda¢ imenovanom telu odgovornom
za kontrolu omogucava pristup navedenim proizvodnim i skladidnim lokacijama i
uzimanje uzoraka posuda i dati sve potrebne podatke, a posebno:

1) projektnu i proizvodnu dokumentaciju;

2) izvestaj o kontrolisanju;

3) sertifikat o pregledu tipa ili sertifikat kojim se potvrduje da postupak izrade
zadovoljava, gde je to moguce;

4) izvestaj o sprovedenim pregledima i ispitivanjima.
Clan 14

Ako posude nisu izradene u skladu sa odobrenim prototipom, imenovano telo koje je
izdalo sertifikat o pregledu tipa ili sertifikat kojim se potvrduje da postupak izrade
zadovoljava, pre datuma pocetka proizvodnje pregleda dokument izdat prema ¢lanu
13. stav 1. ovog pravilnika i projektnu i proizvodnu dokumentaciju prema tacki 3. iz
Priloga Il kako bi se utvrdila njihova usaglasenost.

Ako je proizvod PS i V veci od 200 barx| tokom proizvodnje imenovano telo mora da:



1) osigura da proizvodac stvarno proverava serijski proizvedene posude u skladu s
Clanom 13. stav 2. tacka 3) ovog pravilnika,

2) uzme slu€ajne uzorke iz proizvodnje ili skladidta radi kontrole.

Imenovano telo na zahtev drugog imenovanog tela dostavlja primerak izveStaja o
kontrolisanju.

Clan 15

Znak usaglasenosti iz stava 2. ovog ¢lana i natpisi propisani u tacki 1.3. iz Priloga Il,
stavljaju se na posudu tako da su vidljivi, lako Eitljivi i neizbrisivi ili na ploCicu sa
podacima koja se ne moze odvoijiti od posude.

Uz znak usaglaSenosti stavlja se i identifikacioni broj imenovanog tela koje sprovodi
ocenjivanje usagladenosti posude pod pritiskom sa zahtevima ovog pravilnika.

Na posude se ne mogu stavljati oznake ¢iji bi sadrzaj ili oblik mogli navesti trece
strane da ih zamene znakom usaglasenosti. Mogu se stavljati sve druge oznake na
posudu ili njenu natpisnu plocicu pod uslovom da se time ne smanijuje vidljivost ili
Citliivost znaka usaglasenosti.

Clan 16

Isporuka ili upotreba posude koja je stavljena na trZiste Republike Srbije, koja
ispunjava zahteve iz ovog pravilnika, na koju je stavljen znak usaglasenosti, koju
prati Deklaracija o usaglaSenosti posude pod pritiskom i koja se koristi u skladu sa
predvidenom namenom ili u uslovima koji se mogu razumno predvideti, moze se
ograniciti ili zabraniti u skladu sa zakonom kojim se ureduju tehnicki zahtevi za
proizvode i ocenjivanje usaglasenosti.

Clan 17

Ovaj pravilnik je uskladen sa svim nacelima i bitnim zahtevima iz Direktive 2009/105
EZ Evropskog parlamenta i Saveta od 16. septembra 2009. godine o jednostavnim
posudama pod pritiskom.

Clan 18

Od dana stupanja na snagu potvrdenog medunarodnog ugovora o ocenjivanju
usaglasenosti i prihvatanju industrijskih proizvoda sa Evropskom unijom (ACAA
sporazum), u ovom pravilniku, reci: "deklaracija o usaglasSenosti" imace znacenje:
"EZ deklaracija o usaglasenosti"; reCi: "znak usaglasenosti" imace znacenje: "CE
znak"; reCi: "Pregled tipa" imace znacenje: "EZ pregled tipa"; a reci: "Sertifikat o
pregledu tipa" imaée znacenje: "EZ sertifikat o pregledu tipa".

Ako ugovor iz stava 1. ovog €lana ne bude zakljuCen, znacenje reci: "Deklaracija o
usaglasenosti”, "znak usaglasenosti", "Pregled tipa" i "Sertifikat o pregledu tipa" iz
stava 1. ovog ¢lana primenjuje se do dana pristupanja Republike Srbije Evropskoj

uniji.



