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II

(Icke-lagstiftningsakter)

FORORDNINGAR

KOMMISSIONENS GENOMFORANDEFORORDNING (EU) 2018/337
av den 5 mars 2018

om indring av genomforandeférordning (EU) 2015/2403 om faststillande av gemensamma
riktlinjer om standarder och metoder for deaktivering i syfte att se till att deaktiverade skjutvapen
gors irreversibelt funktionsodugliga

(Text av betydelse for EES)

EUROPEISKA KOMMISSIONEN HAR ANTAGIT DENNA FORORDNING
med beaktande av fordraget om Europeiska unionens funktionssitt,

med beaktande av rddets direktiv 91/477/EEG av den 18 juni 1991 om kontroll av férvirv och innehav av vapen ('),
srskilt artikel 10b.2, och

av foljande skal:

(1) I kommissionens genomforandeforordning (EU) 2015/2403 (%) faststills regler och tekniska specifikationer for
deaktivering av skjutvapen i EU for att sikerstilla att deaktiverade skjutvapen gors irreversibelt funktionsodugliga.
Vidare beskrivs i forordningen hur deaktiveringen av skjutvapen madste kontrolleras och intygas av
medlemsstaternas offentliga myndigheter och faststills regler f6r méarkning av deaktiverade skjutvapen.

(2)  For att sdkerstilla en si hog sikerhetsnivd som mojligt for deaktiveringen av skjutvapen planerar man
i genomforandeférordning (EU) 2015/2403 att regelbundet se 6ver och uppdatera de tekniska specifikationer
som faststdlls i den forordningen och att ddrvid beakta den erfarenhet medlemsstaterna vunnit genom
tillimpningen av reglerna och andra deaktiveringsitgirder.

(3)  For detta dndamdl startade kommissionen i september 2016 en arbetsgrupp med nationella experter for
deaktivering av skjutvapen, vilken 4r underordnad kommittén inrdttad genom direktiv 91/477/EEG.
Arbetsgruppen lade fokus pd att se over de tekniska specifikationer for deaktivering av skjutvapen som faststills
i bilaga I till genomforandeforordning (EU) 2015/2403 i syfte att forbéttra tydligheten, undanréja oklarheter for
yrkesfolk och sikerstilla att de tekniska specifikationerna gér att tillimpa pa alla typer av skjutvapen.

(4)  Direktiv 91/477[EEG 4ndrades genom Europaparlamentets och rddets direktiv (EU) 2017/853 (°). Deaktiverade
skjutvapen ingdr i det &dndrade direktivets tillimpningsomrdde, och det direktivet innehdller vidare en
klassificering av dem och en definition av deaktiverade skjutvapen som dterspeglar de generella principer for
deaktivering av skjutvapen som anges i tilliggsprotokollet mot olaglig tillverkning av och handel med skjutvapen,

(') EGTL256,13.9.1991,s. 51.

(*) Kommissionens genomforandeforordning (EU) 2015/2403 av den 15 december 2015 om faststillande av gemensamma riktlinjer om
standarder och metoder for deaktivering i syfte att se till att deaktiverade skjutvapen gors irreversibelt funktionsodugliga (EUT L 333,
19.12.2015,s. 62).

(*) Europaparlamentets och rddets direktiv (EU) 2017/853 av den 17 maj 2017 om 4ndring av ridets direktiv 91/477EEG om kontroll av
forvirv och innehav av vapen (EUT L 137, 24.5.2017, 5. 22).
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deras delar, komponenter och ammunition till Férenta nationernas konvention mot gransoverskridande
organiserad brottslighet, fogat till rddets beslut 2014/164/EU ('), varigenom protokollet inforlivas i EU:s
réttsordning.

(5)  De regler om deaktivering av skjutvapen som faststills i genomforandeforordning (EU) 2015/2403 bor dterspegla
och 6verensstimma med de nya regler om deaktivering som inférs genom direktiv (EU) 2017/853.

(6)  Tillimpningsomradet for genomforandeférordning (EU) 2015/2403 bor ticka skjutvapen av alla de kategorier
som fortecknas i del IT i bilaga I till direktiv 91/477/EEG.

(7)  De tekniska specifikationerna for deaktivering av skjutvapen bor forhindra reaktivering av skjutvapen med vanliga
verktyg.

(8)  De tekniska specifikationerna for deaktivering av skjutvapen inriktas pé deaktivering av skjutvapnens visentliga
delar sd som de definieras i direktiv 91/477/EEG. Detta beror pd att direktiv 91/477/EEG ockséd innehiller en
definition av deaktiverade skjutvapen som innebir ett krav pd att det berorda skjutvapnets samtliga visentliga
delar gjorts definitivt oanvindbara och omojliga att avldgsna, ersitta eller dndra pa ett sitt som skulle mojliggora
ndgon form av reaktivering av skjutvapnet. De tekniska specifikationerna for deaktivering av skjutvapen bor dven
gilla deaktivering av utbytespipor, vilka visserligen ar fristdende delar, men &r tekniskt kopplade till och avsedda
for montering pé det skjutvapen som ska deaktiveras.

(9)  Pa begdran av arbetsgruppen med nationella deaktiveringsexperter provades de omarbetade tekniska specifika-
tionerna pd forsok i fem veckor mellan den 9 februari och den 20 mars 2017 av nationellt yrkesfolk inom
deaktivering. Forsoket ledde i synnerhet till beslutet att se 6ver dispositionen av deaktiveringsspecifikationerna.
For tydlighetens skull bor enskilda deaktiveringsdtgarder fortecknas s att olika typer av vapen halls isir.

