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0.1
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0.3

INLEDNING
Bakgrund

PAKT-dokumenten (PBM1, PBM2, ABM, KBM, TBM, TBV, PAKT definitionslista samt
TM) skall aterkommande uppdateras. Vid revideringarna skall nya normer och vunna
erfarenheter arbetas in 1 dokumenten.

Det kan forekomma rittelser, fortydliganden och korrigeringar till PAKT-dokumenten i det
verksgemensamma dokumentet Teknisk meddelande (TM).

Foreliggande "Kvalitetsbestimmelser for mekaniska anordningar", KBM, ir ett av de
svenska tillstdndshavarna gemensamt framtaget tillimpningsdokument och utgor en
gemensam tolkning for att uppfylla:

e kraven i den av Stralsdkerhetsmyndigheten utgivna foreskriften SSMFS 2008:13

e kraven, vid konstruktion och tillverkning av trycksatta anordningar, i de av
Arbetsmiljoverket utgivna foreskrifterna AFS 2016:1 och AFS 2016:2
for styrning av AK:s medverkan nyttjas AFS 2017:3

e tillstdndshavarnas egna krav, samt

e den niva pé provning, kontroll och redovisning tillstdndshavarna anser kravas for att ett
ackrediterat kontrollorgan skall kunna intyga 6verensstimmelse med kraven i SSMFS
2008:13.

Bestammelserna kan ocksa anvindas som vigledning for utrustning och arbeten som inte
omfattas av angivna tillimpningsomraden.

Syfte
Syftet med KBM ér att tillstdndshavarna skall anvdnda bestimmelserna vid:

e upphandling av mekaniska anordningar
e cgentillverkning av mekaniska anordningar
¢ upphandling av installationer eller reparationer

¢ installationer eller reparationer i egen regi
Anviandning

KBM skall anvindas tillsammans med de for tillstdndshavarna gemensamma tekniska
bestimmelserna TBM och TBV. Da anordningar innehéller elektriska delar, skall dven
tekniska bestimmelser TBE och kontrollbestimmelser KBE for elektrisk utrustning
tillampas.

Om inte speciell utgava av standard angetts géller senaste utgava alternativt ny standard
som ersatter en utgangen standard. Tillstdndshavaren skall dock alltid godkénna nya
standarder.
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1.1

ALLMANNA KVALITETS- OCH BEHORIGHETSKRAV
Allmént

Dessa kvalitetsbestimmelser utgor ett av de svenska tillstindshavarna gemensamt framtaget
tillimpningsdokument vars syfte r att tolka kraven i Stralsdkerhetsmyndighetens
foreskrifter om mekaniska anordningar i vissa kidrntekniska anlaggningar, SSMFS 2008:13.

Mekaniska anordningar som tillhor ndgon av kvalitetsklasserna 1-4 eller 4A skall vara
konstruerade, tillverkade, installerade och kontrollerade enligt SSMFS 2008:13, 4 kap.
4-12 §§.

For konstruktion och tillverkning av sddana tryckbédrande anordningar som tillhor
kvalitetsklass 4 och vars brister eller felfunktion inte kan orsaka utsldpp av radioaktiva
amnen géller Arbetsmiljoverkets foreskrifter om tryckbarande anordningar AFS 2016:1
(PED), AFS 2016:2 samt AFS 2017:3. Dérutover skall SSMFS 2008:13, 4 kap. 4 § samt
tillstandshavarnas eventuella tilliggskrav beaktas.

Ackrediterat kontrollorgans (AK:s) medverkan i samband med kontroll och provning vid
installation, reparationer, utbyten, om- och tillbyggnader av trycksatta anordningar i
kvalitetsklass 4 styrs av klassindelningen 1 AFS 2017:3. I AFS klass A till - medverkar
AK i erforderlig omfattning for att kunna utféirda intyg om &verrensstimmelse (I00).

Andringar av en kirnteknisk anliggnings driftférhallanden, i vilket ingér effekthdjningar,
jamstélls kravméssigt med fysiska dndringar.

Tillampning av PED (2014/68/EU) i kvalitetsklass 4

Standardiserade produkter och komponenter

Tryckbérande anordningar som betraktas som standardiserade produkter och komponenter,
till systemdelar i kvalitetsklass 4, vars brister och felfunktion inte kan orsaka utslépp av
radioaktiva dmnen, kan normalt upphandlas helt enligt kraven i AFS 2016:1 (2014/68/EU)
savida inget annat overenskommits.

Eventuella tilldggskrav i KBM och TBM ir normalt inte tillimpbara for denna typ av
produkter och komponenter. Vid val av material bor dock erfarenheter i TBM beaktas
beroende pé aktuella miljoforutséttningar.

Produkter utgors till exempel av tryckkérl, ventiler mm.
Férdiga produkter skall CE-mirkas med undantag av produkter enligt 8§.

Komponenter utgdrs till exempel av ror och rordelar som rorboj, kona, gavel mm.
Komponenter CE-mirks ej individuellt.

Ror och rordelar redovisas normalt med kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 mot
harmoniserad standard och tillverkarens certifiering enligt PED.

Dokumentation pa tryckbirande anordningar 1 kategori I, II, III och IV enligt AFS 2016:1
(2014/68/EU) som betraktas som standardkomponenter” skall minst uppfylla de
grundldggande dokumentationskraven:

- EU-forsékran om &verensstimmelse (12§)
- CE-mirkning (med undantag enligt 8§) (36-37§)

- Ritning med stycklista, alternativt detaljerat katalogblad, med uppgift om tryckklass och
material.

- Bruksanvisning och sdkerhetsforeskrifter enligt 18§ i AFS 2016:1 (2014/68/EU).
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(WPS & WPQR, svetsarbehorigheter, materialintyg, eventuella kontrollintyg etc. behéver
normalt inte redovisas for standardkomponenter).

Tryckbirande anordningar som tillhor 8§ enligt AFS 2016:1 skall tillverkas enligt
”God teknisk praxis”. (”Sound Engineering Practice” enligt Article 4 3§ 1 2014/68/EU).

Dokumentation pé tryckbédrande anordningar som tillhor 8§ enligt AFS 2016:1 (article 4 3§
12014/68/EU) skall minst innehélla:

- Identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller motsvarande.

- Ritning med stycklista, alternativt detaljerat katalogblad, med uppgift om tryckklass och
material.

- Bruksanvisning och sdkerhetsforeskrifter enligt 18§ 1 AFS 2016:1 (2014/68/EU).

- Produkterna/komponenterna skall vara markta med fabrikat och typbeteckning.

Ovriga tryckbiirande anordningar

Ovriga tryckbérande anordningar i kvalitetsklass 4, dvs ej standardiserade produkter och
komponenter (stycketillverkning), upphandlas normalt enligt krav och dokumentation 1
tillhdrande Leveransspecifikation / Teknisk specifikation och krav i detaljerat
kontrollunderlag baserat pa KBM och TBM. Tilldggskrav i KBM och TBM skall normalt
tillimpas péd dessa komponenter savida inget annat verenskommits.

Tillampningsomrade
De kidrntekniska anldggningar som omfattas av dessa bestdimmelser ér:

e Forsmark 1,2 och 3
e Oskarshamn 3
e Ringhals 1,2,3 och 4

Kvalitetsbestimmelserna géller for konstruktion och utférande av sddana mekaniska
anordningar som ingar i primérsystemet eller i inneslutningsbarridren eller i sékerhets-,
drift- och hjdlpsystemen i karnkraftsreaktorer samt f6r anordningar vars uppgift &r att
kontrollera reaktivitet och upprétthélla kriticitetssékerhet.

Kvalitetsbestaimmelserna géller dock inte for:

e rorliga maskindelar i pumpar, turbiner, motorer och generatorer
e lyftanordningar och lyftredskap

e mekaniska delar i kdrnbrénsleknippen

e behdllare som anvéinds for transport av kdrndmne och kédrnavfall

e mekaniska anordningar som anvénds vid hantering, bearbetning, lagring eller slutlig
forvaring av kidrnavfall samt sadana behéllare som avses anvéindas for karnavfall
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Kvalitetsbestimmelserna géller inte heller {or:

e séadan Oppen cistern avsedd for brandfarlig vétska for vilken foreskrifter har meddelats
med stod av forordningen (SFS 1988:1145) om brandfarliga och explosiva varor

e sadan rorledning for brandfarlig vitska for vilken foreskrifter har meddelats med stod av
forordningen om brandfarliga och explosiva varor och som anvdnds mellan objekt som
inte ar tryckkaérl eller vakuumkaérl

¢ sadana mekaniska anordningar som utgdr integrerade delar av en reaktorinneslutning

Bestimmelserna kan i tillimpliga delar 4ven anvindas som vigledning vid beredning av
underlag for mekaniska anordningar, vilka bestimmelserna formellt inte omfattar.

For krav pd Oppna cisterner och rorledningar for brandfarliga vitskor hénvisas till MSBFS
2018:3 samt BFS 2019:1.

For krav pd Ovriga cisterner hénvisas till AFS 2017:3 samt BFS 2019:1.

For sdkerhetsklassade cisterner i kvalitetsklass 2-3 skall 4ven kontrollkrav enligt ASME
beaktas.

For styrdon for reaktivitetskontroll bor en kontrollomfattning motsvarande kvalitetsklass 2
tillimpas for kokvattenreaktorer och kvalitetsklass 3 for tryckvattenreaktorer.
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1.2 Definitioner och forkortningar

En for tillstindshavarna gemensam lista pa definitioner for PAKT-dokumenten, PBM1,
PBM2, ABM, TBM och KBM, finns i ett separat nytt dokument bendmnt "PAKT-
definitioner”.

Forkortningar

I dessa bestammelser anvénds foljande forkortningar:

ABM Allménna bestimmelser for mekaniska anordningar

AFS Arbetsmiljoverkets forfattningssamling

AV Arbetsmiljoverket

AIS Anvisningar for icke-mekaniska sékerhetsutrustningar, utgiven av

Tryckkérlsstandardiseringen
AK (K) Ackrediterat kontrollorgan enligt SSMFS
AL (L) Ackrediterat laboratorium
AO (A) Anmailt organ enligt AFS (PED)
ANS American Nuclear Society
ANSI American National Standards Institute

ASME The American Society of Mechanical Engineers

BFS Boverkets forfattningssamling

BWR Boiling Water Reactor

CFR Codes of Federal Regulations

DN Nominell storlek, enligt SS-EN ISO 6708
DUP Detaljerad Ultraljudsprocedur

HAZ Heat affected zone

HVAC Heat, Ventilation, Air Condition

IGSCC Intergranular Stress Corrosion Cracking

KBM Kvalitetsbestaimmelser for mekaniska anordningar
KFM Mekaniska konstruktionsforutsdttningar

KO Kvalificeringsorgan

KTA Der Kerntechnische Aussuchuss

LOCA Loss of Coolant Accident
MSBFS Myndigheten for samhallsskydd och beredskaps forfattningssamling
NPS Nominal Pipe Size
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OFP Oforstorande provning

PAKT Sammanfattande forkortning for dokumenten PBM1, PBM2, ABM, KBM,
TBM, TBV samt PAKT definitionslista

PBM Provningsbestammelser for mekaniska anordningar

PED Pressure Equipment Directive, 97/23/EG

PWR Pressurized Water Reactor

RCPB Reactor Coolant Pressure Boundary

SAR Safety Analysis Report

SIS Swedish Standards Institute

SSMFS Stralsdkerhetsmyndighetens forfattningssamling
STAFS Styrelsen for ackreditering och teknisk kontroll forfattningssamling
SWEDAC Styrelsen for ackreditering och teknisk kontroll

TBM Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar

TBV Tekniska bestimmelser for ventilationsanordningar

TH Tillstandshavare (av kdrntekniska anlédggningar)

™ Tekniskt meddelande
Detta avser rittelser, fortydliganden och korrigeringar till faststdllda PAKT-
dokument

AG Anggenerator

AK Aterkommande kontroll

Utgava 8, 2021-11-01



KBM

13(97)

1.3

1.31

Allméanna kvalitets- och kontrollbestammelser
Allmanna bestammelser - Bestéllarens och leverantorens ataganden

Bestillaren 1dmnar underlag for leverantdrens dtaganden genom att specificera och hénvisa
till foljande krav:

e Tekniska bestimmelser — TBM och TBV

o Kbvalitetsbestimmelser - KBM

e Uppgifter om gillande kvalitetsklass och i1 forekommande fall funktionsklass

e Generella kontrollkrav med tillhérande kontrollmomentbeskrivningar

e Ovriga objektspecifika krav

Bestillaren skall svara for att det 4beropade kontrollunderlaget uppfyller och ar i

overensstimmelse med géllande myndighetskrav.

Bestéllaren skall om annat ej anges bekosta all tredjepartsgranskning och kontroll utférd av
ackrediterat kontrollorgan, samt ocksé svara for att den blir bestalld.

Leverantoren skall om ej annat anges bekosta all annan tredjepartskontroll av anlitade
ackrediterade laboratorier eller ackrediterade organ i samband med tillverkning eller
installation.

Leverantoren skall svara for tredjepartskontrollens kostnader foranledda av reparationer,
omkontroller, avvikelsebehandling och/eller av honom fororsakad vintetid i samband med
tillverkning och installation om ej annat 6verenskommits.

Leverantoren skall svara for att detaljerat tillverknings- och kontrollunderlag tas fram och
sands till bestdllaren for granskning och godkénnande.

Bestillaren skall svara for att underlaget blir granskat av ackrediterat kontrollorgan om
annat ej avtalats.

Leverantoren skall svara for att allt godként tillverknings- och kontrollunderlag listas i ett
sarskilt dokument dir dokumentens namn och géllande revision framgar. Dokumentet skall
hallas aktuellt och inga i den slutliga kontrolldokumentationen.