Od dana pristupanja Republike Srbije Evropskoj uniji usaglasenost posuda sa
zahtevima za projektovanje i proizvodnju prema ovom pravilniku obavljace samo tela
za ocenjivanje usaglasenosti prijavljena Evropskoj komisiji.

Oznacavanje usagladenosti posuda od dana pocéetka primene do dana pristupanja
Republike Srbije Evropskoj uniji obavlja se stavljanjem Srpskog znaka usaglasenosti
u skladu sa Uredbom o nacinu sprovodenja ocenjivanja usaglasenosti, sadrzaju
isprave usaglasenosti, kao i o obliku, izgledu i sadrZaju znaka usaglasenosti kojem je
pridodat identifikacioni broj tela koje sprovodi ocenu usaglasenosti prema zahtevima
ovog pravilnika.

Od dana pristupanja Republike Srbije Evropskoj uniji ozna¢avanje usaglasenosti
posuda prema zahtevima ovog pravilnika obavlja se stavljanjem znaka usaglasenosti
prema obliku datom u Prilogu .

Clan 19

Posude koje su u postupku proizvodnje ili proizvedene u skladu sa Pravilnikom o

tehni¢kim normativima za stabilne posude pod pritiskom ("Sluzbeni list SFRJ", broj

16/83) i Pravilnikom o tehni¢kim i drugim zahtevima za stabilne posude pod pritiskom

("Sluzbeni glasnik RS", broj 50/09) do dana poc&etka primene ovog pravilnika, mogu

se staviti u upotrebu najduze dve godine od dana pocetka primene ovog pravilnika.
Clan 20

Ovaj pravilnik stupa na snagu osmog dana od dana objavljivanja u "Sluzbenom
glasniku Republike Srbije", a primenjuje se od 1. jula 2012. godine.

Prilog |
BITNI ZAHTEVI ZA BEZBEDNOST

1. MATERIJALI

Materijali se biraju prema nameni posuda i u skladu sa tackama 1.1. do 1.4. ovog
priloga.

1.1. Delovi pod pritiskom

Materijali navedeni u Clanu 4. ovog pravilnika, a koji se koriste za izradu delova pod
pritiskom, moraju biti:

(a) zavarljivi

(b) plasti¢ni i zilavi, tako da pri najmanjoj radnoj temperaturi ne dode do drobljenja ili
krtog loma,

(v) otporni na starenje.



Materijali za €eli€ne posude moraju dodatno da zadovolje zahteve utvrdene u tacki
1.1.1, a za aluminijske posude ili posude od aluminijskih legura zahteve iz tacke
1.1.2. ovog Priloga.

Uz materijal se prilaZe sertifikat materijala koji sastavlja proizvoda¢ materijala prema
Prilogu Il ovog pravilnika, kao i dokazi o ispunjenosti uslova iz prethodnog stava.

1.1.1. Celiéne posude
Nelegirani kvalitetni Celici moraju zadovoljavati sledece zahteve:
(a) moraju biti u umirenom normalizovanom ili njemu istovetnom stanju;

(b) udeo ugljenika mora biti manji od 0,25%, udeo sumpora manji od 0,05%, i udeo
fosfora maniji od 0,05%;

(v) svaki proizvod mora imati slede¢a mehanicka svojstva:
- maksimalna zatezna ¢évrsto¢a Rn...« manja od 580 N/mmgz;
- izduZenje nakon kidanja mora biti;

- za uzorke uzete u pravcu valjanja:

debljina =2 3 mm: A = 22%,

debljina < 3 mm: A80 mm 317%

- za uzorke uzete upravno na pravac valjanja:

debljina = 3 mm: A = 20%

debljina < 3 mm: A80 mm = 15%

- prosecna energija loma KCV za tri uzduzna ispitna uzorka kod najmanje radne
temperature ne sme biti manja od 35 J/cmz. Samo za jedan od tri rezultata
sprovedenih ispitivanja sme biti manja od 35 J/cmz, sa minimumom od 25 J/cmz.

Za Celi¢ne posude Cija je najmanja radna temperatura niza od - 10°C i debljina zida
do 5 mm, ova svojstva moraju se dodatno proveriti.