(10) De étgarder som foreskrivs i denna forordning ir forenliga med yttrandet frin den kommitté som inrittats
i enlighet med direktiv 91/477/EEG.

(11)  For att ge medlemsstaterna tid att gora de nodvindiga administrativa férindringarna och anpassa sina metoder
till denna dndrade genomforandeférordning bor denna forordning tillimpas forst tre manader efter det att den
trader i kraft.

HARIGENOM FORESKRIVS FOLJANDE.

Artikel 1

Genomférandeforordning (EU) 2015/2403 ska dndras pa foljande sitt:
1. Artikel 1.1 ska ersittas med foljande:

"1.  Denna forordning ska tillimpas pd skjutvapen av alla de kategorier som fortecknas i del II i bilaga I till direktiv
91/477[EEG.”

2. Artikel 3.1 ska ersittas med foljande:

"1. Medlemsstaterna ska utse en behorig offentlig myndighet som ska kontrollera att deaktiveringen av skjutvapnet
har utforts i enlighet med de tekniska specifikationer som faststlls i bilaga I (nedan kallad kontrollorganisationen).”

Rédets beslut 2014/164/EU av den 11 februari 2014 om ingéende pa Europeiska unionens vignar av protokollet mot olaglig tillverkning
av och handel med skjutvapen, delar av och komponenter till dessa samt ammunition, vilket kompletterar Forenta nationernas
konvention mot gransoverskridande organiserad brottslighet (EUT L 89, 25.3.2014,s. 7).

—
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3. Artikel 5 ska ersittas med foljande:
"Artikel 5
Mirkning av skjutvapen som deaktiverats
Deaktiverade skjutvapen ska mirkas med en enhetlig unik méirkning som Gverensstimmer med mallen i bilaga II for
att visa att de har deaktiverats i enlighet med de tekniska specifikationerna i bilaga 1. Mérkningen ska anbringas av
kontrollorganisationen pa alla visentliga delar som modifierats vid deaktiveringen av skjutvapnet och ska

a) vara vl synlig och inte kunna avlagsnas,

b) ge uppgift om i vilken medlemsstat deaktiveringen har genomforts och om vilken kontrollorganisation som
intygar deaktiveringen,

¢) bibehélla skjutvapnets ursprungliga serienummer.”
4. Bilaga I ska ersittas med texten i bilaga I till den hir forordningen.
5. Bilaga II ska ersdttas med texten i bilaga II till den hér forordningen.

6. Bilaga III ska ersdttas med texten i bilaga III till den hir férordningen.

Artikel 2

Denna forordning trader i kraft den tjugonde dagen efter det att den har offentliggjorts i Europeiska unionens officiella
tidning.

Den ska tillimpas frdn och med den 28 juni 2018.

Denna forordning dr till alla delar bindande och direkt tillimplig i alla medlemsstater.

Utfdrdad i Bryssel den 5 mars 2018.

Pi kommissionens vignar
Jean-Claude JUNCKER
Ordférande
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BILAGA 1

Tekniska specifikationer for deaktivering av skjutvapen
— De étgirder for deaktivering som ska vidtas for att gora skjutvapen irreversibelt funktionsodugliga definieras i tre
tabeller:
— I tabell I fortecknas de olika typerna av skjutvapen.
— T tabell I faststills de allminna principer som ska f6ljas nér skjutvapen gors irreversibelt funktionsodugliga.

— I tabell Il beskrivs de sirskilda dtgirder per typ av skjutvapen som ska vidtas for att gora skjutvapnen
irreversibelt funktionsodugliga.

— De tekniska specifikationerna for deaktivering av skjutvapen bor forhindra reaktivering av skjutvapen med vanliga
verktyg.

— De tekniska specifikationerna for deaktivering av skjutvapen inriktas pd deaktivering av skjutvapnens visentliga delar
sé som de definieras i direktiv 91/477/EEG. De tekniska specifikationer for deaktivering av skjutvapen som faststlls
i bilaga I giller dven deaktivering av utbytespipor, vilka visserligen ar fristdende delar, men ir tekniskt kopplade till
och avsedda f6r montering pa det skjutvapen som ska deaktiveras.

— 1 syfte att sikerstilla en korrekt och enhetlig tillimpning av &tgirderna for deaktivering av skjutvapen ska
kommissionen utarbeta definitioner i samarbete med medlemsstaterna.

Tabell I

Forteckning 6ver typer av skjutvapen

Typer av skjutvapen

1 Pistoler (enkelskottspistoler och halvautomatiska pistoler)
2 Revolvrar (dven framladdningsrevolvrar)
3 Lénga enkelskottsvapen (utom brytvapen)
4 Brytvapen (t.ex. slitborrade, rifflade, kombinationsvapen, blockldsmekanism, korta och lénga skjutvapen)
5 Léanga skjutvapen av repetertyp (slitborrade, riftlade)
6 Halvautomatiska ldnga skjutvapen (slitborrade, rifflade)
7 Automatiska skjutvapen: automatkarbiner, kulsprutepistoler, kulsprutor, automatiska pistoler
8 Mynningsladdade skjutvapen, dven brytvapen (utom framladdningsrevolvrar)
Tabell I

Allminna principer

Forhindra isirtagning av skjutvapnens vasentliga delar genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika per-
manenta atgirder.