Leverantdren skall svara for och administrera den kontroll och dokumentation som krévs
enligt det godkdnda tillverknings- och kontrollunderlaget.
Leverantoren avropar ackrediterat kontrollorgan da s kravs enligt kontrollunderlaget.

Leverantoren skall svara for och bekosta all kontroll som krdvs for att ikldda sig fullt ansvar
for kvalitén hos produkten.

Leverantorer skall inneha och f6lja ett vdl fungerande kvalitetssédkringssystem.
Se 1.4.2.

For tillverkning, installation och reparation 1 kvalitetsklass 1-3 och funktionsklass 1E skall
leverantdren vara beddomd och godkind enligt 1.4.

Bestéllaren skall ha réttighet, att utan kostnad fa nirvara vid leverantérens kontrollarbete,
samt att dven utfora egen kontroll.
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1.3.2

1.3.3

134

Bestéllaren skall ha ritt att pa sérskild begéran, i deltaga i 6verldggningar rérande
kontrollfragor som halls mellan leverantéren och av honom anlitade kontrollforetag och
underleverantorer.

Godkénnande fran bestillaren och anlitade kontrollforetag friar inte leverantoren fran
kontraktsatagande och ansvar for produktens kvalitet.

Leverantoren skall vara beredd, att mot sdrskild bestédllning utfora tillaggskontroll utéver
ursprunglig dverenskommelse.

Leverantoren skall till bestdllaren namnge sin ansvarige kontaktman for kontrollarbetet.

Leverantoren skall pd begdran fran bestéllaren, kunna redovisa resultatet av sina
leverantérsbeddmningar av underleverantorer.

Foreskrifter, normer och standarder

Leverantoren och bestéllaren 6verenskommer vid upphandling om vilka standarder, normer
och foreskrifter som skall gilla for upphandlingen. Eventuella avvikelser frén
Overenskommelsen vid upphandlingen skall godkénnas av bada parter och 1 forekommande
fall godkdnnas/granskas av foreskrivande myndighet eller AK.

Konstruktionsspecifikationer och konstruktionsforutsattningar

Konstruktionsspecifikationer och déri ingadende konstruktionsforutsittningar (KFM) skall i
samband med upphandling av erséttningsanordning, installationsarbete eller reparation
uppréttas av tillstindshavaren. D& sa 6verenskommits i samband med upphandling skall
leverant6ren av vissa specifika konstruktioner 1amna underlag och indata for tillstands-
havarens uppréttning av konstruktionsspecifikationer och KFM:er.

For installation av anordningar som tillhor ndgon av kvalitetsklasserna 1-4, 4A och som
omfattas av SSMFS 2008:13 4 kap 4 § skall de i konstruktionsspecifikationerna ingédende
konstruktionsforutséttningarna vara siakerhetsgranskade och anmalda till
Stralsdkerhetsmyndigheten (SSM). Anmélan skall vara besvarad av SSM innan ackrediterat
kontrollorgan kan utfirda Intyg om Overensstimmelse enligt kraven i SSMFS 2008:13.

For konstruktion av erséttningsanordningar som huvudsakligen dr identiska med de som
avses att bytas ut kan konstruktionsverifiering utféras genom att visa, att
ersittningsanordningarna formar uppfylla minst samma héllfasthetskrav som de som avses
att bytas ut.

Vid arbeten dér konstruktionsforutséttningarna ér oférdndrade skall de géllande
konstruktionsforutséttningarna inklusive SSMs svar redovisas for anlitat ackrediterat
kontrollorgan.

For mer detaljerad information angaende konstruktionsspecifikationer och
konstruktionsforutsittningar, se tekniska bestimmelser - TBM.

Kvalitetsklassindelning

Indelning i1 kvalitetsklasser styr konstruktionskrav och kvalitetssdkringséatgérder for
mekaniska anordningar.
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1.3.5

1.3.6

Indelning i kvalitetsklasser framgéar av, for respektive kdrnteknisk anldggning, géllande
flodes-/klassningsscheman och/eller av klassningslistor, baserade pa klassningsregler
ingdende i sdkerhetsredovisning (SAR) for respektive kirnteknisk anlédggning. Gillande
regler och principer for kvalitetsklassning skall vara anmaélda till och accepterade av SSM
for respektive verk.

Indelning i elektriska funktionsklasser framgar av for respektive kdrnteknisk anlaggning
géllande klassningslistor.

Vid dndringsarbeten som innebair att nya system eller systemdelar tillkommer, klassas dessa
efter regler och principer i sdkerhetsredovisning (SAR) for respektive kérnteknisk
anldggning.

For mer detaljerad information angéende sikerhets- och kvalitetsklassning, se TBM.
Tillverknings, installations eller reparationsunderlag

Leverantoren skall, innan tillverkning, installation eller reparation av skador i den
karntekniska anldggningen péaborjas till bestdllaren 6versidnda tillimpliga underlag i form
av ritningar, berdkningar, procedurer, procedurkvalificeringar, kontrollunderlag,
instruktioner o s v for granskning och godkdnnande (mer detaljerad beskrivning av vilket
underlag som kravs finns under kapitel 3).

Underlaget skall bygga pa och innehalla de uppgifter som kravs enligt av bestéllaren
angivna tekniska bestimmelser (TBM) och dessa kvalitetsbestimmelser (KBM).

Efter bestillarens/tillstdndshavarens godkdnnande av underlaget, ombesorjer denne, om
annat ej avtalats, att underlaget blir tredjepartsgranskat av ackrediterat kontrollorgan i den
omfattning detta krivs.

Generella kontrollkrav, kontrolimoment och procedurbeskrivningar

Leverantoren skall 6verfora relevanta och tillimpliga kontrollkrav till detaljerat
kontrollunderlag (kontrollplan) for aktuell tillverkning, installation eller reparation av skada
1 den kirntekniska anldggningen. Har skall ocksé inga de kontroller och provningar
leverantoren sjélv anser maste utforas for fullt ansvarstagande.

Leverantoren skall vidare utarbeta procedurbeskrivningar i de fall detta foreskrivs 1 dessa
bestimmelser eller i bestédllningen. Procedurbeskrivningarna skall uppfylla och innehalla de
uppgifter som kravs i kontrollmomentbeskrivningarna som ingér i dessa bestimmelser
(KBM).

I de fall kvalificering av procedurerna krivs skall kvalificeringsrapporterna bifogas.
Mer detaljerad beskrivning av vilket underlag som kréivs finns under kapitel 3.

Innan arbetet far paborjas skall ovannimnda underlag granskas och godkénnas av
bestédllaren.

Efter bestillarens godkédnnande av underlaget, ombesdrjer denne, om annat ej avtalats, att
underlaget blir tredjepartsgranskat av ett ackrediterat kontrollorgan.

Avsteg fran krav pa uppréttande av detaljerat kontrollunderlag och procedurbeskrivningar
fir inte goras utan skriftligt medgivande frén bestillaren. Det &ligger leverantdren att hos
bestéllaren ans6ka om sadant medgivande.
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1.3.7

1.3.8

Material

Material skall viljas enligt gdllande foreskrifter, kontrakt, avtal och/eller enligt anvisningar
1 bestéllarens tekniska bestimmelser - TBM.

Leverantoren svarar for att provningar, kontroller, mérkning och dokumentation av material
utfors i den omfattning, enligt de procedurer och med den kontrollférdelning som anges 1
godként detaljerat kontrollunderlag.

Leverantoren svarar for att overforing av mérkning sker pa ett sddant sitt att all
identifiering av material mot tillhérande kontrollredovisning sékerstélls.

Leverantoren svarar for att materialet uppfyller de dimensioner och ytbeskaffenheter som
anges 1 standarder, normer, tekniska bestimmelser och Gvriga i bestéllningen angivna krav.

Reparation av grundmaterial genom svetsning far ske forst efter skriftligt medgivande fran
bestéllaren. Om reparation accepteras skall en reparationsprocedur uppréttas, dér krav pa
provning och kontroll, procedur, kvalificering av procedur, eventuell virmebehandling och
eventuella andra krav anges.

Proceduren skall granskas och godkdnnas av bestéllaren och i1 férekommande fall AK innan
reparation far paborjas.

Tillverkningskontroll

Innan tillverkning pabdrjas skall leverantoren kontrollera att ritningar, kontrollplaner och
Ovrigt underlag ar granskat och godként av bestéllaren och i1 forekommande fall av AK.
Leverantorens kontrollplaner skall utformas sé att tillverkade objekt och objektsdelar kan
godkinnas fore installation och att tillhdrande intyg frdn AK och TH utférdas fore
installation.

Leverantdren och bestillaren 6verenskommer vid upphandling om vem som bestéller,
bekostar samt avropar eventuell tredjepartskontroll. Detsamma géller for vem som bekostar
eventuell omkontroll.

Leverantoren svarar for att avrop for tillverkningskontroll sker med, 1 upphandlingen,
overenskommen framforhllning.

Leverantoren skall om annat ej anges, svara for och bekosta all provning och kontroll enligt
godkénd kontrollplan, samt ocksa svara for att denna blir dokumenterad.

Leverantoren skall under pagéende tillverkning forse bestillaren med de handlingar
bestillaren begir for att kunna f6lja tillverkningen.

Fardigtillverkad produkt skall avsynas och tillhérande kontrollredovisning skall granskas
och godkidnnas av bestéllaren.

Leverantoren skall da det av atkomlighetsskil inte senare gar att avsyna tillverkningen,
kalla bestéllaren for att utfora denna dé det &r mgjligt.

Avsyning och granskning av tillhérande kontrollredovisning skall ocksa, da sé kravs,
utforas av ett ackrediterat kontrollorgan innan anordningen installeras i den kirntekniska
anldggningen. Detta kan efter 6verenskommelse med AK ske antingen i form av
leveranskontroll hos leverantren eller som mottagningskontroll vid den kérntekniska
anldggningen.
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1.3.9

1.3.10

1.3.11

Installations- och reparationskontroll i samband med skada i anlaggningen

Innan installation eller reparation pabdrjas skall kontrollunderlag som kravs for
genomforandet vara granskade och godkinda av bestéllaren och i forekommande fall av
AK.

Leverantdren och bestillaren 6verenskommer vid upphandling om vem som bestéller,
bekostar samt avropar eventuell tredjepartskontroll. Detsamma géller for vem som bekostar
eventuell omkontroll.

Avvikelser

Leverantoren skall inhdmta bestéllarens skriftliga godkdnnande av avvikelser fran kraven i
KBM, TBM, av bestillaren tidigare godkant underlag eller andra i bestédllningen angivna
krav.

Efter bedomning och eventuellt godkdnnande av avvikelsen, inhdmtar bestédllaren 1
forekommande fall de stdllningstaganden som kridvs av myndigheter samt av ackrediterat
kontrollorgan.

Leverantoren skall i avvikelserapporten pa ett klart sétt beskriva vari avvikelsen bestér och
redovisa forslag till atgard for att komma till rdtta med avvikelsen.

Leverantoren skall ocksa redovisa vilka korrigerande atgérder han tédnker vidtaga for att
forhindra upprepning.

Avvikelserapporten skall vara utfirdad och signerad i enlighet med leverantorens
kvalitetssdkringssystem.

Samtliga avvikelser skall vara behandlade, dtgidrdade och godkdnda innan berérda
arbetsmoment kan avslutas.

Leverantoren skall tillse att samtliga avvikelser 16pande registreras.
Avvikelserapporter skall ingé 1 den slutliga kontrolldokumentationen.

Leverantoren skall svara for samtliga kontrollkostnader i samband med avvikelser som
fororsakats av leverantéren om ej annat dverenskommits.

Dokumentation

Leverantoren skall pd ett dverskadligt sitt ssmmanstilla dokumentation Gver den
granskning, provning och kontroll som ingar i bestéllningen och som anges i1 gillande
kontrollplaner.

Upprittad dokumentforteckning skall ingé och innehélla:

¢ Tillverkningsunderlag
¢ Tillverkningsdokument
e Gillande intyg och rapporter som tagits fram under arbetet

e Eventuella avvikelserapporter
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Leverantoren skall tillse att gédllande slutligt dokumentationsunderlag som ritningar,
kontrollplaner, procedurbeskrivningar, kvalificeringsprogram, kvalificeringsrapporter,
provningsrapporter, intyg etc. dr signerade och godkénda av tillverkaren.

I de fall den detaljerade kontrollplanen sa foreskriver, skall ocksa bestéllaren och 1
forkommande fall ackrediterat kontrollorgan ha signerat dokumentationen.

Leverantoren skall tillse att intygen dr identifierbara mot kontrollplan och den detalj intyget
motsvarar. Intygen kan goras sparbara mot kontrollplanen genom att l6pnummer anges pa
intygen. Detta lpnummer noteras i kontrollplanen for den detalj eller kontrollaktivitet
intyget svarar mot.

Det skall framga att tillverkaren granskat och godként kontrolldokumentationen.

Leverantoren skall ocksé intyga att produkten och/eller utfort arbete dr godkint och
uppfyller leverantorens och bestéllarens stéllda krav.

Bestéllaren i samrad med leverantdren skall vid tillverkning av material och komponenter
dar kontrollplanen s& foreskriver tillse att utsett ackrediterat kontrollorgan intygar
Overensstammelse mot stéillda krav.

Leverantoren skall for material och komponenter pa ett indamalsenligt sétt arkivera
radiogram samt dvriga provnings och tillverkningsdokument, vilka skall vara tillgidngliga
for bestillaren i minst 10 &r efter leverans. Aven efter 10 ar skall leverantren meddela
bestillaren om dokumentationen avses kasseras. Alternativt kan radiogram och dokument
overldmnas till bestdllaren for arkivering.

Leverantoren skall i samband med leverans av material och komponenter 6verldmna
kontrolldokumentation till bestéllaren om inte annat dverenskommits.