1.1.2. Aluminijumske posude

Nelegirani aluminijum mora da sadrzi najmanje 99,5% aluminijuma, a legure
navedene u Clanu 4. ovog pravilnika moraju biti otporne na medukristalnu koroziju pri
najvecoj radnoj temperaturi.

Dodatno ovi materijali moraju zadovoljavati sledece uslove:

(a) moraju biti isporu€eni u odzarenom stanju;

(b) moraju imati slede¢a mehanicka svojstva:



- maksimalnu zateznu €vrstocu Rume < 350 N/mmeg,

- izduzenje nakon kidanja mora biti:

A = 16% kada je ispitni uzorak uzet u pravcu valjanja

A = 14% kad je ispitni uzorak uzet upravno na pravac valjanja
1.2. Dodatni materijali za zavarivanje

Dodatni materijali za zavarivanje koji se koriste pri izradi posude moraju biti
odgovarajuéi i kompatibilni sa osnovnim materijalom posude.

1.3. Elementi koji doprinosi ¢vrstoéi posude
Elementi (npr. zavrtnjevi i navrtke) moraju biti od materijala specificiranog u tacki 1.1.
ovog Priloga ili nekog drugog €elicnog materijala, aluminijuma ili od odgovarajuce
legure aluminijuma kompatibilnog sa materijalima koji su kori§¢eni za delove pod
pritiskom.

U tom slu€aju oni moraju na najmanjim radnim temperaturama imati odgovarajuce
izduzZenje posle kidanja i moraju biti Zilavi.

1.4. Delovi koji nisu pod pritiskom

Delovi posude koji nisu pod pritiskom moraju biti od materijala koji je kompatibilan sa
materijalom posude na koji ¢e biti zavareni.

2. KONSTRUKCIJA POSUDE

Prilikom projektovanja posude proizvoda¢ mora da definiSe njenu namenu i da
izabere:

(a) najmanju radnu temperaturu To;
(b) najvecu radnu temperaturu Toa;
(v) najveci radni pritisak PS.

Kada najmanja radna temperatura dostize -10°C trazena svojstva materijala moraju
da zadovolje za temperaturu od -10°C.

Proizvoda¢ mora da obezbedi sledece uslove:
- mogucnost kontrolisanja unutrasnjosti posude;
- mogucnost praznjenja posude;

- postojana mehanicka svojstva posude u predvidenom veku trajanja posude kada se
ona koristi u namenjene svrhe;

- odgovarajucu zastitu od korozije u zavisnosti od nhamene posude i uslova rada.



Takode, posuda mora da se koristi u skladu sa predvidenim uslovima:
- posuda ne sme da bude izloZzena naprezanjima koja bi umanjila njenu bezbednost;

- radni pritisak ne moze trajno biti veé¢i od najveceg radnog pritiska PS uz moguénost
kratkotrajnog prekoracenja do 10%.

Kruzni i poduzni zavareni spojevi moraju biti potpuno provareni ili da odgovaraju

kvalitetu provarenog spoja. Ispup€ena danca, ukoliko nisu poluloptasta, moraju imati
cilindri¢ne krajeve.

2.1. Debljina zida
Ako proizvod PS i V nije vec¢i od 3000 barxl, proizvoda¢ mora da izabere jednu od
metoda opisanih u tackama 2.1.1. i 2.1.2. ovog Priloga za odredivanje debljine zida

posude.

Ako je proizvod PS i V veéi od 3000 barxl ili ako najveca radna temperatura dostize
100°C, debljina zida se odreduje prema metodi datoj u tacki 2.1.1. ovog Priloga.

Izvedena debljina zida cilindri¢nog dela i danca ne sme biti manja od 2 mm za
Celiéne posude, odnosno 3 mm za posude od aluminijuma ili legura aluminijuma.

2.1.1. Prorac¢unska metoda

Minimalna debljina delova pod pritiskom mora da se racuna prema veli€ini
naprezanja uz sledeée uslove:

(a) proracunski pritisak ne sme biti manji od izabranog najveéeg radnog pritiska;

(b) dozvoljeno glavno membransko naprezanje ne sme biti veée od nize vrednosti
0,6 R. ili 0,3 R.. Proizvodac posude mora uzeti minimalne vrednosti Re: i R za
izabrani materijal, garantovane od strane proizvoda¢a materijala, kada odreduje
dozvoljena naprezanja.