Beroende péd vad som anges i nationell lagstiftning far dtgarderna vidtas efter den nationella myndighetens kontroll.

Haérdhet for de inforda delarna: Deaktiveringsorganisationen madste sikerstilla att de stift/pluggar/stinger som anvinds
har en hardhet pd minst 40 HRC och att det material som anvinds for svetsning sdkerstiller en permanent och verk-
sam forbindning.
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Tabell 11T
Sirskilda dtgirder per typ av skjutvapen
1. PISTOLER (ENKELSKOTTSPISTOLER OCH HALVAUTOMATISKA PISTOLER)

1.1 Pipa: Skir en lingsgdende 6ppning genom pipan och ett eventuellt patronldge (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: tre
ganger patronldgets lingd vid rifflad pipa, tvd gdnger patronligets lingd vid sldtborrad pipa).

1.2 Pipa: Alla pistoler utom de med brytmekanism — ett hil maste borras genom patronligets bagge viggar, genom
vilket ett stift av hardat stdl trds och svetsas fast (diameter > 50 % av patronldget, minst 4,5 mm). Samma stift
kan anvindas till att fasta pipan vid mekanismen. Annars madste en lika stor plugg som patronhylsan placeras
i patronldget och svetsas fast.

1.3 Pipa: Avldgsna en eventuell matningsramp.

1.4 Pipa: Pipan madste fistas permanent pd skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta atgirder. Stiftet som anvénds i punkt 1.2 kan anvindas for detta dndamal.

1.5 Pipa: Utbytespipor som inte ar fista pd pistolen — tillimpa punkterna 1.1-1.4 och 1.19 i tillimpliga delar. Dess-
utom madste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta atgarder
goras permanent omajliga att fasta pd ett skjutvapen.

1.6 Slutstycke/slutstyckshuvud: Avldgsna eller forkorta tandstiftet.

1.7 Slutstycke/slutstyckshuvud: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader
mitt mot bottens ursprungliga plan. Material méste avligsnas over hela stotbottensytan. Alla lasklackar maste
avldgsnas eller avsevirt forsvagas.

1.8 Slutstycke/slutstyckshuvud: Svetsa tindspetshalet.

1.9 Mantel: Maskinbearbeta eller avldgsna stétbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader mitt mot bottens ur-
sprungliga plan. Material méste avldgsnas 6ver hela stotbottensytan.

1.10 Mantel: Avldgsna tindstiftet.

1.11 Mantel: Avldgsna ldsklackarna i manteln.

1.12 Mantel: I tillimpliga fall, maskinbearbeta insidan av laskanten i mantelns utkastaroppning till en vinkel av
45-75 grader.

1.13 Mantel: Om slutstycket kan lossas fran manteln maste det deaktiverade slutstycket fistas permanent vid man-
teln.

1.14 Stomme/lada: Avligsna en eventuell matningsramp.

1.15 Stomme/ldda: Maskinbearbeta bort minst 2/3 av styrlisterna pa bada sidor av stommen.

1.16 Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-

tryckarstdng. Svetsa samman avtryckarmekanismen med lddan/stommen om det gir. Om det inte gar att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avligsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.
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1. PISTOLER (ENKELSKOTTSPISTOLER OCH HALVAUTOMATISKA PISTOLER)

1.17 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset maste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen 4r av stél) eller limmas till lidan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

1.18 | Automatiska system: Forstor pistongen, gasroret och gaskanalen genom skidrning eller svetsning.

1.19 Automatiska system: Om det inte finns ndgon pistong, avldgsna gasréret. Om pipan anvinds som pistong,
svetsa den deaktiverade pipan till ladan/stommen. Svetsa igen ett eventuellt gasutstromningshél i pipan.

1.20 | Magasin: Punktsvetsa magasinet till stommen eller anvind, beroende pa typ av vapen och material, andra lamp-
liga och lika permanenta dtgirder som hindrar att magasinet avldgsnas.

1.21 Magasin: Om det saknas magasin, placera punktsvetsar eller vidta limpliga dtgarder pd magasinets plats eller
fast en blockering som permanent hindrar att ett magasin placeras dar.

1.22 Ljudddmpare: Om ljudddmparen ir en del av vapnet, férhindra permanent att den avldgsnas frn pipan med
hjilp av ett stift av hirdat stal eller genom svetsning, forbindning eller andra ldmpliga och lika permanenta at-
girder.

1.23 Ljudddmpare: Avligsna ljuddimparens alla inre delar om det gir och deras fastpunkter sd att endast ett ror

kvarstar. Borra hal med storre diameter dn skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall p& 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom yttervaggen och in i expansionskammaren. Skir annars en lings-
gdende Oppning pd minst 6 mm frén bakinden till framdnden, genom ytterviggen och in i expansionskamma-

ren.
2. REVOLVRAR (AVEN FRAMLADDNINGSREVOLVRAR)
2.1 Pipa: Skir en lingsgéende 6ppning (bredd: > ¥ kalibern; lingd: minst hilften av pipans lingd riknat frin over-
gingskonen).
2.2 Pipa: Ett hdl mdste borras genom pipans bdgge viggar (ndra overgdngskonen), genom vilket ett stift av hirdat

stdl trds och svetsas fast (diameter > 50 % av kalibern, minst 4,5 mm). Samma stift kan anvindas till att fista
pipan vid mekanismen. Annars kan en plugg av hardat stdl med tit passning (lingd: minst halva lingden pd
patronldget i trumman) svetsas fast i pipan niarmast trumman.