Leverantoren skall efter installation eller reparationsarbete dverldmna
kontrolldokumentationen till bestéllaren for dennes godkdnnande och arkivering.

Det skall framga att leverantoren kontrollerat den ritningsenliga installationen samt
granskat och godkant kontrolldokumentationen.

Bestillaren skall 1 samband med mottagningskontroll av material och komponenter granska
och godkénna den av leverantdren 6versdnda kontrollredovisningen.

Som alternativ till mottagningskontroll kan material och komponenter kontrolleras och
godkénnas vid leveranskontroll hos tillverkaren.

Avsyning och granskning av tillhérande kontrollredovisning, skall da sa krévs ocksa utforas
av ett ackrediterat kontrollorgan innan anordningen installeras i den kirntekniska
anldggningen och om mojligt ocksa innan inldggning pa forrad.

Bestillaren skall efter egen granskning och godkidnnande av anordningar efter installations-
eller reparationsarbeten, tillse att anlitat ackrediterat kontrollorgan, da sa krévs, kan utfarda
intyg om dverensstimmelse mot stéllda krav.
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1.4

1.4.1

1.4.2

Krav pa leverantorers kvalitetssakring och ackreditering

Allmént

Ett gemensamt system for leverantérsbedomningar har utarbetats av de svenska
tillstdindshavarna. Kvalitetssdkringskraven har hirvid formaliserats s att varje enskild
tillstdndshavare stiller samma eller likartade krav pa leverantorens kvalitetssystem.

For kvalitetsklass 1-3 skall metoder och rutiner for leverantérsbedomningars genomforande
och rapportering samordnas av tillstindshavarna for att i tillampliga delar uppfylla IAEA:s
normer och riktlinjer for kvalitetssékring av sdkerheten i kirnkraftverk och andra
kérntekniska anldggningar, IAEA Safety Series No 50-C/SG-Q. (Se SSMFS 2008:13,
Allménna rad till 5 kap. 3 §).

Rapporter fran genomforda kvalitetsrevisioner kan i vissa fall delges ovriga tillstdndshavare
efter 6verenskommelse med leverantdren. Rapporter som mottagits fran annan
tillstindshavare utvérderas och godkinns for egen anvdndning forutsatt, att revisionen
innefattar de for den egna kirntekniska anlaggningen stéllda kraven.

Information i registret dr endast tillgéngligt for behdrig personal hos respektive
tillstdndshavare.

Kvalitetssystem och kvalitetsplaner

Leverantdrer och dennes underleverantdrer skall inneha och folja ett kvalitetssékrings-
system som uppfyller kraven i tillimpliga delar av SS-EN ISO 9000 serien, eller annan
likvardig erkdnd standard. I de fall kompletterande kvalitetsplaner kravs for vissa projekt
skall dessa folja riktlinjer i standard SS-ISO 10 006 ”Ledningssystem for kvalitet —
Vigledning for kvalitetsledning i projekt” eller motsvarande.

For leverantorer som utfor svetsning skall kvalitetssystemet vara kompletterat med kraven 1
ISO 3834-2.

Kravet ovan pa kvalitetssystem géller vid upphandling av material och formvara,
mekaniska anordningar, komponenter och tjénster, sdvél enskilda delar ddrav som
totaldtaganden 1 kvalitetsklass 1-4.

Foljande handlingar skall i tillimplig omfattning séndas till bestéllaren:

e Kopia pé leverantdrens intyg over certifiering av kvalitetssystemet.
e Kopia pé eventuella underleverantorers intyg over certifiering av sina kvalitetssystem.

o Kopia pé certifikat eller typintyg utfardade av ackrediterade certifieringsorgan eller
ackrediterade kontrollorgan.

Visentliga fordndringar inom foretagets organisation och rutiner som kan paverka kvalitén
skall rapporteras till bestéllaren. Detta giller sé lange leverantoren stdr som godkénd
leverantdr till bestéllaren.
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143

1.4.3.1

1.4.3.2

1.4.3.3

Ackreditering

Allmant:

e "Intyg om Overensstimmelse mot stillda krav" skall utfardas av ett ackrediterat
kontrollorgan med ackreditering enligt SSMs foreskrifter.

¢ Provning i samband med reparation av skador i den kédrntekniska anldggningen,
installation och dterkommande provning skall utforas av ett ackrediterat laboratorium i
tredjepartsstéllning.

¢ Provning i samband med tillverkning skall utforas av ett ackrediterat laboratorium eller
av den tillverkande organisationen under stickprovsvis 6vervakning av ett ackrediterat
organ, A, L eller K beroende pa vilken provning det giller. (Symboler for kontroll och
provning definieras under 2.1.4). Utférande personal skall uppfylla krav enligt 1.8.4.
For provning i samband med tillverkning enligt PED 1 kvalitetsklass 4 kan OFP utford
av personal med kompetens enligt SS-EN ISO 9712 accepteras.

¢ Provning i samband med tillverkning av material och formvara fér utféras av den
tillverkande organisationen om denna tillimpar ett kvalitetssystem, for styrning av
provningsverksamheten, vilket dr certifierat av ett ackrediterat organ i
tredjepartsstéllning.

e Tryckprovning med gas inom Sverige krdver ackreditering enligt AFS 2006:8.

e Med provning ovan menas oforstérande provning (OFP) och mekanisk
héllfasthetsprovning av material.

Krav géllande ackrediterat, eller anmélt organ i tredjepartsstéllning

Organ som utfor certifierings- eller kontrolluppgifter samt laboratorier som utfor
provningsuppgifter.

Kopia pa certifikat 6ver ackrediteringar som meddelats av SWEDAC eller motsvarande
utldindsk myndighet skall sédndas till bestéllaren.

Krav gallande ackrediterat laboratorium i tredjepartsstéllning inom Sverige

Laboratorium som utfor foreskriven OFP och verksamheter vid materiallaboratorier skall
vara ackrediterade av SWEDAC f6r den verksamhet de bedriver. For provning i samband
med installation, reparation av installerade anordningar och dterkommande kontroll skall

dessa dessutom vara ackrediterade i tredjepartsstéllning.

Laboratorium ackrediterade av SWEDAC for provning i samband med reparation av
installerade anordningar och installation skall minst uppfylla kraven i SS-EN ISO/IEC
17025 och vara ackrediterade mot SWEDAC s géllande forfattningssamlingar STAFS {or
laboratorium, samt ocksa mot de krav som meddelas av SSM. (SSMs krav se ref. 2.1.8).

Krav gallande ackrediterat laboratorium i tredjepartsstéllning i annat land

Vid tillverkning i annat land far utlindska laboratorium utfora provning om de har
ackrediterats enligt bestimmelser motsvarande de som géller for svenska under punkt
1.4.3.2. Detta innebér att de skall vara ackrediterade for uppgifterna ifrdga av en

organisation som uppfyller och tillimpar bestimmelser motsvarande kraven i standarden
SS-EN ISO/IEC 17025.
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1.4.3.4 Krav gallande ackrediterat kontrollorgan och certifieringsorgan i tredjepartsstéllning
inom Sverige

Ackrediterat kontrollorgan som ska utféra kontroll och utfarda intyg om dverensstimmelse
mot foreskrift SSMFS 2008:13 (ref. 2.1.7) ska vara ackrediterade for uppgifterna i friga av
SWEDAC enligt STAFS 2020:1 och vara ackrediterade enligt SS-EN ISO/IEC 17020 och
uppfylla typ A-kraven i avsnitt A.1 (tredjepartsorgan). | KBM anvinds symbolen ”K” for
detta organ.

Ackrediterade certifieringsorgan som bedriver verksamhet sdsom, certifiering av
kvalitetssystem och av personal for sammanfogning och provning, skall vara ackrediterade
av SWEDAC och minst uppfylla kraven i SS-EN ISO/IEC 17021/17024.

For certifiering mot ISO 3834-2 skall certifieringsorganet vara ackrediterat enligt SS-EN
ISO/IEC 17065 alternativt enligt Guideline EA-6/02 for anvédndning av SS-EN 45011 och
ISO/IEC 17021.

1.4.3.5 Krav géllande ackrediterat kontrollorgan och certifieringsorgan i tredjepartsstéllning
i annat land

Vid tillverkning i annat land far utlindska kontroll- och certifieringsorgan utfora
overvaknings- och certifieringsuppgifter om de har ackrediterats enligt bestimmelser
motsvarande de som giller for svenska under punkt 1.4.3.4. Detta innebdr att de skall vara
ackrediterade for uppgifterna ifrdga av en organisation som uppfyller och tillimpar
bestammelser motsvarande kraven i SS- EN-ISO/IEC 17011.

Kontrollorgan skall vara ackrediterade for uppgifterna ifraga enligt bestimmelser som
motsvarar kraven i SS-EN-ISO/IEC 17020.

Certifieringsorgan skall vara ackrediterade for uppgifterna ifraga enligt bestimmelser som
motsvarar kraven i SS-EN-ISO/IEC 17021/17024.

For mer information om European co-operation for Accreditation (EA), se dess hemsida
www.european-accreditation.org.

1.4.3.6 Krav géllande anmélt organ

Organ for granskning, kontroll eller 6vervakning som uppfyller kraven for anmélt organ
enligt AFS 2016:1.

I de generella kontrollkraven i KBM anvinds symbolen ”A” for detta organ.
Det anmélda organet skall vara ackrediterat enligt SS-EN-ISO/IEC 17020.

Anmailda organ for ”Certifiering av produkter, processer och tjanster” skall vara
ackrediterat enligt SS-EN ISO/IEC 17065 alternativt enligt Guideline EA-6/02 for
anvindning av SS-EN 45011 och ISO/IEC 17021.
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1.4.4

1.4.4.1

1.4.4.2

1.5

1.5.1

Leverantorshedomning
Bedémning

Leverantorsbedomning skall utforas av tillstindshavaren och inrapporteras 1 leverantors-
registret. Leverantorsbeddmningen kan bland annat ligga till grund for tillstindshavarens
beddmning av vilken omfattning pa kontrollinsatser som kan krévas.

Bedomningen skall bygga pé:

e Egna och/eller andras kvalitetsrevisioner

e Befintliga intyg 6ver certifiering av kvalitetssystem

e Befintliga intyg 6ver ackrediteringar

e Befintliga "Typkontrollintyg" eller certifieringar av serietillverkning

o Tillstdndshavarens erfarenhet av tillverkare och leverantorer
Leverantérsregister
Leverantorsregistret skall ange vilka varor och tjanster respektive foretag ar godként for.

Foljande uppgifter skall gd att f& fram:

e Eventuella forbehall som maste beaktas i samband med upphandling
e Vilka tjanster/produkter som foretaget far utfora/leverera

o Tillverkares certifieringar av kvalitetssystem. Omfattning av certifieringen
Vilket certifieringsorgan som har utfort certifieringen och vilket nationellt
ackrediteringsorgan som har ackrediterat certifieringsorganet.

¢ Vilka mekaniska anordningar typkontrollintyg eller certifieringar av serietillverkning
giller for

e Vilka foretag som har en kontrollorganisation med nédvéndiga tekniska resurser och
personal med giltig behorighet for OFP pa nivd 2 SS-EN ISO 9712 eller motsvarande.

e FErfarenheter av leverantOrerna.

e BedOdmningars, certifieringars och ackrediteringars giltighet
Regler for typkontrollintyg

Allmént

For serietillverkade anordningar, komponenter och formvaror, kan typkontrollintyg ersétta
individuellt utfardade intyg om &verensstimmelse.

Intyget dr en 6verenskommelse mellan berord tillverkare och ett ackrediterat kontrollorgan.
Overenskommelsen reglerar villkor avseende konstruktion, tillverkning, kontroll, provning,
markning och dokumentation och regelbundenheten i kvalitetsuppfoljningarna.

For att bestdllaren/tillstdndshavaren skall acceptera typkontrollintygsforfarandet vid
upphandling skall tillverkare, konstruktion, tillverkning, kontroll, markning och
dokumentation uppfylla de grundlidggande kraven i dessa kontrollbestimmelser.
Bestéllaren skall forsdkra sig om att sa ar fallet.
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1.5.2

1.5.3

1.5.4

1.5.5

1.6

1.6.1

1.6.2

Omfattning

Anordningar som kan omfattas av typkontrollintyg anges nedan.
(SSMFS 2008:13, 5 kap 3 §)

Typkontrollintyg kan utfardas for serietillverkning av:

e mindre rordelar (anslutning < DN50 / 2”” NPS), med armatur, system i kvalitetsklasserna
1-4

e andra mekaniska anordningar till system i kvalitetsklass 3-4

e sOomlosa och kontinuerligt automatsvetsade ror till system i kvalitetsklasserna 1-4 om
roren genomgar allkontroll vid tillverkning

e upphingningar till rérledningar i kvalitetsklasserna 1-4
Erhallande av typkontrollintyg

Typkontrollintyg kan utfardas for serietillverkade anordningar som efter granskning av
konstruktions-, tillverknings- och kontrollunderlag visat att kraven i SSMFS 2008:13

uppfylls.

Typkontrollintyget skall utfardas av ett ackrediterat kontrollorgan.
Upphandling enligt typkontrollintyg

For upphandling av anordningar enligt typkontrollintyg krévs att bestéllaren forsdkrar sig
om att anordningen enligt typkontrollintyget uppfyller alla de krav fran
konstruktionsforutsattningar till slutlig méarkning och dokumentation som krévs enligt dessa
bestdmmelser och enligt TBM.

Bestéllaren skall precisera de konstruktionsforutsdttningar saisom lastunderlag,
berdkningstryck, berdkningstemperatur, kvalitetsklass, material etc. som géller.
Om bestdllaren har krav utover vad som géller 1 typintyget skall dessa anges.