Kada cilindri¢ni deo posude ima jedan ili viSe poduznih zavarenih spojeva, koji se ne

izvode automatskim postupcima zavarivanja, proradunski odredena debljina zida
mora se pomnoziti s koeficijentom 1,15.

2.1.2. Eksperimentalna metoda
Debljina zida mora tako da se odredi da posuda moze, na temperaturi okoline, da

izdrzi pritisak koji je najmanje pet puta veci od najveéeg radnog pritiska, tako da
trajna deformacija kruznosti cilindricnog dela posude ne sme biti veéa od 1%.

3. PROCES PROIZVODNJE

Posude se moraju izradivati i kontrolisati u proizvodnji prema projektnoj i proizvodnoj
dokumentaciji navedenoj u tacki 3. Priloga |l ovog pravilnika.

3.1. Priprema sastavnih delova



Priprema sastavnih delova (npr: oblikovanje i izvlaCenje) ne sme uzrokovati pojavu
greSaka na povrsini, prsline ili promene mehaniékih svojstava koje bi mogle da uti¢u
na bezbednost posude.

3.2. Zavareni spojevi na delovima pod pritiskom

Karakteristike zavarenih spojeva i zona oko njih moraju biti odgovaraju¢e onima koje
ima materijal koji se zavaruje, a zavareni spoj mora biti bez povrsinskih ili unutrasnjin
greSaka koje bi uticale na bezbednost posude.

Zavarivanje moraju izvoditi kvalifikovani zavarivaci ili operateri na automatima uz
odgovarajuci nivo znanja u odnosu na odobrene postupke zavarivanja. Ova
odobrenja i ispitivanja sprovodi telo za ocenjivanje usaglasenosti - imenovano telo.

Proizvoda¢ mora, za vreme proizvodnje, da obezbedi stalan kvalitet zavarivanja
sprovodecdi odgovarajuca ispitivanja i procedure. Za sva ispitivanja moraju se izdati
izvestaji.

4. PUSTANJE POSUDE U RAD

Proizvoda¢ mora uz posudu da prilozi uputstva propisana u tacki 2. Priloga Il ovog
pravilnika.

Prilog Il
ZNAK USAGLASENOSTI, NATPISI, UPUTSTVA,
KONSTRUKCIJA | PLAN PROIZVODNJE, DEFINICIJE |
SIMBOLI

1. ZNAK USAGLASENOSTI | NATPISI
1.1. CE znak usaglasenosti

CE znak usaglasenosti se sastoji od stilizovanog latini¢nog slovnog znaka "CE" u
sledecem obliku:




Visina CE znaka mora biti najmanje 5 mm.

Ako se CE znak smanjuje ili uvecava, moraju se uzeti u obzir proporcije prikazane na
ovom crtezu.

1.2. Srpski znak usaglasenosti

Srpski znak usaglasenosti se sastoji od tri velika slova A povezana u obliku
jednakostrani¢nog trougla (3A), izgleda i sadrZine kao na slici:

B=2A
C=ASS

[_._._... Nocnansea 086 UATPE MOOMSE HADINDHG
PENEI e O YOI NSO TI

JEMARCTRER N BDO] NS SRR RS, D HCHO
o OfNdulioHof TN 33 OUCHM B
e =R e

Veli€ina znaka odreduje se prema visini "B" koja mozZe imati samo zaokruzene
vrednosti standardnih brojeva prema redu veli¢ina R10 izrazenih u milimetrima (mm)
prema srpskom standardu SRPS A.A0.001 - Standardni brojevi, broj¢ane vrednosti i
definicije.

Visina "B" iznosi, po pravilu, najmanje 5 mm.
Uz srpski znak se stavlja jedinstveni broj imenovanog tela za ocenjivanje
usaglaSenosti iz registra imenovanih tela za ocenjivanje usaglasenosti, kao i

poslednje dve cifre godine izdavanja deklaracije o usaglasenosti, ako je to telo
sprovodilo, odnosno ucestvovalo u ocenjivanju usaglasenosti.