2.3 Pipa: Pipan madste fistas permanent pd stommen genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta atgirder. Stiftet som anvinds i punkt 2.2 kan anvindas for detta andamal.

2.4 Pipa: Utbytespipor som inte dr fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 2.1-2.3 i tillimpliga delar. Dessutom
mdste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra ldmpliga och lika permanenta atgirder goras
permanent omajliga att fasta pa ett skjutvapen.

2.5 Trumma: Avldgsna alla trummans innervdggar over minst 2/3 av trummans lingd genom maskinbearbetning.
Avldgsna sd mycket som mojligt av trummans innerviggar, helst till hylsans diameter utan att bryta sonder yt-
tervaggen.

2.6 Trumma: Forhindra genom svetsning att trumman avligsnas frin stommen om det gér, vidta annars limpliga

atgarder, t.ex. med hjilp av stift, som gor det omojligt att avldgsna trumman.
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2. REVOLVRAR (AVEN FRAMLADDNINGSREVOLVRAR)

2.7 Trumma: Reservtrummor som inte ir fista pd ndgot skjutvapen — tillimpa punkt 2.5. Dessutom madste trum-
man genom skirning, svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta atgirder goras perma-
nent omojlig att fista pa ett skjutvapen.

2.8 Stomme/ldda: Vidga tindspetshalet till tre gdnger den ursprungliga storleken.

2.9 Stomme/lada: Avligsna eller forkorta tindstiftet.

2.10 Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarsting. Svetsa samman avtryckarmekanismen med liddan/stommen om det gdr. Om det inte gar att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avldgsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.

2.11 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset madste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen dr av stdl) eller limmas till lddan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

2.12 Ljudddmpare: Om ljudddmparen dr en del av vapnet, forhindra permanent att den avldgsnas frdn pipan med
hjilp av ett stift av hirdat stal eller genom svetsning, forbindning eller andra ldmpliga och lika permanenta at-
girder.

2.13 Ljudddmpare: Avligsna ljuddimparens alla inre delar om det gir och deras fastpunkter sd att endast ett ror
kvarstar. Borra hal med storre diameter dn skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall p& 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom yttervaggen och in i expansionskammaren. Skir annars en liangs-
gdende Oppning pd minst 6 mm frén bakinden till framdnden, genom ytterviggen och in i expansionskamma-
ren.

3. LANGA ENKELSKOTTSVAPEN (UTOM BRYTVAPEN)

3.1 Pipa: Skir en lingsgdende 6ppning genom pipan och ett eventuellt patronldge (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: tre
gdnger patronldgets lingd vid rafflad pipa, tvd ganger patronligets lingd vid slitborrad pipa).

3.2 Pipa: Ett hdl méste borras genom patronldget och bada viggarna, genom vilket ett stift av hardat stél trds och
svetsas fast (diameter > 50 % av patronldget, minst 4,5 mm). Samma stift kan anvindas till att fista pipan vid
mekanismen. Annars maste en lika stor plugg som patronhylsan placeras i patronldget och svetsas fast.

3.3 Pipa: Avldgsna en eventuell matningsramp.

3.4 Pipa: Pipan madste fistas permanent pé skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta dtgarder. Stiftet som anvinds i punkt 3.2 kan anvindas for detta dandamal.

3.5 Pipa: Utbytespipor som inte ir fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 3.1-3.4 i tillimpliga delar. Dessutom
madste piporna genom skirning, svetsning, férbindning eller andra limpliga och lika permanenta atgirder goras
permanent omojliga att fista pd ett skjutvapen.

3.6 Slutstycke/slutstyckshuvud: Avldgsna eller forkorta tindstiftet.

3.7 Slutstycke/slutstyckshuvud: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader

mitt mot bottens ursprungliga plan. Material mdste avligsnas over hela stotbottensytan. Alla lasklackar maste
avldgsnas eller avsevirt forsvagas.




L 65/8 Europeiska unionens officiella tidning 8.3.2018

3. LANGA ENKELSKOTTSVAPEN (UTOM BRYTVAPEN)

3.8 Slutstycke/slutstyckshuvud: Svetsa tindspetshélet.

3.9 Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarstng. Svetsa samman avtryckarmekanismen med ladan/stommen om det gdr. Om det inte gir att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avldgsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.

3.10 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset maste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen dr av stdl) eller limmas till ladan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

3.11 Ljudddmpare: Om ljudddmparen dr en del av vapnet, forhindra permanent att den avldgsnas frdn pipan med
hjélp av ett stift av hirdat stdl eller genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika permanenta at-
girder.

3.12 Ljudddmpare: Avldgsna ljuddimparens alla inre delar om det gar och deras fastpunkter sd att endast ett ror

kvarstdr. Borra hdl med storre diameter dn skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall pd 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom ytterviggen och in i expansionskammaren. Skir annars en lings-
gdende 6ppning pd minst 6 mm frdn bakdnden till framéinden, genom ytterviggen och in i expansionskamma-
ren.