Dokumentation

Den kontrolldokumentation som krivs enligt typkontrollintyget skall levereras tillsammans
med eventuell ytterligare 1 bestéllningen begird dokumentation.

Behorighet for svetsning och annan sammanfogning

Allmént

Behorighet for svetsning och annan sammanfogning kravs vid tillverkning, installation och
reparation av installerade tryck- och kraftbdrande anordningar eller andra mekaniska
anordningar 1 samtliga kvalitetsklasser.

Behorighetskrav pa tillverkare och svetsande foretag

Svetsning eller annan sammanfogning skall utféras av foretag med nédvéndiga tekniska
resurser och med personal som har kompetens for uppgifterna.

Foretag skall vara certifierat for kvalitetssikring vid svetsning mot kraven 1
SS-EN ISO 3834-2. Certifieringen skall vara utford av ett ackrediterat certifieringsorgan.

Utgava 8, 2021-11-01



KBM

24(97)

1.6.3

Foretag som dr auktoriserat enligt ASME for att utfora tankt svetsning, sk N-stamp holders,
kan efter en godkdand bedomning av respektive verks svetsorganisation anses uppfylla
behorighetskraven. Denna beddomning skall i forekommande fall granskas av AK. Vid
beddmningen skall det beaktas att kvalificering av procedurer och personal dr 6vervakad
och bedomd av ett ackrediterat organ.

Foretag som 1 rorverk svetsar kontinuerligt automatsvetsade ror eller andra svetsade ror, bor
inneha typkontrollintyg utfirdat av ackrediterat kontrollorgan (AK).

For rorverk som uppfyller gidllande leveransstandard SS-EN 10217-7 och SS-EN 10253-2/4
stélls inget krav pa typkontrollintyg i kvalitetsklass 4 dér brister och felfunktion inte kan
orsaka utsldpp av radioaktiva &mnen.

Rorverk som tillverkar svetsade ror och inte innehar typkontrollintyg eller certifierats enligt
ovan, skall ha giltigt underlag och behorighet enligt punkt 1.6.2 till 1.6.4.

Materialtillverkare, som av bestéllaren tillats att utfora svetslagningar i samband med
tillverkning av stalgjutgods, skall inneha sddan svetsteknisk kompetens att svetslagade
omrdden erhaller minst likvirdiga hallfasthetsegenskaper som aktuellt grundmaterial.

Vid svetsreparation efter slutlig virmebehandling hos materialtillverkaren géller punkt
1.6.2 till 1.6.4.

Krav pa kvalificering av svetsprocedur

Svetsprocedurer (WPS) skall genomgé procedurkontroll enligt tillimpliga delar i SS-EN
ISO 15614 eller SS-EN ISO 15613.

Samtliga procedurkvalificeringar, dven kvalificeringar enligt ASME, skall 6vervakas och
beddmas av ett ackrediterat organ som uppfyller kraven enligt 1.4.3.4 alternativt enligt
1.4.3.5.

Ocksa kvalificering enligt kraven i SS-EN 288- 3 eller 4 samt ASME III och IX kan
accepteras efter bedomning av utférd provning och under férutsittningen att kvalificeringen
ar overvakad och bedomd av ett ackrediterat organ.

Da skillnaderna mot grundkraven i SS-EN ISO 15614 beddms for stora krévs
tilliggsprovningar. Tilldggsprovningen skall vara baserad pa skillnad mellan gidllande EN-
norm och utford kvalificering.

Foljande tillaggskrav giller for kvalificering enligt ovan:

Svets- eller annan sammanfogningsprocedur skall i foljande fall kvalificeras genom
motsvarande procedurkontroller vilka anpassas till svetsmetoder, material, svetsbetingelser
och forhédllanden 1 6vrigt:

e For svetsning eller annan sammanfogning dir standarderna ovan inte &r giltiga.

e For svetsning av materialkombinationer eller med metoder som inte ticks av ndmnda
standarder och regler.

e FoOr reparationssvetsning av grundmaterial eller dé tidigare kvalificerad svetsprocedur
for tillverkning inte &r representativ for tdnkt svetsreparation (se &ven TBM kapitel 3.1
och 3.3).
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1.6.4

For svetsar i tryckbédrande utrustning i kvalitetsklass 1 och med berdkningstemperatur storre
dn 250°C samt for interna delar 1 reaktortank med kvalitetsklass 2 och 3 skall ett
kompletterande dragprov utdver kravet i SS-EN ISO 15614 goras vid 300°C acceptanskrav
enligt EP 2-03.

Svetsansvarig person skall ha utbildning och inneha certifikat utfirdat av EWF/IIW enligt
niva EWE/IWE, eller annan likvardig utbildning och certifiering.

EWF = European Welding Federation
EWE = European Welding Engineer

[IW = International Institute of Welding
IWE = International Welding Engineer

Krav pa certifiering av svetsare

Svetsare och svetsoperatorer skall med godkidnt resultat ha genomgatt svetsarprovning
enligt tilldimplig del i SS-EN ISO 9606 serien respektive SS-EN ISO 14732.

Certifiering skall vara utford av ett ackrediterat certifieringsorgan.

Omvalideringar av SS-EN ISO 9606-1 kvalificeringar ska ske enligt avsnitt 9.3a och 9.3b.

Svetsare skall 1 foljande fall provas genom motsvarande provningar vilka anpassas till
aktuella svetsmetoder, material, svetsbetingelser och forhdllanden i Gvrigt:

e Svetsning dér standarderna ovan inte &r giltiga.

e Svetsning av materialkombinationer eller med metoder som inte ticks av nimnda
standarder.

e Reparationssvetsning av utgangsmaterial eller da tidigare certifiering for svetsning inte
ar representativ for tdnkt svetsreparation (se &ven TBM kapitel 3.1 och 3.3).

Svetsare som med godtagbart resultat genomgatt svetsarprovning, vilken har 6vervakats
och bedomts av ackrediterat organ anses godkind.

Svetsare 1 utlindskt foretag, som genomgatt svetsarprovning enligt krav i ASME IX med
godtagbart resultat, kan i vissa fall accepteras efter beddmning och godkinnande.

Foljande forutsittningar giller:

o Att svetsarprovningen géller for tillverkning.

o Att svetsarprovningen dr utford och dokumenterad enligt krav i ASME med
Welder/Welding Operator Performance Qualification Record.
Uppfoljningen skall visa att svetsarprovningen &r utford i den aktuella svetsmetoden. D&
sé inte ar fallet, skall kompletterande arbetsprov utforas. Procedurbeskrivning for
kompletterande prov skall godkinnas av tillstindshavarens svetsansvarige och granskas
av ackrediterat kontrollorgan.

e Att svetsarprovningen overvakats och bedomts av ackrediterat organ.

o Att svetsarprovningen godkints av tillstindshavaren.
Personal som sammanfogar plastror och rordelar anses kvalificerade for sin uppgift om de
med godként resultat genomgétt provning enligt Tryckkarlsstandardiseringens

plastrorledningsnormer (PRN 1988 eller PRN 2018).
Alternativt kan SS-EN 13067 eller EWF 581 anvéndas for certifiering av svetsare.
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1.6.5

Personalkvalificering vid installations- och reparationssvetsning
For installationssvetsning géller dessutom:

Svetsare som inte tidigare pa kirnkraftverk har demonstrerat sin forméga att under
realistiska former och for tankt svetsning uppnd nédvandig svetskvalitet skall genomga den
kvalificering som respektive verks svetsansvarige beddmer nodvéndig.

For svetsare som skall utfora installationssvetsning under betingelser som bedéms som
likvirdiga med svetsarprovning enligt 1.6.4 ovan, krivs ingen ytterligare kvalificering.

For svetsare som skall utfora installationssvetsning som inte bedoms likvardig med
svetsarprovning enligt 1.6.4 ovan, krivs dessutom kvalificering under realistiska
betingelser.

Anpassat kvalificeringsprov/trdningsprogram for svetsningen skall da tas fram.

Kvalificeringsprov skall kontrolleras och provas pad motsvarande sétt och enligt det
kontrollunderlag (kontrollplan och WPS) som giller for ténkt installationsarbete.

Svetsare skall av respektive verks svetsansvarige bedomas som godkénd. Detta
godkinnande skall for kvalitetsklass 1- 4 granskas av ackrediterat kontrollorgan.

For reparationssvetsning av installerade anordningar enligt SSMFS 2008:13 4 kap 3 §
giéller dessutom:

Svetsaren skall 1 grunden ha genomgétt svetsarprévning enligt punkt 1.6.4 ovan, samt ocksa
genom kvalificeringsprov ha demonstrerat sin forméga att under realistiska former uppna
nddvindig svetskvalitet for tinkt reparation.

Utférande, omfattning, svetslige, geometri, med vilken skyddsutrustning, hur mycket
traning som krévs och sa vidare, skall framga av det for arbetet gillande reparations-
programmet.

Kvalificeringsprov skall kontrolleras och provas enligt de krav och med de acceptans-
kriterier som framgar av reparationsprogrammet.

Kvalificering av program for reparation av anordningar som tillhér ndgon av
kvalitetsklasserna 1 och 2 skall 6vervakas och bedomas av ett ackrediterat kontrollorgan.

I detalj vad som krdvs och nir reparationsprogram krévs, framgar av tekniska bestimmelser
- TBM.

Giltighet:

Kvalificeringsprovet ar giltigt sd lange provet dr representativt for tdnkta svetsarbeten och
installationskontrollen har visat att svetsaren under realistiska former har uppnatt
nddvéndig svetskvalitet.
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1.7

1.71

1.7.2

1.7.3

1.8

1.8.1

1.8.2

Tillstandshavarens godkdnnande av foretag for utférande av varmebehandling vid
tillverkning och installation

Allmént

Tillstindshavarens godkédnnande av foretag for utforande av virmebehandling krévs vid
tillverkning, installation eller reparation av skador av tryck- och kraftbarande anordningar 1
den kirntekniska anldggningen eller andra mekaniska anordningar utférda av metalliska
material.

Kravet giller samtliga kvalitetsklasser.
Behorighetskrav

Viarmebehandling skall utforas av foretag med erforderliga tekniska resurser och med
personal som har utbildning, praktik, erfarenhet och tekniskt kunnande for uppgifterna.

Foretag som utfor virmebehandling av svets och material skall verka under ett
kvalitetssystem motsvarande SS-EN ISO 3834-2. For materialtillverkare skall
viarmebehandling ingd i det certifierade kvalitetssystemet enligt 1.4.2.

Omfattning

Tillstandshavarens godkénnande for virmebehandling kriavs for avspédnningsglodgning,
normalisering, sldckglodgning eller annan virmebehandling som undermaéligt utford, kan
paverka de mekaniska héllfasthetsegenskaperna och det virmebehandlingstillstand som
garanterats av materialtillverkaren.

Rorverk som utfor vairmebehandling 1 samband med svetsning av rér bor inneha
typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan.

For rorverk som uppfyller géllande leveransstandard SS-EN 10217-7 och SS-EN 10253-2/4
stlls inget krav pa typkontrollintyg i kvalitetsklass 4 dér brister och felfunktion inte kan
orsaka utsldpp av radioaktiva @mnen.

Rorverk som inte innehar typkontrollintyg enligt ovan skall ha giltig behorighet enligt
punkt 1.7.2 ovan.

Behorighet for provning och kontroll

Behorighet att verka som ackrediterat laboratorium, ackrediterat certifierings- eller
kontrollorgan

Se krav under punkt 1.4.3 ”Ackreditering”.
Allméant om provning och kontroll

Med provning nedan avses oforstorande provning (OFP) och mekanisk
héllfasthetsprovning av material s.k. ’forstérande provning”.

Oforstorande provning (OFP) skall utforas enligt vil beprovade och dokumenterade OFP-
standarder och procedurbeskrivningar.

Foretag som utfor provning skall ha och folja ett kvalitetssystem for styrning av
provningsverksamheten.
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1.8.2.1

1.8.3

1.8.4

Personal som utfor OFP-arbete skall ha genomgatt utbildning, examinering och certifiering
enligt SS-EN ISO 9712 eller motsvarande system.

Aven personal med utbildning och examinering enligt ASNT-systemet kan accepteras efter
medgivande av bestéllaren och ackrediterat kontrollorgan.

Mekanisk héllfasthetsprovning av material s.k. ”forstorande provning” ska utforas enligt
vil beprovad standard .

Foretag som utfor 6vrig kontroll, typ okuldr- och dimensionskontroll, tryckprovning etc.
vid tillverkning, installation och reparation av installerade anordningar skall ha nédvandiga
tekniska resurser och personal som har nddvindig utbildning, praktik, erfarenhet och
tekniskt kunnande for uppgifterna ifraga.

Beskrivning av viél beprovade OFP-system enligt allmédnna rad till SSMFS 2008:13

Med vél beprovade oforstorande provningssystem avses i detta sammanhang sadana som ar
baserade pd standardiserade forfaranden aberopade i erkéinda produktstandarder, eller
liknande regler for kontroll av aktuella anordningstyper och for vilka det stills likartade
kvalitetskrav, och:

e som har anvénts under lang tid och med dokumenterade erfarenhet av deras
detekterings- och diskrimineringsformaga, och

e vars praktiska tillimpning &r preciserad i tekniska instruktioner eller
provningsprocedurer vilka innehaller nddvindiga kalibrerings- och
handhavandebeskrivningar samt tillhdrande metod- och teknikbaserade
acceptansstandarder.

Da sddana vél beprévade provningssystem inte finns att tillgd bér &ndamélsenligheten hos
de provningsprocedurer som avses att anvindas demonstreras genom kvalificering i
tillamplig omfattning enligt principerna i 3 kap. 11 § forsta stycket och bedomas av ett
kvalificeringsorgan enligt 3 kap 11 § andra stycket i SSMFS 2008:13.