1.3 Natpisi
Posuda ili natpisna plocica mora imati minimalno sledec¢e podatke:
(a) najveci radni pritisak (PS, bar);
(b) najveca radna temperatura (T, C°);
(v) najmanja radna temperatura (T, C°)
(g) zapreminu posude (V, I);
(d) naziv ili oznaku proizvodaca;
(d) tip i serijski broj posude ili broj serije;
(e) poslednje dve cifre godine u kojoj je stavljen znak usaglasenosti.

Kada se koristi natpisna plo€ica, ona mora biti tako postavljena da se ne moze
ponovo upotrebiti i mora imati predviden prazan prostor za dodatne informacije.

2. UPUTSTVA

Uputstva moraju da sadrze sledece podatke:

(a) pojedinosti navedene u tacki 1. ovog Priloga izuzev serijskog broja posude;
(b) namenu posude;

(v) zahteve za odrzavanje i postavljanje posude koji se odnose na bezbednost.

Uputstva moraju biti napisana na srpskom jeziku ili jezicima drzave krajnjeg
korisnika.

3. PROJEKTNA | PROIZVODNA DOKUMENTACIJA

Projektna dokumentacija i postupak izrade moraju da sadrze opise tehnika i
postupaka kojima se zadovoljavaju bitni zahtevi iz Priloga | ovog pravilnika ili
harmonizovanih standarda iz €lana 7. stav 1. ovog pravilnika, i to:

(a) sklopni crtez tipa posude;

(b) uputstva za upotrebu;

(v) dokument koji opisuje;

- odabrane materijale,

- odabrane postupke zavarivanja,

- odabrana ispitivanja,



- pojedinosti o posudi.

Kada se koriste postupci opisani u €l. 11. do 14. ovog pravilnika, dokumentacija mora
da sadrzi:

(a) sertifikate za postupke zavarivanja i sertifikate o osposobljenosti zavarivaca ili
izvrsilaca,

(b) zapisnik o kontroli materijala korid¢enih za proizvodnju delova ili elemenata koji
doprinose ¢vrstoéi posude,

(v) izvestaj o izvrSenim ispitivanjima i proverama ili opis predvidenih provera.
4. DEFINICIJE | OZNAKE
4.1. Definicije:

(a) ProraCunski pritisak "P" je nadpritisak koji je odredio proizvodac i na osnovu koga
su odredene debljine delova posude pod pritiskom.

(b) Najvedi radni pritisak "PS" je najveéi nadpritisak koji moze da se pojavi u posudi
pri normalnoj upotrebi.

(v) Najmanja radna temperatura "T.»" je najmanja dopustena ustaljena temperatura
zida posude pri normalnim radnim uslovima.

(g) Najvecéa radna temperatura "T.." je najve¢a dopustena ustaljena temperatura
zida posude pri normalnim radnim uslovima.

(d) "Re" napon te€enja, oznaCava vrednost na najvecoj radnoj temperaturi T ... za:

- gornji napon teCenja "Re.»", materijala koji imaju gornji i donji napon teCenja,

- napon tecenja "Ryo." ili

- napon te€enja "R,10" za nelegirani aluminijum

(d) Familija posuda:

Posude ¢ine familiju kad se od prototipa razlikuju jedino u prec¢niku, pod uslovom da
su zadovoljeni zahtevi iz tataka 2.1.1. i 2.1.2. Priloga | ovog pravilnika, i/ili u duzini

cilindricnog dela unutar sledecih ogranicenja:

- kada prototip ima jedan ili viSe prstenastih ojacanja omotaca povrh krajeva,
varijante smeju imati najmanje jedno prstenasto ojaCanje,

- kada prototip ima samo dva danca, varijante ne smeju imati prstenasto ojaCanje.

Razlike u duzini cilindricnog dela posude koje prouzrokuju izmene na otvorima i/ili
priklju€cima moraju se prikazati na crtezu svake varijante.

(e) Serija posuda sadrzi najvise 3000 posuda istog tipa.



(2) Serijska proizvodnja u smislu ovog pravilnika je kada se tokom odredenog
vremenskog razdoblja kontinualnim proizvodnim postupkom proizvede viSe od jedne
posude istog tipa prema prihvacéenom crtezu koristeci iste proizvodne postupke.