4. BRYTVAPEN (t.ex. SLATBORRADE, RAFFLADE, KOMBINATIONSVAPEN, BLOCKLASMEKANISM, KORTA OCH LANGA SKJUT-
VAPEN)

4.1 Pipa: Skir en lingsgdende 0ppning genom pipan och ett eventuellt patronlige (bredd: > ¥ kalibern; lingd: tre
ginger patronldgets lingd vid rifflad pipa, tvd gdnger patronligets lingd vid sldtborrad pipa). Skjutvapen utan
patronldge i pipan — skir en lingsgdende oppning (bredd: > ¥ kalibern; lingd: minst halften av pipans lingd
raknat fran overgdngskonen).

4.2 Pipa: En plugg med tit passning pd minst 2/3 av patronldgets lingd, ska svetsas fast i patronliget och bor pla-
ceras sd nira slutstycket som mojligt.

43 Pipa: Avldgsna en eventuell matningsramp.

4.4 Pipa: Pipan madste fistas permanent pé skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta atgirder.

4.5 Pipa: Utbytespipor som inte r fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 4.1-4.4 i tillimpliga delar. Dessutom
mdste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta atgirder goras
permanent omajliga att fista pa ett skjutvapen.

4.6 Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarstng. Svetsa samman avtryckarmekanismen med ladan/stommen om det gdr. Om det inte gar att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avldgsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.

4.7 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset mdste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen dr av stdl) eller limmas till lddan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

4.8 Atgird: Maskinbearbeta en kon med minst 60 grader (spetsvinkel) for att fi fram en basdiameter av minst
10 mm eller motsvarande stotbottnens diameter.
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4. BRYTVAPEN (t.cx. SLATBORRADE, RAFFLADE, KOMBINATIONSVAPEN, BLOCKLASMEKANISM, KORTA OCH LANGA SKJUT-
VAPEN)

4.9 Atgiird: Avligsna tindstiftet, utvidga tindspetshalet till en diameter av minst 5 mm och svetsa det.

4.10 Ljudddmpare: Om ljudddmparen dr en del av vapnet, forhindra permanent att den avldgsnas frdn pipan med
hjilp av ett stift av hardat stdl eller genom svetsning, férbindning eller andra limpliga och lika permanenta &t-
girder.

4.11 Ljudddmpare: Avldgsna ljuddimparens alla inre delar om det gir och deras fistpunkter sd att endast ett ror
kvarstdr. Borra hdl med storre diameter 4n skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall pa 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom ytterviggen och in i expansionskammaren. Skir annars en lings-
gdende Oppning pd minst 6 mm frén bakédnden till framidnden, genom ytterviggen och in i expansionskamma-
ren.

5. LANGA SKJUTVAPEN AV REPETERTYP (SLATBORRADE, RAFFLADE)

5.1 Pipa: Skir en lingsgdende 6ppning genom pipan och ett eventuellt patronldge (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: tre
gdnger patronldgets lingd vid rifflad pipa, tvd gdnger patronldgets lingd vid sldtborrad pipa). Skjutvapen utan
patronldge i pipan — skir en lingsgdende 6ppning (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: minst hilften av pipans lingd
raknat frn overgdngskonen).

5.2 Pipa: Ett hdl mdste borras genom patronldget och bida vdggarna, genom vilket ett stift av hirdat stdl trds och
svetsas fast (diameter > 50 % av patronldget, minst 4,5 mm). Samma stift kan anvindas till att fista pipan vid
mekanismen. Annars maste en lika stor plugg som patronhylsan placeras i patronldget och svetsas fast.

5.3 Pipa: Avldgsna en eventuell matningsramp.

5.4 Pipa: Pipan madste fdstas permanent pé skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta dtgirder. Stiftet som anvinds i punkt 5.2 kan anvindas for detta andamal.

5.5 Pipa: Utbytespipor som inte ar fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 5.1-5.4 i tillimpliga delar. Dessutom
mdste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta atgirder goras
permanent omajliga att fasta pa ett skjutvapen.

5.6 Slutstycke/slutstyckshuvud: Avldgsna eller forkorta tindstiftet.

5.7 Slutstycke/slutstyckshuvud: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader
mitt mot bottens ursprungliga plan. Material méste avldgsnas 6ver hela stotbottensytan. Alla lasklackar maste
avldgsnas eller avsevirt forsvagas.

5.8 Slutstycke/slutstyckshuvud: Svetsa tindspetshélet.

5.9 Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarstng. Svetsa samman avtryckarmekanismen med ladan/stommen om det gdr. Om det inte gir att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avligsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.

5.10 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset mdste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen dr av stdl) eller limmas till lddan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

5.11 Magasin: Punktsvetsa magasinet till stommen eller anvind, beroende pa typ av vapen och material, andra lamp-
liga och lika permanenta dtgirder som hindrar att magasinet avldgsnas.
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5. LANGA SKJUTVAPEN AV REPETERTYP (SLATBORRADE, RAFFLADE)

5.12 Magasin: Om det saknas magasin, placera punktsvetsar eller vidta limpliga dtgdrder pd magasinets plats eller
fast en blockering som permanent hindrar att ett magasin placeras dir.

5.13 | Magasin: Rormagasin — kor ett eller flera stift av hdrdat stdl genom magasinet, patronlaget och stommen si att
de forbinds med varandra permanent. Svetsa fast.

5.14 Ljudddmpare: Om ljudddmparen dr en del av vapnet, forhindra permanent att den avldgsnas frn pipan med
hjilp av ett stift av hdrdat stdl eller genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika permanenta at-
girder.