Behorighet for provning i samband med tillverkning av material och formvara

Provning i samband med tillverkning av material och formvara som plat, stdng, balk,
valsade och heldragna rér samt obearbetade smiden och gjutgods far utfoéras som
egenkontroll under forutsittning att tillverkarens provningsverksamhet tillimpar ett
kvalitetssystem som dr certifierat av ett ackrediterat organ.

Behorighet for provning vid tillverkning av mekanisk anordning

Provning i samband med tillverkning skall utforas av ett ackrediterat laboratorium i
tredjepartsstéllning eller av den tillverkande organisationen under stickprovsvis
Overvakning av ett ackrediterat organ, A, L eller K.

Personal som utfor OFP-arbete skall ha genomgétt utbildning, examinering och certifiering
enligt SS-EN ISO 9712 eller motsvarande system.

For personal med utbildning och examinering enligt ASNT-systemet, giller att detta kan
accepteras efter bedomning och medgivande av tillstindshavaren och ackrediterat
kontrollorgan.
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1.8.5

1.9

1.91

1.9.2

1.10

I de fall tillverkaren anlitar ett fristdende provningsforetag skall detta foretag vara ett
ackrediterat laboratorium i tredjepartstéllning som uppfyller kraven enligt 1.4.3.2 1 Sverige
respektive 1.4.3.3 1 annat land.

Da provningen utfors av den tillverkande organisationen under stickprovsvis overvakning
av ett ackrediterat organ giller att provningsverksamheten skall vara leverantdrsbeddomd
enligt 1.4.4.

Det av tillverkaren anlitade ackrediterade organet ska vara accepterat av bestéllaren och
kontrollorgan ackrediterat enligt SSMFS 2008:13 innan provningen utfors.

For tillverkning av trycksatta anordningar till kvalitetsklass 4 kan provning som motsvarar
krav enligt PED accepteras.

Behorighet for OFP vid installation och reparation av installerade anordningar

Laboratorium som utfor foreskriven OFP skall vara ackrediterade av SWEDAC i
tredjepartsstéllning for den verksamhet de bedriver.
Ackrediteringskrav framgar av kap. 1.4.3.2.

Ovriga behérighetskrav
Montage av rorkopplingar

Montage av rorkopplingar skall utféras av personal som kvalificerats for uppgiften enligt
tillverkarens anvisningar.

Montage av fastelement i betong

Montage av féstelement i betong (expanderskruv) skall utforas av personal som
kvalificerats for uppgiften enligt tillverkarens anvisningar.

Rekvalificering av lagerforda komponenter

Alla komponenter som skall installeras i anldggningarna skall uppfylla kraven enligt
SSMFS 2008:13. Overgangsbestimmelser for komponenter som levererats enligt kraven i
tidigare géllande foreskrifter upphorde att gilla 2006-01-01 1 och med SKIFS 2005:2.
Lagerforda komponenter som levererats och kontrollerats enligt tidigare géllande
foreskrifter skall dérfor genomgd fornyad granskning av dokumentation och eventuellt
genomforande av kompletterande provningar enligt rutiner vid respektive verk for
utfirdande av ett nytt sammanfattande produktkontrollintyg.

Bedomningen av dessa komponenter for kvalitetsklass 1-4 samt 4A skall granskas och
beddmas av ett ackrediterat kontrollorgan fore installation medges.
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21

211

OBS!

GENERELLA KONTROLLKRAV OCH KONTROLLMOMENT
Beskrivning av generella kontrollkrav och kontrolimoment
Allmant

Nedan beskrivs generellt de kontroll-, provnings- och dokumentationskrav som krévs for att
bestéllaren skall kunna forsékra sig om att levererade varor och tjénster, kvalitets- och
konstruktionsmassigt, uppfyller givna konstruktionsforutsittningar och dvriga krav.

Kraven anger ocksa den niva pa bade obligatorisk och 6vrig kontroll och provning, som
krévs for att uppfylla berdrda myndighetskrav och ddrmed ge mojlighet for ackrediterade
kontrollorgan att utfiarda "intyg om Overensstimmelse" med géllande foreskrifter.

Generella kontrollkrav, "IP", anger den generella kontrollomfattning som tillverkaren skall
beakta vid tillimpning och val av kontroll for aktuell mekanisk anordning eller tjanst.

Pé& motsvarande sétt ger kontrollmomentbeskrivningarna, "EP", hdnvisningar och
anvisningar om omfattning, utférande, acceptanskrav och redovisningskrav av kontroll- och
provningsaktiviteter som tillverkaren skall beakta vid tillimpning och val av procedurer.

De generella kontrollkraven och kontrollmomentbeskrivningarna utgér underlag vid
upprittande av detaljerat kontrollunderlag for aktuell tillverkning, installation eller
reparation av installerade anordningar. Acceptanskrav i detaljerade provnings- och
kontrollprocedurer skall anpassas till erfarenheter och konstruktionsmarginaler i varje
enskild konstruktion. Det detaljerade kontrollunderlaget skall férutom relevanta och
tillimpliga krav, ocksa alltid innehalla de kontroller och provningar tillverkaren anser
nodvindiga for sitt fulla ansvarstagande.

Bestéllaren skall utifran den mekaniska anordning, anordningsdel, system eller reparation
som giéller for offertforfragan eller bestéllning, till leverantoren/tillverkaren meddela de
relevanta generella kontrollkrav (IP) med tillhérande kontrollmoment (EP) som géller.

Tillverkaren kan efter medgivande frén bestillaren anvdnda annan likvirdig kontroll- och
provningsteknik som erséttning for de som dr angivna i de generella kontrollkraven.

Bestéllaren ansvarar for att medgivandet &r accepterat av SSM och/eller ackrediterat
kontrollorgan, i de fall detta krévs.

Generella- kontrollkrav "IP" och kontrollmoment-beskrivningar
"EP'" madste liisas tillsammans.

Det detaljerade kontrollunderlaget skall anpassas till varje enskild
konstruktion.

Vilken provning och kontroll, vilken omfattning och vilka
acceptanskrav som kriivs skall bedomas i varje enskilt fall.
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2.1.2.1

2.1.2.2

2.1.2.3

Generella kontrollkrav, indelning och innehall
Indelning och innehall

De generella kontrollkraven (IP) har tagits fram for olika typer av mekaniska anordningar
och system i kvalitetsklasserna 1-4 och 4A med f6ljande indelning och innehall:

e Kontroll fore tillverkning, installation eller reparation IP-100
e Kontroll av utgdngsmaterial och fardigtillverkad materialdetaly  IP-200
e Kontroll vid tillverkning, svetsning och annan sammanfogning  IP-300
e Kontroll av fardigtillverkade anordningar och anordningsdelar ~ IP-400
e Kontroll vid installation, svetsning och annan sammanfogning IP-500

e Kontroll av fardig installation eller reparation IP-600
Kontroll fére tillverkning, installation eller reparation av installerad anordning

Generella kontrollkrav IP-100, listar det tillverknings- och kontrollunderlag som 1
tillamplig omfattning skall granskas och godkénnas av bestéllaren, innan tillverkning,
installation eller reparation péborjas.

Bestéllaren ansvarar for att av honom godként underlag ocksé granskas av ackrediterat
kontrollorgan, omfattning av granskningen framgér under 2.1.7 nedan.

Underlaget skall vara godként av tillverkaren enligt dennes kvalitetssdkringsrutiner och
vara infort 1 den detaljerade kontrollplan som géller for respektive arbete.

Vid framtagning av detaljerat kontrollunderlag skall sdrskild hénsyn tas till kontroller av
anordningsdelar som inte dr atkomliga vid slutkontrollen.

Mer detaljerade uppgifter om vilket underlag som krivs och vilken kontrollférdelning som
géller for granskningen framgér av kapitel 3, "Kontroll fore tillverkning, installation eller
reparation av installerad anordning".

Kontroll av utgangsmaterial, material och formvara

Kontrollkrav av tryck- och kraftbdrande material och formvara framgar normalt av
respektive materialstandard eller materialspecifikation med tillhorande tekniska leverans-
och kontrollbestimmelser. Dessa innehéller vanligen ocksa uppgifter om vilken okulér- och
dimensionskontroll samt oforstorande provning som behover utforas och vilka felaktigheter
och andra avvikelser som kan accepteras. Material som anvéndes ska ha vil dokumenterade
egenskaper, nddvéandig hallfasthet vid hogsta anvdndningstemperatur, nddvéndig slagseghet
vid ldgsta anvindningstemperatur, hog aldringsbestindighet och god hardighet mot
omgivande miljé samt god svetsbarhet i de fall svetsning skall ske.

Materialstandard eller materialspecifikation skall véljas enligt de anvisningar som framgér
av tillstdndshavarnas "Tekniska bestimmelser" - TBM.

I de fall standarder eller specifikationer for valda material eller formvaror inte innehaller
entydiga provnings-, kontroll- och redovisningskrav med hiansyn till hur dessa skall
anvindas, kan de generella kontrollkraven "IP" och de generella kontrollmoment-
beskrivningarna "EP" tjdna som vigledning.
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2.1.2.4

Generella kontrollkrav IP-200, anger generellt den kontroll och provning som kravs pa
utgangsmaterial, d.v.s. material och fardigtillverkat material inom specificerade
formvarugrupper.

Kontrollkraven for tryck och kraftbdrande anordningsdetaljer anger obligatorisk kontroll
och inkluderar dven kontroll av féardiga ytor.

Kontrollmomentbeskrivningarna "EP" anger ocksa den niva pa kontroll och provning som
tillstandshavarna anser ldmplig.

Material for detaljer till interna delar skall kontrolleras och provas i enlighet med
tillverkarens material och tillverkningsstandard, generella krav i KBM, TBM, samt ocksé
andra 1 bestdllningen angivna krav.

Av tillverkaren valda kontroll- och provningskrav skall tillsammans med referens till
procedurbeskrivningar i detalj framga av det detaljerade tillverknings- och kontroll-
underlaget.

Provning i samband med tillverkning av material och formvara far utféras som egenkontroll
om tillverkaren ifraga tillampar ett certifierat kvalitetssystem for styrning av
provningsverksamheten, se punkt 1.8.

Generella uppgifter om vilken provning och kontroll som krévs och vilken kontroll-
fordelning som géller, framgar av kapitel 4.1 "Generella materialkontrollkrav - IP-200".

Kontroll vid tillverkning, svetsning och annan sammanfogning

Generella kontrollkrav IP-300 anger generellt den kontroll och provning som kravs vid
svetsning och annan sammanfogning i samband med tillverkning.

Generella kontrollkrav IP-500 anger generellt den kontroll och provning som kravs vid
svetsning och annan sammanfogning i samband med installation och reparation av
installerad anordning.

Kontroll av sammanfogning och dvriga tillverkningsprocesser skall utforas pa ett sddant
sétt att man forsékrar sig om att arbetet utfors av behorig personal, att godként arbets-
underlag anvinds och att betingelserna i ovrigt dr sddana att ett fullgott resultat kan uppnas.

Oforstorande provning (OFP) skall ske med vél beprévade provningssystem som
erfarenhetsmissigt visats kunna detektera de felaktigheter och avvikelser som aktuell
tillverknings-, installations- och reparationsprocess kan ge upphov till.

OFP av svetsforband skall normalt utféras med provningssystem och enligt standarder vars
detekterings- och diskrimineringsformaga erfarenhetsmaissigt visats vara sddan att omraden
med diskontinuiteter som ej kan tillatas tillforlitligt kan identifieras.

Acceptanskrav 1 standarder skall bedomas mot varje enskild konstruktion. Nodvandig
svetskvalitet 1 stdl for tryck-och kraftbarande delar anses normalt svara mot kvalitetsniva B
enligt SS-EN ISO 5817 eller likvardig erfarenhetsmaéssigt erkénd niva.

Ovriga svetsforband ska uppfylla fordringar enligt kvalitetsniva C i SS-EN ISO 5817 eller
motsvarande standard.
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2.1.2.5

Riktlinjer for vilka acceptanskrav som kan gilla vid OFP, framgar av respektive
kontrollmoment 1 bilaga 1.

I de fall sddana standardiserade provningsforfaranden, eller vil beprévade provningssystem
saknas, se punkt 1.8.2.1, krdvs framtagning av kvalificeringsunderlag och genomforande av
OFP-kvalificering i tilldmplig omfattning enligt principerna som géller for dterkommande
kontroll i PBM 2.

Det detaljerade tillverknings- och kontrollunderlag som skall godkinnas, skall innehélla av
tillverkaren valda kontroll- och provningskrav tillsammans med referens till procedur-
beskrivningar.

Provning i samband med tillverkning skall utféras av ackrediterat laboratorium 1
tredjepartstédllning eller som stickprovsvis dvervakning av ackrediterat organ, se punkt
1.8.4.

Detaljerade uppgifter om vilken kontroll och provning som krévs och vilken
kontrollfordelning som géller framgér av kapitel 4.2 "Tillverkning/sammanfogning - IP-
300" och kapitel 5.1 "Installation eller reparation - [P-500"

Kontroll av féardigtillverkade anordningar eller anordningsdelar

Generella kontrollkrav IP-400 anger generellt den slutliga kontroll och provning som krévs
pa fardigtillverkade anordningar eller anordningsdelar.

Kontrollkraven anger ocksé krav pd renhet, forpackning, sammanstéllning och granskning
av slutlig kontrolldokumentation.

Det detaljerade tillverknings- och kontrollunderlaget, som skall godkdnnas av
tillstdindshavaren och accepteras av ackrediterat kontrollorgan fore tillverkningen, skall
innehélla for anordningen relevanta valda kontroll- och provningskrav tillsammans med
referens till procedurbeskrivningar.

Tillstandshavaren skall efter egen tillverkningsuppfoljning mot godként underlag och
granskning av kontrolldokumentationen, godkédnna anordningen eller anordningsdelen.