(z) Sertifikat materijala je dokument kojim proizvodac¢ potvrduje da isporuceni
proizvodi ispunjavaju zahteve iz porudzbine, u kome se navode rezultati kontrole
tokom proizvodnje, a posebno hemijski sastav i mehanic¢ke osobine materijala
izradenih istim proizvodnim postupkom kao i isporu¢eni materijal, ali ne nuzno i na
isporu¢enom proizvodu.

4.2. Oznake
A izduzenje posle loma (L.= 5,65VS,) %
Awmm  izduZenje posle loma (L.= 80 mm) %
KCV  energija loma Jicme
P proracunski pritisak bar
PS najveci dozvoljeni pritisak bar
P hidrostaticki ili pneumatski ispitni pritisak bar
Ryoz napon te¢enja kod 0,2% N/mm?
Rer napon te€enja na najvec¢oj radnoj temperaturi N/mm:
Rex gornji napon te€enja N/mm2
Rn zatezna ¢vrstoca N/mm:
Rnmx  Maksimalna zatezna ¢vrstoc¢a N/mm:
R0 napon te¢enja kod 1,0% N/mm?
T e najveéa radna temperatura °C
Tonin najmanja radna temperatura °C
\Y zapremina posude I
Prilog Il

MINIMALNI KRITERIJUMI KOJE MORAJU DA
ZADOVOLJE IMENOVANA TELA ZA OCENJIVANJE
USAGLASENOSTI

1. Telo, odgovorna osoba i osoblje odgovorno za sprovodenje postupaka ocenjivanja
usaglasenosti i verifikacije ne mogu biti projektant, proizvoda¢, dobavlja&, montazer
ili korisnik posuda nad kojima to telo vrsi kontrolu, kao ni ovladéeni predstavnik tih
strana. Oni ne mogu biti direktno uklju€eni u projektovanje, izradu, marketing ili
odrzavanje posuda, a ne mogu ni predstavljati strane koje su uklju€ene u te
aktivnosti. To ne isklju€uje moguénost razmene tehni¢kih informacija izmedu
proizvodacCa posuda i tela za ocenjivanje usaglasenosti.

2. Telo i njegovo osoblje moraju da sprovode postupke ocenjivanja usaglasenosti i
verifikacije sa najve¢im stepenom profesionalnog pristupa i stru¢ne odgovornosti i ne
smeju biti pod pritiskom ili uticajem, posebno ne finansijskim, od strane osoba ili
grupa u Cijem su interesu rezultati kontrole, a $to bi moglo uticati na njihovu odluku ili
rezultate verifikacije.

3. Telo mora da raspolaZe potrebnim osobljem i da poseduje potreban prostor kako
bi bilo u mogucnosti da pravilno izvrSi zadatke tehni¢ke i administrativne prirode




vezano za kontrole i nadzor, a takode mora da ima i pristup opremi potrebnoj za
sprovodenje postupaka i verifikacije.

4. Osoblje odgovorno za kontrolu mora da ima sledece:
(a) odgovarajuce struc¢no i profesionalno obrazovanje,
(b) adekvatno poznavanje zahteva kontrola koje izvrSava kao i iskustvo u tom poslu,

(v) sposobnost potrebnu za izdavanje sertifikata, zapisa i izvestaja koji pokazuju da
je kontrola sprovedena.

5. Nepristranost osoblja zaduzenog za kontrolu mora biti zagarantovana. Njihova
naknada ne sme da zavisi od broja obavljenih kontrola, kao ni od dobijenih rezultata.

6. Telo mora da sklopi ugovor o osiguranju od odgovornosti, osim ako njegovu
odgovornost ne preuzme drzava u skladu sa nacionalnim zakonom ili ako sama
drZava nije direktno odgovorna za kontrole.

7. Osoblje tela mora da postuje tajnost informacija koje dobije prilikom izvr§avanja
zadataka (osim prema nadleznim institucijama drZave u kojoj se odvijaju njihove
aktivnosti) u okviru ovog pravilnika ili bilo koje odredbe nacionalnog zakona koja se
odnosi na taj posao.