5.15 Ljudddmpare: Avldgsna ljuddimparens alla inre delar om det gdr och deras fastpunkter sd att endast ett ror

kvarstr. Borra hal med storre diameter dn skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall pd 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom yttervaggen och in i expansionskammaren. Skir annars en lings-
gdende Oppning pd minst 6 mm frén bakinden till framdnden, genom ytterviggen och in i expansionskamma-
ren.

6. HALVAUTOMATISKA LANGA SKJUTVAPEN (SLATBORRADE, RAFFLADE)

6.1 Pipa: Skir en lingsgdende 6ppning genom pipan och ett eventuellt patronldge (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: tre
ginger patronldgets lingd vid rifflad pipa, tvd gdnger patronldgets lingd vid sldtborrad pipa). Skjutvapen utan
patronldge i pipan — skir en lingsgdende 6ppning (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: minst hilften av pipans lingd
riknat frén overgdngskonen).

6.2 Pipa: Ett hdl méste borras genom patronliget och bida viggarna, genom vilket ett stift av hirdat stdl trds och
svetsas fast (diameter > 50 % av patronldget, minst 4,5 mm). Samma stift kan anvindas till att fista pipan vid
mekanismen. Annars maste en lika stor plugg som patronhylsan placeras i patronldget och svetsas fast.

6.3 Pipa: Avldgsna en eventuell matningsramp.

6.4 Pipa: Pipan mdste fistas permanent pd skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta dtgirder. Stiftet som anvinds i punkt 6.2 kan anvindas for detta dndamal.

6.5 Pipa: Utbytespipor som inte ir fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 6.1-6.4 och 6.12 i tillimpliga delar.
Dessutom madste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta ét-
girder goras permanent omojliga att fista pa ett skjutvapen.

6.6 Slutstycke/slutstyckshuvud: Avldgsna eller forkorta tindstiftet.

6.7 Slutstycke/slutstyckshuvud: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader
mitt mot bottens ursprungliga plan. Material méste avligsnas over hela stotbottensytan. Alla lasklackar maste
avldgsnas eller avsevirt forsvagas.

6.8 Slutstycke/slutstyckshuvud: Svetsa tindspetshalet.

6.9 Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarstdng. Svetsa samman avtryckarmekanismen med lddan/stommen om det gir. Om det inte gar att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avligsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.
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6. HALVAUTOMATISKA LANGA SKJUTVAPEN (SLATBORRADE, RAFFLADE)

6.10 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset madste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen 4r av stél) eller limmas till lidan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

6.11 Automatiska system: Forstor pistongen, gasroret och gaskanalen genom skirning eller svetsning.

6.12 | Automatiska system: Om det inte finns ndgon pistong, avligsna gasréret. Om pipan anvinds som pistong,
svetsa den deaktiverade pipan till lidan/stommen. Svetsa igen ett eventuellt gasutstromningshal i pipan.

6.13 Automatiska system: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader matt
mot bottens ursprungliga plan. Material méste avlagsnas 6ver hela stotbottensytan och dirutéver sd att slut-
stycket/slutstyckshuvudet reduceras till minst 50 % av den ursprungliga massan. Fast slutstycket permanent vid
skjutvapnet genom svetsning, férbindning eller andra lampliga och lika permanenta dtgirder.

6.14 | Automatiska system: Om slutstyckshuvuden ingdr i ett ldsstycke, maste lasstycket reduceras med minst 50 %.
Slutstycket maste fastas permanent vid 1asstycket och lasstycket maste fistas permanent pd skjutvapnet genom
svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta dtgarder.

6.15 Magasin: Punktsvetsa magasinet till stommen eller anvind, beroende pd typ av vapen och material, andra lamp-
liga och lika permanenta dtgirder som hindrar att magasinet avlidgsnas.

6.16 | Magasin: Om det saknas magasin, placera punktsvetsar eller vidta limpliga tgirder pd magasinets plats eller
fast en blockering som permanent hindrar att ett magasin placeras dar.

6.17 | Magasin: Rormagasin — kor ett eller flera stift av hardat stil genom magasinet, patronldget och stommen s att
de forbinds med varandra permanent. Svetsa fast.

6.18 Ljudddmpare: Om ljudddmparen ar en del av vapnet, férhindra permanent att den avldgsnas frin pipan med
hjélp av ett stift av hirdat stdl eller genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika permanenta at-
girder.

6.19 Ljudddmpare: Avldgsna ljuddimparens alla inre delar om det gdr och deras fastpunkter sd att endast ett ror

kvarstdr. Borra hdl med storre diameter dn skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall pd 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom ytterviggen och in i expansionskammaren. Skir annars en lings-
gdende Oppning pd minst 6 mm frén bakinden till framdnden, genom ytterviggen och in i expansionskamma-
ren.

7. AUTOMATISKA SKJUTVAPEN: AUTOMATKARBINER, KULSPRUTEPISTOLER, KULSPRUTOR, AUTOMATISKA PISTOLER

7.1 Pipa: Skir en lingsgdende 6ppning genom pipan och ett eventuellt patronldge (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: tre
gdnger patronldgets langd vid rafflad pipa, tvd gdnger patronligets lingd vid slitborrad pipa).