I granskning av kontrolldokumentation ingér ocksa, 1 forekommande fall, kontroll att, av
leverantor och tillstindshavare accepterat, ackrediterat organ har utfort de stickprovsvisa
overvakningar i den omfattning som framgér av detaljerad kontrollplan.

Tillstandshavaren skall dérefter uppdra at ackrediterat kontrollorgan, att granska slutlig
kontrolldokumentation, utfora objektsanpassad slutkontroll och utfdrda
produktkontrollintyg eller acceptera intyg fran tillverkaren eller tillstdndshavaren.

Tillstandshavarens och ackrediterat kontrollorgans slutkontroll kan utféras som
mottagningskontroll vid den kadrntekniska anldggningen eller utféras som leveranskontroll
hos tillverkaren. Ingdende leveranskontroll i form av in- och utvdndig undersékning utford
av ackrediterat kontrollorgan kan behovas vid tillverkning av komplicerade anordningar dér
stora delar av den tryckkérlsméssiga konstruktionen inte blir d&tkomlig vid avsyning i
samband med installation. I vilket skede slutkontrollen ska utféras anges i den detaljerade
kontrollplanen.

Mer detaljerade uppgifter om vilken kontroll och provning som krévs och vilken kontroll-
fordelning som géller generellt framgar av kapitel 4.3. "Fardigtillverkad mekanisk
anordning eller anordningsdel IP-400".
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2.1.2.6

Kontroll av fardig installation eller reparation av installerad anordning

Generella kontrollkrav IP-600 anger generellt den slutliga installationskontroll, provning,
granskning av kontrolldokumentation och rapportering som krivs pd fardiginstallerat
system, systemdel eller utférd reparation.

Det detaljerade installations och/eller reparationsunderlaget som skall godkdnnas av
bestéllaren, skall innehélla relevanta kontroll- och provningskrav tillsammans med referens
till detaljerade procedurbeskrivningar.

Driftprov skall utféras pa installation av ny systemdel eller om ingrepp gjorts som paverkar
eller kan ténkas pdverka en systemfunktion.

Tillstandshavaren skall efter installation redovisa att driftprov har utforts, for kontroll av att
sakerhetsventiler och annan sikerhetsutrustning fungerar som avsett, samt att systemet eller
anordningen i 6vrigt fungerar tillfredsstéllande.

Tillstindshavaren skall ge utsett ackrediterat kontrollorgan mdjlighet att f6lja
installationsarbetet samt eventuella driftprov och diarigenom forsdkra sig om att arbetet har
utforts enligt godként installationsunderlag.

Tillstandshavaren skall dérefter uppdra at ackrediterat kontrollorgan att granska slutlig
kontrolldokumentation samt direfter utfirda intyg om dverensstimmelse.

Mer detaljerade uppgifter om vilken kontroll som krdvs och vilken kontrollfordelning som
giller for installation eller reparation framgér av kapitel 5, "Installations- och
reparationskontroll".

Tillstdndshavaren skall efter installation eller reparation av installerad anordning intyga:

o Att arbetet har utforts enligt godkédnd kontrollplan, godkénda ritningar och 1 6vrigt
godkint installations- eller reparationsunderlag.

e Atti installationen ingdende mekaniska anordningar dr godkénda.

e Att system, komponenter eller andra mekaniska anordningar har forsetts med varaktig
och unik identifieringsméarkning, sa att dessa kan identifieras mot konstruktions-,
tillverknings- och kontrolldokumentation.

e Att kontrolldokumentationen dr granskad av ackrediterat kontrollorgan samt att intyg om
overensstimmelse har utfardats.

Kontrollmomentbeskrivningar

Generella kontrollmomenten, EP, innehéller hanvisningar och anvisningar om kontroll- och
provningsutforande, forfarande, omfattning, acceptanskrav samt krav pa redovisning av den
utforda kontrollen eller provningen.

Tillverkarens val av kontrollmoment, kontrollomfattning och acceptanskrav skall ske med
hansyn till hur aktuell mekanisk anordning eller system &r konstruerat, materialval,
geometrisk utformning, svetsmetoder, hallfasthetstekniska marginaler, dtkomlighet for
provning etc.
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Kontrollmomenten utgor del av bestéllarens upphandlingsunderlag for kontroll och
provning. Kontrollmomenten far omformas eller erséttas av tillverkarens egna anpassade
kontrollanvisningar eller procedurbeskrivningar nér sa bedoms 6nskvart.

Kraven 1 bestéllarens kontrollmoment skall d& beaktas.

Samtliga tva- och vissa tresiffriga kontrollmoment utgdr obligatorisk kontroll.

Fore det tvasiffriga numret anges en siffra med féljande betydelse:

2- XX= Kontroll av utgdngsmaterial och fardigtillverkad detal;.

3- XX= Kontroll vid tillverkning, svetsning och annan sammanfogning.

4- XX= Kontroll av féardigtillverkade mekaniska anordningar eller anordningsdelar.
5- XX= Kontroll vid installation, svetsning och annan sammanfogning.

6- XX= Kontroll av fardiginstallerat system, systemdelar eller reparation av

installerad anordning.

Vid referens till kontrollmomenten i tillverkarens detaljerade kontrollunderlag eller
kontrollintyg anges géllande nummer fore aktuellt kontrollmoment, t ex 2-16, 3-16.

Beteckningar for kontrollférdelning
Foljande beteckningar anvédnds for att symbolisera fordelningen av kontrolluppgifter.

Gillande kontrollfordelning anges i de generella kontrollkraven "IP" och kontrollmomenten
"EP".

Obligatorisk och ovrig kontroll

I de generella kontrollkraven forekommer féljande symboler for fordelning av provning och
kontroll:

E Kontroll och/eller provning' som utfors och dokumenteras 1 egen verksamhet (dven av
utomstaende) pa eget ansvar.?

Provning som skall utféras och dokumenteras av ackrediterat laboratorium.
Granskning, kontroll, 6vervakning och intygande utford av ackrediterat kontrollorgan.?

Kontroll eller certifiering som ska utforas av ackrediterat anmélt organ (Notified Body)
enligt direktiv 2014/68/EU, AFS 2016:1.

T Kontroll och/eller provning som skall utféras och dokumenteras av tillverkaren/
bestillaren. Tillverkarens egna krav eller bestéllarens krav.

B Aktivitet som skall 6vervakas, verifieras, granskas och/eller godkdnnas av
tillstandshavare/bestillare.

Q Fristaende granskning och kontroll som skall utféras och/eller godkénnas av
tillstandshavarens kontrollorganisation.
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2.1.5.1

2.1.5.2

1) Provning i samband med tillverkning av material och formvara far dock vara utford
av den tillverkande organisationen om denna tillimpar ett kvalitetssystem, for
styrning av provningsverksamheten, vilket dr certifierat av ett ackrediterat organ
enligt 1.8.3.

2) Personal som utfor arbetet skall inte kontrollera och godkéinna sitt eget arbete.
Personal som utfor egenkontroll skall ha kompetens for uppgiften.

3) Ackrediterat kontrollorgan enligt STAFS 2020:1 och enligt 1.4.3.4.
Kontrollomfattning
Omfattning av obligatorisk kontroll

Generellt skall den kontrollomfattning beaktas som anges i bestillarens generella
kontrollkrav och kontrollmoment. Omfattningen skall tjina som vigledning for tillverkaren
vid uppréttande av detaljerat kontrollunderlag.

Beroende pa anordningens kvalitetsklass, konstruktionsutforande, valt material,
tillverkningsmetoder, hallfasthetsméssiga marginaler, funktion och storlek, ges mgjlighet
till anvindning av alternativa OFP-metoder och i vissa fall &ven reducering av
provningsomfattningen. Forutséttning for sddan reducering kan vara:

e Konstruktionen dr 6verdimensionerad sa att materialets tilldtna pakdnningar vésentligt
underskrids.

e Konstruktionen och tillverkningsmetoder &r vil beprovade.

I vissa fall kan tillverkaren redan vid framtagning av detaljerad kontrollplan forutse att
vissa kontrollaktiviteter inte kan utforas, eller bedoms ur kvalitets- och kontrollteknisk
synpunkt icke meningsfulla.

I dessa fall skall alternativa OFP-metoder eller andra alternativa forfaranden anges 1 den
detaljerade kontrollplanen, i syfte att uppna motsvarande sdkerhet.

Férdelning av stickprovsvis kontroll

Granskning av svetskvalitet genom stickprovskontroll skall f6lja riktlinjerna i SS-EN
13445-5 respektive SS-EN 13480-5, savida inget annat verenskommits.

Nir den foreskrivna omfattningen av oforstorande provning dr mindre dn 100%, ska
foreskrivna OFP-provningar utforas sa tidigt 1 tillverkningsprocessen som praktiskt majligt,
for att sikerstilla att svetsarna ir fria fran defekter. Overenskommelse ska triffas om
tidpunkterna. Stickprov av svetsar pé rorledningar skall vara:

a) slumpmassigt utvalda;
b) representativa for en grupp svetsar

Hela ldngden av minst en stickprovssvets ska provas. Nar antalet erforderliga
stickprovssvetsar ér litet, ska kombinationer av tjockare sektioner och mindre diametrar
eller tunnare sektioner och storre diametrar ges foretrdde. Urvalet skall omfatta alla svetsare
och svetsoperatorer.

En grupp svetsar dr ett antal svetsar, svetsade enligt samma WPS av samma svetsare eller
svetsoperator.
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2.1.5.3 Utbkning av kontroll

Utokning av kontroll i samband med stickprovskontroll ska folja riktlinjerna 1 SS-EN
13445-5 respektive SS-EN 13480-5, sdvida inget annat dverenskommits.

2.1.5.4 Utékad kontroll da tryck- och tédthetsprovning inte utfoérs

Da det inte dr mojligt, da det foreligger stora svarigheter, eller dd det bedoms uppenbart
oldmpligt att utfora foreskriven tryck- och téthetsprovning av aktuell konstruktion, far
provningen efter godkdnnande av bestéllaren och i forkommande fall accept fran
ackrediterat kontrollorgan ersittas med utdkad kontroll och/eller OFP.

Svetsforband med krav pa tryck- och tithetsprovning och dér detta inte utfors, skall minst
genomga foljande kontroll:

Alla svetsar:
100 % okuldr- och dimensionskontroll enligt EP-13.
Stumsvets och genomsvetsade hornsvetsar:

e 100 % volymetrisk provning med radiografering enligt EP-28, alternativt far
ultraljudsprovning enligt EP-24 utforas nér s bedoms ldmpligare.

e 100 % ytprovning med PT eller MT av fardig svets enligt EP-16 eller EP-17.

Kailsvetsar:

e 100 % ytprovning med PT eller MT av fardig svets enligt EP-16 eller EP-17.

Provningarna och kontrollen ovan kan ocksa behova utforas etappvis under svetsens
uppbyggnad, for att uppna fullgod sékerhet.

I vilka fall detta kréavs far bedomas fran fall till fall beroende pa tillforlitligheten 1 vald
OFP-metod, svetsskarvens geometri, kvalitetsklass, styrkefaktor, material o s v.

Acceptanskrav:

Normalt krévs ingen dndring av acceptanskraven vid OFP, varfor samma acceptanskrav
giéller som anges i respektive kontrollmoment.

Kontrollférdelningen dr normalt samma som anges i1 de generella kontrollkraven.
Kopplingsforband:

Kopplingsforband som ej tryck- och tithetsprovas skall vara foremél for 100 % kontroll
(EP 5-48) av utford installation. Kontrollen skall i dessa fall 6vervakas av ”Q”.
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2.1.7

2.1.7.1

2.1.7.2

Forkortningar for OFP-metoder

Foljande forkortningar anviands for provningsmetoder 1 bestdllarens generella kontrollkrav
och kontrollmoment:

RT Radiografisk provning

UT Ultraljudprovning

ET Elektromagnetisk provning/el-induktiv provning

MT Magnetpulverprovning

PT Penetrantprovning

LT Lacksokning

VT Visuell provning

Intyg om 6verensstammelse

Grundldggande bestammelser —Villkor fér anvdndning

Innan en kirnteknisk anldggning, eller delar av en kidrnteknisk anldggning, tas i drift efter
andringar, storre reparationer, om- eller tillbyggnader etc., skall intyg om dverens-
stimmelse med stéllda krav enligt SSMFS 2008:13 foreligga. Intyg om dverensstimmelse
utfdrdas av ett ackrediterat kontrollorgan som tillstdndshavaren skall anlita.

Kravet pa intyg om dverensstimmelse omfattar dtgérder i system eller systemdelar i
kvalitetsklasserna 1, 2, 3, 4A samt 4 AFS klass A och B.

For kvalitetsklass 4 AFS klass — giller 2.1.7.3.

Omfattning av kontrollaktiviteter som ska utféras av ackrediterade kontrollorgan
enligt SSMFS 2008:13, 5 kap 2 § for intygande om 6verensstiammelse

Vid dndringar 1 en kédrnteknisk anldggning enligt SSMFS 2008:13, 4 kap 4 § eller av dess
driftforhdllanden skall tillstindshavaren tillse att ett ackrediterat kontrollorgan anlitas som
granskar konstruktionsspecifikationer och 6vrigt konstruktionsunderlag f6r kontroll av att:

e den anvinda kvalitetsklassindelningen &r baserade pa principer vilka har anmalts till
Strélsékerhetsmyndigheten och att hansyn har tagits till de beslut som inspektionen fattat
med anledning av gjorda anmélningar

e de tillimpade konstruktionsforutsittningarna dr anmaélda till Stralsdkerhetsmyndigheten
och att hdnsyn har tagits till de beslut som inspektionen fattat med anledning av gjorda
anmaélningar.

Vid éndringar, utbyten och andra dtgérder som ror mekaniska anordningar skall
tillstdindshavaren dven tillse att ett ackrediterat kontrollorgan:

e granskar belastningsunderlag, hallfasthetsanalyser och 6vrigt underlag for kontroll av att
4 kap la §, forsta stycket, har uppfyllts.

e genomfor avsyningar under och efter installation samt vervakar driftprov enligt
4 kap 11 § och kontrollerar markning enligt 4 kap 12 §.

Om dessa granskningar, dvervakningar och kontroller visar att stéllda krav &r uppfyllda
utfardar kontrollorganet intyg om 6verensstimmelse.
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2.1.7.3

2.1.7.4

2.1.7.5

Kontrollomfattning i kvalitetsklass 4 enligt SSMFS (SSM som tillsynsmyndighet)

For styrning av AK:s medverkan 1 kvalitetsklass 4 enligt SSMFS 2008:13, vilka
huvudsakligen &r av betydelse for tryckkarlssakerheten och vars integritet 4ven har
betydelse for personalens skydd mot ohilsa och olycksfall, tilldimpas den 1 AFS 2017:3
gjorda indelning i klasser. Detta medfor att for AFS klass — sker konstruktions-,
tillverknings- och installationskontroll i férekommande fall som egenkontroll eller som
ovrig kontroll. Vid intrdffad skada medverkar AK i erforderlig omfattning dven i AFS klass
—. Intyg om 6verensstimmelse utfardas av ackrediterat kontrollorgan 1 enlighet med
SSMEFS 2008:13 for kvalitetsklass 4A och for kvalitetsklass 4 AFS klass A till —. For
kvalitetsklass 4 AFS klass — utfirdas 100, normalt baserat pa rutiner som respektive verk
overenskommit med AK.

Kontrollomfattning utanfér SSMFS (Arbetsmiljéverket, AV, som tillsynsmyndighet)

For kontroll och provning av anordningar dir SSMFS 2008:13 inte giller och dirmed SSM
inte dr tillsynsmyndighet, giller for konstruktion, tillverkning och installation av trycksatta
anordningar krav enligt AFS 2016:1, AFS 2016:2 samt AFS 2017:3. Se dven PBM1.

Samfunktion mellan tillstandshavare och ackrediterat kontrollorgan

Tillstandshavaren ska tillse att det anlitade ackrediterade kontrollorganet far de rétta
forutséttningar for Overvakning samt granskning och kontroll av underlag for att kunna
utfora de ataganden de dr anlitade for enligt de foreskrivna krav som anges ovan. Detta
giller dven 1 forekommande fall ndr leverantoren har av tillstdndshavaren begérts anlita
ackrediterat kontrollorgan.

Specifika avsyningar som AK behover gora under installation (se SSMFS 2008:13 5 kap,
2§) skall beskrivas i detaljerade installationskontrollplaner. Den generella kravnivén ar att
AK skall ges mojlighet att ta del av installationstidsplaner och beredas tillgang till
installationsplatser for att utféra de kontroller och 6vervakningar som skall ligga till grund
for ’Intyg om dverensstimmelse”. Den kontroll som inte kan utforas vid slutkontroll skall
utforas i tidigare skede.
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Forteckning over tillampliga foreskrifter, normer och standarder

Om inte speciell utgdva av standard angetts géller senaste utgava alternativt ny standard
som ersétter en utgdngen standard. Tillstdndshavaren skall dock alltid godkénna nya
standarder.

Nedan anges de foreskrifter och standarder som giller vid faststillandet av denna utgdva av
KBM.

Svenska foreskrifter, normer och standarder:

AFS 2016:1 Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allménna rdd om tryckbérande
anordningar

AFS 2016:2 Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allmédnna rad om enkla tryckkarl

AFS 2017:3 Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allminna rdd om anviandning och
kontroll av trycksatta anordningar

AFS 2006:8 Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allménna rad om
provning med 6ver- eller undertryck

BFS 2011:10 Boverkets foreskrifter och allmédnna rad om tilldmpning av europeiska
konstruktionsstandarder (eurokoder, EKS 8)

BFS 2013:10 Boverkets foreskrifter om dndring i verkets foreskrifter och allminna

rdd (2011:10) om tillimpning av europeiska konstruktionsstandarder
(eurokoder, EKS 9)

BFS 2015:6 Boverkets foreskrifter om dndring i verkets foreskrifter och allminna
rdd (2011:10) om tillimpning av europeiska konstruktionsstandarder
(eurokoder, EKS 10)

BFS 2019:1 Boverkets foreskrifter om dndring i verkets foreskrifter och allminna
rdd (2011:10) om tillimpning av europeiska konstruktionsstandarder
(eurokoder, EKS 11)

MSBFS 2018:3 ~ Myndigheten for samhillsskydd och beredskaps foreskrifter och
allménna rad om cisterner med anslutna rérledningar for brandfarliga

vétskor
PRN 1988 Plastrérledningsnormer
PRN 2018 Plastrorledningsnormer
SS-EN 13067 Plastsvetsningspersonal - Kvalifikationsprovning av svetsare -

Termoplastiska svetsade monteringar

SSMEFS 2008:1 Strélsékerhetsmyndighetens foreskrifter och allménna rdd om sédkerhet 1
karntekniska anldggningar

SSMFS 2008:13  Stralsdkerhetsmyndighetens foreskrifter om mekaniska anordningar i
vissa kdrntekniska anldggningar

STAFS 2020:1 Styrelsen for ackreditering och teknisk kontrolls foreskrifter och
allménna rad om ackreditering

SS-EN ISO 9606  Svetsarprovning - Sméltsvetsning

SS-EN ISO 14732 Svetspersonal - Provning av operatorer for helmekaniserad svetsning
och maskinstéllare for helmekaniserad och automatiserad svetsning av
metalliska material

SS-EN 1983 Rorledningsarmatur - Industriventiler - Kulventiler av stél
SS-EN 10204 Metalliska varor - Typer av kontrolldokument
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SS-EN 10217 Svetsade ror av stal for tryckdndamal
SS-EN 10253 Svetsrordelar

SS-EN 12266-1  Roérledningsarmatur - Industriventiler - Provning av ventiler av
metalliska material - Del 1: Tryckprovning, provningsférfaranden och
acceptanskriteria - Obligatoriska krav

SS-EN 13445 Tryckkérl (ej eldberdrda)
SS-EN 13480 Industriella rorledningar av metalliska material

SS-EN 14532-1 Tillsatsmaterial vid svetsning - Provningsmetoder och kvalitetskrav -
Del 1: Grundliggande metoder och bedomning av dverensstimmelse
for tillsatsmaterial for stal, nickel och nickellegeringar

SS-EN 14700 Tillsatsmaterial for svetsning - Pésvetsning
SS-EN ISO 643  Stél - Bestdmning av ferritkornstorlek och austenitkornstorlek med
mikrometoder

SS-EN ISO 3834-2 Kvalitetskrav for sméltsvetsning av metalliska material - Del 2:
Omfattande kvalitetskrav

SS-EN ISO 5817  Svetsning - Smiltsvetsforband i stél, nickel, titan och deras legeringar
(strélsvetsning undantagen) - Kvalitetsnivder for diskontinuiteter och
formavvikelser

SS-EN ISO 15614 Specifikation for och kvalificering av svetsprocedurer for metalliska
material - Svetsprocedurkontroll

SS-EN ISO/IEC 17011 Beddmning av dverensstimmelse - Allménna krav pa
ackrediteringsorgan som ackrediterar organ for beddmning av
Overensstammelse

SS-EN ISO/IEC 17020 Bedomning av dverensstimmelse - Krav pa verksamhet inom olika
typer av kontrollorgan

SS-EN ISO/IEC 17021 Beddmning av dverensstimmelse - Krav pd organ som reviderar
och certifierar ledningssystem

SS-EN ISO/IEC 17024 Bedomning av dverensstimmelse - Allménna krav pé organ som
certifierar personer

SS-EN ISO/IEC 17025 Allménna kompetenskrav for provnings- och kalibreringslaboratorier

SS-EN ISO/IEC 17065 Bedomning av dverensstimmelse - Krav pa organ som certifierar
produkter, processer och tjanster

SS-EN ISO 9001  Ledningssystem for kvalitet - Krav
SS-ISO 10006 Ledningssystem for kvalitet - Vigledning for kvalitetsledning i projekt

SS-EN ISO 9906 Pumpar - Rotodynamiska pumpar - Hydrauliska provningskrav - Klass
1,2 0ch3

SS-EN 14343 Roterande deplacementpumpar - Prestandaprovning for godkdnnande
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OFP-Standarder:

SS-EN ISO 9712  Oforstorande provning - Kvalificering och examinering av OFP-personal

SS-EN ISO 17635 Oforstérande provning av svetsar - Allmédnna regler for metalliska
material

Visuell kontroll (VT):

SS-EN ISO 17637 Oforstorande provning av svetsar - Visuell provning av sméltsvetsforband

Radiografisk provning (RT):

SS-EN ISO 5579  Of6rstorande provning - Radiografisk undersokning av metalliska material
med film och rontgen eller gammastralning - Grundléggande regler

SS-EN ISO 17636 Oforstorande provning av svetsar - Radiografisk provning

SS-EN ISO 10675-1 Of6rstérande provning av svetsar - Acceptansnivaer for radiografisk
provning - Del 1: Stél, nickel, titan och deras legeringar

SS-EN 12681 Gjutning - Radiografisk provning

SS-EN ISO 19232-3 Of6rstérande provning - Bildkvalitet hos radiogram - Del 3:
Bildkvalitetsklasser for jdrn och stal

SS-EN ISO 11699 Of6rstorande provning - Rontgenfilm {for anvidndning i industrin

SS-EN 25580 Oforstorande provning - Industriella betraktningsapparater for
radiogram - Minimifordringar

Ultraljudprovning (UT):

SS-EN ISO 16810 Oforstorande provning - Ultraljudprovning - Allménna principer

SS-EN ISO 16811 Oforstérande provning - Ultraljudprovning - Kénslighet och
matomradesinstillning

SS-EN ISO 16823 Oforstorande provning - Ultraljudprovning - Transmissionsmetod

SS-EN ISO 16826 Oforstorande provning - Ultraljudprovning - Undersdkning av fel
vinkelrdta mot ytan

SS-EN ISO 16827 Oforstorande provning - Ultraljudprovning - Karakterisering och
storleksbestdmning av fel

SS-EN 10160 Ultraljudprovning av plét - Ultraljudprovning av platta stalprodukter
med tjocklek storre én eller lika med 6 mm (reflektionsmetod)

SS-EN 10228 (-3 -4) Oforstorande provning av stalsmiden - Ultraljudprovning av

stalsmiden

SS-EN 10307 Oforstorande provning - Ultraljudprovning av austenitisk och austenit-
ferritisk rostfri plat och band med tjocklek mellan 6 mm och 200 mm
(reflektionsmetod)

SS-EN 10308 Oforstorande provning - Ultraljudprovning av stdng av stal

SS-EN 12680 Gjutjarn - Gjutning - Ultraljudprovning

SS-EN ISO 17405 Of6rstorande provning - Ultraljudprovning - Tekniker for provning av
pléteringar tillverkade genom svetsning, valsning eller explosionssvetsning

SS-EN ISO 17640 Oforstorande provning av svetsar - Ultraljudsprovning - Tekniker,
provningsnivaer och utvérdering
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SS-EN ISO 11666 Oforstorande provning av svetsar - Ultraljudsprovning - Acceptansnivéer

SS-EN ISO 22825 Oforstorande provning av svetsar - Ultraljudsprovning - Provning av
svetsar 1 austenitiska stal och nickelbaserade legeringar

Induktiv provning (ET):

SS-EN 1971 Koppar och kopparlegeringar - Virvelstromsprovning av defekter pa
runda somlosa ror av koppar och kopparlegeringar

SS-EN ISO 15549 Oforstorande provning - Induktiv provning - Allménna principer

SS-EN ISO 10893 (-1 -2) Oforstérande provning av stalror -
Del 1: Automatiserad elektromagnetisk provning av sémldsa och
svetsade (forutom pulverbagsvetsade) stalror for kontroll av
vitsketithet
Del 2: Automatiserad virvelstromsprovning av sémldsa och svetsade
(forutom pulverbdgsvetsade) stalror for detektering av imperfektioner

SS-EN ISO 17643 Oforstorande provning av svetsar - Induktiv provning av svetsar med
utvirdering av komplexa plan

SS-EN ISO 15548 Oforstorande provning - Utrustning for induktiv provning

Penetrantprovning (PT):

SS-EN ISO 3452  Of6rstérande provning - Penetrantprovning

SS-EN ISO 23277 Of6rstorande provning av svetsar - Penetrantprovning av svetsar -
Acceptansnivaer

SS-EN 1371 Gjutning - Penetrantprovning
SS-EN 10228-2  Oforstorande provning av stalsmiden - Del 2: Penetrantprovning

Magnetpulverprovning (MT):

SS-EN ISO 9934  Oforstorande provning - Magnetpulverprovning
SS-EN ISO 17638 Oforstorande provning av svetsar - Magnetpulverprovning

SS-EN ISO 23278 Oforstorande provning av svetsar - Magnetpulverprovning av svetsar -
Acceptansnivaer

SS-EN 1369 Gjutning - Magnetpulverprovning
SS-EN 10228-1  Of6rstorande provning av stalsmiden - Del 1: Magnetpulverprovning
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Balansering och vibrationer:

ISO 21940-11

ISO 21940-12

ISO 21940-14

ISO 21940-32

SS-ISO 20816-1

SS-ISO 10816-3

SS-ISO 10816-7

SS-EN 60034-14

Mechanical vibration -- Rotor balancing -- Part 11: Procedures and
tolerances for rotors with rigid behaviour

Mechanical vibration -- Rotor balancing -- Part 12: Procedures and
tolerances for rotors with flexible behaviour