7.2 Pipa: Ett hdl mdste borras genom patronlaget och bada viggarna, genom vilket ett stift av hardat stdl trds och
svetsas fast (diameter > 50 % av patronldget, minst 4,5 mm). Samma stift kan anvindas till att fasta pipan vid
mekanismen. Annars maste en lika stor plugg som patronhylsan placeras i patronldget och svetsas fast.

7.3 Pipa: Avldgsna en eventuell matningsramp.
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7. AUTOMATISKA SKJUTVAPEN: AUTOMATKARBINER, KULSPRUTEPISTOLER, KULSPRUTOR, AUTOMATISKA PISTOLER

7.4

Pipa: Pipan madste fistas permanent pé skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra limpliga och lika
permanenta dtgarder. Stiftet som anvinds i punkt 7.2 kan anvindas for detta dandamal.

7.5

Pipa: Utbytespipor som inte dr fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 7.1-7.3 i tillimpliga delar. Dessutom
mdste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra ldmpliga och lika permanenta atgirder goras
permanent omajliga att fasta pa ett skjutvapen.

7.6

Slutstycke/slutstyckshuvud: Avligsna eller forkorta tindstiftet.

7.7

Slutstycke/slutstyckshuvud: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader
mitt mot bottens ursprungliga plan. Material méste avligsnas over hela stotbottensytan. Alla lasklackar maste
avldgsnas eller avsevirt forsvagas.

7.8

Slutstycke/slutstyckshuvud: Svetsa tindspetshélet.

7.9

Mantel (automatiska pistoler): Maskinbearbeta eller avldgsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader
mitt mot bottens ursprungliga plan. Material maste avldgsnas over hela stotbottensytan.

7.10

Mantel (automatiska pistoler): Avligsna tindstiftet.

Mantel (automatiska pistoler): Avlagsna lasklackarna i manteln.

Mantel (automatiska pistoler): I tillimpliga fall, maskinbearbeta insidan av laskanten i mantelns utkastaroppning
till en vinkel av 45-75 grader.

Mantel (automatiska pistoler): Om slutstycket kan lossas frin manteln maste det deaktiverade slutstycket féstas
permanent vid manteln.

7.14

Stomme/lada (automatiska pistoler): Avldgsna en eventuell matningsramp.

7.15

Stomme/lada (automatiska pistoler): Maskinbearbeta bort minst 2/3 av styrlisterna pa béda sidor av stommen.

7.16

Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarstng. Svetsa samman avtryckarmekanismen med ladan/stommen om det gdr. Om det inte gdr att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avldgsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.

7.17

Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset madste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen 4r av stdl) eller limmas till lidan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

7.18

Automatiska system: Forstor pistongen, gasroret och gaskanalen genom skirning eller svetsning.

7.19

Automatiska system: Om det inte finns ndgon pistong, avlidgsna gasroret. Om pipan anvinds som pistong,
svetsa den deaktiverade pipan till lidan/stommen. Svetsa igen ett eventuellt gasutstromningshal i pipan.

7.20

Automatiska system: Maskinbearbeta eller avligsna stotbottnen till en vinkel mellan 45 och 75 grader matt
mot bottens ursprungliga plan. Material maste avldgsnas over hela stotbottensytan och dirutover sé att slut-
stycket/slutstyckshuvudet reduceras till minst 50 % av den ursprungliga massan. Fast slutstycket permanent vid
skjutvapnet genom svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta dtgarder.
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7. AUTOMATISKA SKJUTVAPEN: AUTOMATKARBINER, KULSPRUTEPISTOLER, KULSPRUTOR, AUTOMATISKA PISTOLER

7.21

Automatiska system: Om slutstyckshuvuden ingér i ett 1asstycke, méste 1asstycket reduceras med minst 50 %.
Slutstycket mdste fistas permanent vid ldsstycket och ldsstycket méste fistas permanent pa skjutvapnet genom
svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta dtgirder.

7.22

Magasin: Punktsvetsa magasinet till stommen eller anvind, beroende pa typ av vapen och material, andra lamp-
liga och lika permanenta dtgirder som hindrar att magasinet avldgsnas.

7.23

Magasin: Om det saknas magasin, placera punktsvetsar eller vidta limpliga atgdrder pd magasinets plats eller
fast en blockering som permanent hindrar att ett magasin placeras dar.

7.24

Magasin: Rormagasin — kor ett eller flera stift av hdrdat stdl genom magasinet, patronlaget och stommen sa att
de forbinds med varandra permanent. Svetsa fast.

7.25

Ljudddmpare: Om ljudddmparen ir en del av vapnet, férhindra permanent att den avldgsnas frn pipan med
hjilp av ett stift av hirdat stdl eller genom svetsning, f6rbindning eller andra limpliga och lika permanenta t-
girder.

7.26

Ljudddmpare: Avldgsna ljudddimparens alla inre delar om det gir och deras fastpunkter sd att endast ett ror
kvarstdr. Borra hdl med storre diameter 4n skjutvapnets kaliber i lingsgdende riktning med intervall pa 3 cm
(korta vapen) eller 5 cm (langa vapen) genom yttervaggen och in i expansionskammaren. Skir annars en lings-
gdende 6ppning pd minst 6 mm frdn bakdnden till framinden, genom yttervdggen och in i expansionskamma-
ren.

8. MYNNINGSLADDADE SKJUTVAPEN, AVEN BRYTVAPEN (UTOM FRAMLADDNINGSREVOLVRAR)

8.1

Pipa: Skir en lingsgdende 6ppning genom pipan och en eventuell forbrinningskammare (bredd: > % kalibern;
langd: tre gdnger kulans diamenter). Skjutvapen utan férbranningskammare i pipan — skér en lingsgdende 6pp-
ning (bredd: > ¥4 kalibern; lingd: minst hilften av pipans lingd riknat frin 6vergdngskonen).

8.2

Pipa: Skjutvapen med forbrinningskammare i pipan — ett hil maste borras genom forbranningskammaren och
bada viggarna, genom vilket ett stift av hirdat stdl trds och svetsas fast (diameter > 50 % av patronldget, minst
4,5 mm). Samma stift kan anvindas till att fasta pipan vid mekanismen.

Skjutvapen utan forbrinningskammare i pipan — svetsa fast en plugg av hirdat stal med tdt passning (lingd:
minst tvd ginger kulans diameter) in i pipan fran 6vergdngskonen.

8.3

Pipa: Utbytespipor som inte ar fista pd skjutvapnet — tillimpa punkterna 8.1-8.2 i tillimpliga delar. Dessutom
mdste piporna genom skirning, svetsning, forbindning eller andra lampliga och lika permanenta atgirder goras
permanent omajliga att fista pa ett skjutvapen.

8.4

Brytvapen: Maskinbearbeta en kon med minst 60 grader (spetsvinkel) for att fa fram en basdiameter av minst
10 mm eller motsvarande stétbottnens diameter.

8.5

Brytvapen: Avldgsna tandstiftet, utvidga tindspetshélet till en diameter av minst 5 mm och svetsa det.

8.6

Avtryckarmekanism: Forstor den fysiska funktionskopplingen mellan avtryckare och hane, slagstift eller av-
tryckarsting. Svetsa samman avtryckarmekanismen med ladan/stommen om det gdr. Om det inte gdr att svetsa
samman avtryckarmekanismen, avldgsna den och fyll tomrummet med svetsmaterial eller epoxiharts.
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8. MYNNINGSLADDADE SKJUTVAPEN, AVEN BRYTVAPEN (UTOM FRAMLADDNINGSREVOLVRAR)

8.7 Avtryckarmekanism: Avtryckarmekanismen och/eller avtryckarhuset madste svetsas vid lddan/stommen (om
stommen 4r av stél) eller limmas till lidan/stommen med virmebestindigt lim (om stommen &r av littmetall el-
ler polymermaterial).

8.8 Tandhattsnipplar/hal: Avldgsna eller svetsa tindhattsnippeln (tindhattsnipplarna) och svetsa hélet (hilen).

8.9 Flera separata forbranningskammare (utom i en trumma): Skjutvapen med 4tskilda eller flertaliga forbrannings-
kammare — avldgsna den inre viggen eller de inre vdggarna i forbranningskammaren (eller forbranningskam-
rarna) till minst 2/3 av dess lingd genom maskinbearbetning. Avligsna sd mycket som mojligt av den inre vig-
gen eller de inre viggarna, helst lika mycket som kaliberdiametern.
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BILAGA 11

Mall for mirkning av deaktiverade skjutvapen

EU () Aa(®)bb(3)cc(?)

Deaktiveringsmarkning (alltid "EU” i alla nationella markningar).

)

?) Land ddr deaktiveringen dgt rum — officiell internationell kod.

) Symbol for den organisation som intygar skjutvapnets deaktivering.
)

Ar for deaktivering.

Den fullstindiga mérkningen ska endast anbringas pd skjutvapnets stomme, medan deaktiveringsmirkningen (1) och
landet ddr deaktiveringen dgt rum (2) ska anbringas pd alla andra visentliga delar.
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BILAGA 111

Mall for intyg om deaktivering av skjutvapen

(Intyget bor utarbetas pd papper skyddat mot forfalskning)

EU:s logotyp Namnet pd den organisation som kontrollerar och
intygar deaktiveringens overensstimmelse med
kraven

Logotyp

INTYG OM DEAKTIVERING

Intygsnummer:

De étgirder for deaktivering som vidtagits uppfyller kraven i de tekniska specifikationer for deaktivering av skjutvapen
som faststills i bilaga I till kommissionens genomforandeforordning (EU) 2018/337 av den 5 mars 2018.

Namnet pd den organisation som utfort deaktiveringen:

Land:

Datum/dr for intyget om deaktivering:

Det deaktiverade skjutvapnets tillverkare/varumirke:

Typ:

Mirke/Modell:

Kaliber:

Serienummer:

Anmirkningar:

EU:s officiella deaktiveringsmarkning Den ansvariges namn, befattning och underskrift

OBS! Detta intyg ér ett viktigt dokument. Agaren till det deaktiverade skjutvapnet ska spara intyget och ha det till
hands stindigt. De visentliga delarna av det deaktiverade skjutvapen som intyget avser har mirkts med en officiell
kontrollmirkning; dessa mérkningar fr inte avldgsnas eller dndras.

VARNING: Forfalskning av ett intyg om deaktivering kan utgora ett brott enligt nationell lagstiftning.




	KOMMISSIONENS GENOMFÖRANDEFÖRORDNING (EU) 2018/337 av den 5 mars 2018 om ändring av genomförandeförordning (EU) 2015/2403 om fastställande av gemensamma riktlinjer om standarder och metoder för deaktivering i syfte att se till att deaktiverade skjutvapen görs irreversibelt funktionsodugliga (Text av betydelse för EES) 