Mechanical vibration -- Rotor balancing -- Part 14: Procedures for
assessing balance errors

Mechanical vibration -- Rotor balancing -- Part 32: Shaft and fitment
key convention

Vibration och st6t - Métning och vérdering av maskinvibrationer - Del
1: Allménna riktlinjer

Vibration och stot - Métning och bedomning av maskinvibrationer pa
icke-roterande delar - Del 3: Industriella maskiner med nominell effekt
> 15 kW och med nominellt varvtal mellan 120 r/min och 15000 r/min,
mitt pa installerad maskin

Vibration och stdt - Métning och beddmning av maskinvibrationer pa
icke-roterande delar - Del 7: Rotodynamiska pumpar for industriella
tillimpningar, inkluderande métningar pé roterande axlar

Roterande elektriska maskiner - Del 14: Mekaniska vibrationer hos
vissa maskiner med axelh6jd storre 4n 56 mm - Métmetoder,
beddmning och grinsvéirden

Utldndska standarder:

ASNT American Society for Nondestructive Testing

SNT-TC-1A Personnel Qualification and Certification in Nondestructive Testing
ASME BPVCII  Materials

ASME BPVC III  Rules for construction of nuclear facility components

ASME BPVC V  Nondestructive Examination
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2.2 Forteckning 6ver generella kontrollkrav
2.21 Generella kontrollkrav fore tillverkning, installation och reparation
Mekaniska anordningar, anordningsdelar och system
Beteckning Kvalitetsklass
IP-100 Tryck och kraftbarande anordningar samt interna delar 1-4 och 4A
avsedda att skydda dessa'
Interna delar i reaktortryckkirl i kvalitetsklass 2-4
IP-101 ”Ovrigt” 2
IP-102 Interna delar i mekaniska anordningar. 1-4, 4A
Andra dn de som avses 1 [P-100
IP-103 Reparation. Tryck och kraftbdrande anordningar, 1-4 och 4A
samt interndelar i reaktortryckkarl.
SSM iér tillsynsmyndighet for alla sékerhetsklassade delar. Kvalitetsklassning anvinds for
mekaniska delar ddir SSMFS 2008:13 &r den priméra foreskriften.
I kvalitetsklass 1-4 och 4A idr Stralsdkerhetsmyndigheten, SSM, tillsynsmyndighet.
D Hir avses foder s.k. blandare, och liknande interna delar som monterats i en mekanisk
anordning for att skydda denna mot termiska och andra belastningar. (SSMFS 2008:13,
1 kap. 2 §).
2 Exempel pa ”Ovrigt” kan vara:
e Installation av kabelstegar
e Oversvimningsskydd
”Ovrigt” kan anvindas for sikerhetsklassade delar som faller utanfor SSMFS 2008:13.
”Ovrigt” kan ocksa anvindas for delar dir SSM inte ir tillsynsmyndighet.
222 Trycksatta anordningar eller anordningsdelar

Beteckning Material/formvara Kvalitetsklass
IP-201/1 Smide och stang 1 och2
IP-201/3 3,4 och 4A
IP-202/1 Gjutgods 1 och2
IP-202/3 3,4 och 4A
IP-203/1 Plat 1 och2
IP-203/3 3,4 och 4A
IP-204/1 Ror och rordelar 1 och2
IP-204/3 3,4 och 4A
1P-205 Virmevixlartuber 2,3, 4 o0ch4A
IP-206/1 Skruvar och muttrar 1 och2
IP-206/3 3,4 och 4A
1P-207 Bilgelement till ventiler 1-3, 4 och 4A
IP-208 Bilgelement till tryckkérl och ror 2,3,4 och 4A
IP-209 Ventilers avstingningsorgan 1-3,4 och 4A
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Kraftbdrande anordningar eller anordningsdelar
Beteckning Material/formvara Kvalitetsklass
IP-221 P14t och smide till kraftbarande anordningar inkl. 1-3,4 och 4A

rorbrottsforankringar

1P-222 Fastelement 1 betong 1-3,4 och 4A
Interna delar enligt IP 102
(Kvalitetsklass avser i detta fall huvudkomponenten, inte den interna delen)
Beteckning Material/formvara Kvalitetsklass
IP-230 Material till interna delar i mekaniska anordningar 1-4 och 4A
Interndelar enligt IP 100 och interndelar till anggeneratorer
Beteckning Material/formvara Kvalitetsklass
1P-240 Plat, stang, ror och smide 1 interna delar 1-4 och 4A

223

2.24

2.2.5

2.2.6

Generella kontrollkrav vid tillverkning, svetsning och annan sammanfogning

Mekaniska anordningar eller anordningsdelar

Beteckning Kvalitetsklass

IP-301/1 1-3,4 AFS kl. A-B och
4A

IP-301/4 4 AFS kl. —

Generella kontrollkrav pa fardigtillverkad mekanisk anordning eller anordningsdel

Beteckning Anordning Kvalitetsklass
IP-401 Ror och rordelar 1-4 och 4A
1P-402 Ventiler och 6vriga armaturer 1-4 och 4A
IP-403 Pumpar 2-4 och 4A
1P-404 Virmevéxlare och tryckkarl 2-4 och 4A
IP-405 Cisterner 2-4 och 4A
IP-406 Processmétutrustningar 1-4 och 4A
1P-407 Kraftbdrande anordningar sasom: 1-4 och 4A

upphangningar, stoéd och rérbrottsforankringar
Generella kontrollkrav - Installation eller reparation

Beteckning Anordning Kvalitetsklass
IP-501 Mekaniska anordningar eller anordningsdelar 1-4 och 4A

Generella kontrollkrav pa fardiginstallerat system, systemdel eller reparation

Beteckning Anordning Kvalitetsklass
IP-601 Mekaniska anordningar eller anordningsdelar 1-4 och 4A

Utgava 8, 2021-11-01



KBM

47(97)

2.3

2.31

Forteckning 6ver gallande kontrolimoment

Forklaringar av kontrollmomentens beteckningssystem finns beskrivet 1 kapitel 2.1.3.

Kontrolimomentbeskrivningar - Féreskriven eller normenlig kontroll och provning

Beteckning
EP 2-00
EP 2-01
EP 2-02
EP 2-03
EP 2-04
EP 2-05
EP 2-06
EP 2-07
EP 2-08
EP X-09
EP X-10
EP X-11
EP X-12
EP X-13
EP X-14
EP X-15
EP X-16
EP X-17
EP X-18
EP 2-19
EP 2-20
EP 2-21
EP 2-22
EP X-23
EP X-24
EP 2-27
EP X-28
EP X-29
EP X-43
EP X-48
EP 6-50
EP 6-60
EP-190
EP-286
EP-376

"X" ovan =

Typ av kontroll eller provning
Identitets eller kvalitetsintyg
Charge analys

Dragprovning
Varmdragprovning
Slagprovning

Hardhetsprovning

Annan teknologisk provning
Korngréinsfratningsprov
Kornstorleksprov

Mairkning identifiering

Kontroll av virmebehandling
Provning av svetstillsatsmaterial
Kontroll av svetsarbete

Okulér- och dimensionskontroll
Tryck- och tithetsprovning
Kontroll av féstelement i betong
PT

MT

ET

ET av virmevaxlartuber

UT efter tillverkning av plat

UT av smide-, stdng- och skruvmaterial

UT av ror

UT av pasvets

UT av svetsforband

RT av gjutgods

RT av svetsforband

VT av svetsforband
Bockning av ror

Montage av rorkopplingar
Driftprov
Installationsbesiktning

Granskning av slutlig kontrolldokumentation
Kallbockning av virmevéaxlartuber
Kontroll av reparationer i svetsar och gjutgods

Symbol for kontrollmoment som har varierande siffra fore dokumentets

identifieringsnummer.
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2.3.2 Kontrollmomentbeskrivningar - Ovrig kontroll och provning

Beteckning Typ av kontroll eller provning

EP-425 Kontroll av renhet
EP-430 Kontroll av korrosionsskydd
EP-435 Kontroll av férpackning och konservering
EP-441 Tathetsprovning - Backventiler och avstingningsventiler
EP-442 Téthetsprovning - Reglerventiler utan stangande funktion
EP-443 Tathetsprovning - Sidkerhetsventiler for vétskor
EP-444 Téthetsprovning - Sékerhetsventiler for dnga eller luft
EP-451 Funktionsprovning - Backventiler, reglerventiler och avstingningsventiler
EP-453 Funktionsprovning - Sékerhetsventiler
EP-454 Funktionsprovning - Centrifugalpumpar
EP-457 Funktionsprovning - Deplacementpumpar
EP-458 Funktionsprovning - Rorelseddmpare
| EP-460 Téthetsprovning/Lacksokning
EP-486 "Striptest" - Pumpar
EP-490 Balansering
| EP-491 Vibrationer
EP-560 Renhetskontroll av system

Utgava 8, 2021-11-01



KBM

49(97)

31

3141

KONTROLL FORE TILLVERKNING, INSTALLATION OCH REPARATION AV
INSTALLERAD ANORDNING

Generella kontrollkrav fore tillverkning och installation IP-100 — IP-102

Tryck och kraftbarande anordningar samt interna delar avsedda att  IP-100
skydda dessa' i kvalitetsklass 1-3, 4A och 4°

Interndelar i reaktortryckkarl i kvalitetsklass 1-4

"Ovrigt”? IP-101
Interna delar for mekaniska anordningar i Kvalitetsklass 1-4, IP-102
andra dn de som avses 1 IP 100

Y Hir avses foder, s.k. blandare, och liknande interna delar som monterats i en mekanisk

anordning for att skydda denna mot termiska och andra belastningar (SSMFS
kap. 2 §).

2 Exempel pa ”Ovrigt” kan vara:
e Installation av kabelstegar

e Oversvimningsskydd

2008:13, 1

”Ovrigt” kan anvindas for sikerhetsklassade delar som faller utanfér SSMFS 2008:13.

”Ovrigt” kan ocksé anvindas for delar dir SSM inte ir tillsynsmyndighet.

3) Kkrivs ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass — och ej for interna delar i kvalitetsklass 4.

Generella kontrollkrav fore tillverkning och installation - IP-100

Tryck och kraftbirande anordningar samt interna delar avsedda att skydda dessa i

kvalitetsklass 1-4 och 4A
Interndelar i reaktortryckkiirl i kvalitetsklass 2-4

Kontrollomfattning Kontroll-
fordelning
(Kap. 2.1.4)
1.  Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
bestillaren/tillstindshavaren

1.1 Beskrivning/rapport med forutsittningar B,Q
1.2 Konstruktionsspecifikationer B,Q,K2
1.3 Konstruktionsforutsittningar B,Q,SSM
1.4 Belastningsunderlag B,Q.K’
1.5 Giltig leverantdrsbeddmning E,B,Q
1.6 Uppdatering av flodesscheman B,Q,K2

| 1.7 Uppdatering av klassningslistor/-scheman B,Q.K

Kontroll-
spec.
(Kap. 3.3)

3.3.2.1
3.3.2.2

3322
3333

3323
3324

3.3.25
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Kontrollomfattning Kontroll- Kontroll-
fordelning spec.

(Kap. 2.14) (Kap.3.3)
2. Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
leverantoren/tillverkaren samt godkénnas av
bestéllaren/tillstdndshavaren

2.1 Giltig leverantorsbedomning av underleverantorer E,B.,Q 3.3.3.1
2.2 Projektanpassad kvalitetsplan for installation E.B,Q 3.33.2
2.3 Konstruktionskontroll E,B,Q,Kz 3333

- Ritningar

- Berdkningar

- Svetsprocedurer (WPS)

- Svetsprocedurkvalificering (WPQR)
- Véirmebehandlingsprocedur1

- Kuvalificeringsrapport f6r virmebehandling !
- Formningsprocedur
- Kuvalificeringsrapport f6r formningsprocedur
- Procedur for installation av kopplingar
- Procedur for installation av fastelement
2.4 Kontroll av detaljerat kontrollunderlag E,Q.K’ 3334
- Kontrollplan
- Procedurbeskrivningar for OFP
- Program for tryck- och téthetsprovning
2.5 Kontroll av foretagets behorigheter for sammanfogning g Q K* 3.3.35
- Certifiering av verksamhet
- Certifiering av personal
- Kvalificering av personal
2.6 Kontroll av foretagets behorighet for virmebehandling g Q K* 3.3.3.6

2.7 Kontroll av foretagets OFP-behérigheter E,Q.K’ 3.3.3.7
- Foretagets ackrediteringsbevis och
ackrediteringsomfattning
- Personligt examinationscertifikat/diplom
- Av foretaget/laboratoriet utfarda behorighet

2.8 Kontroll av behorighet for montage av rorkopplingar E,QK 1.9.1
- Kbvalificering av personal

2.9 Kontroll av behorighet for montage av fastelement i E,QK 1.9.2
betong

- Kuvalificering av personal
Anmiéirkning

Vid tillverkning av anordningar till kvalitetsklass 4 géller normalt kontrollomfattning enligt
AFS (se 0.1) och K-moment enligt ovan kan utforas av A.

Da tillaggskrav utover grundkraven i AFS skall gélla, definieras dessa av bestdllaren (B).

1) Normalt ingar virmebehandling i svetsprocedurer
\ 2) I kvalitetsklass 4 AFS klass — krévs ej K, se 2.1.7.3.
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3.1.2 Generella kontrollkrav fore tillverkning och installation - IP-101
»Ovrigt”
Kontrollomfattning Kontroll- Kontroll-
fordelning spec.
(Kap.2.14) (Kap.3.3)
1.  Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
bestéllaren/tillstdndshavaren
1.1 Beskrivning/rapport med forutsiattningar B,Q 3.3.2.1
1.2 Konstruktionsspecifikationer B,Q 3322
1.3 Konstruktionsforutsittningar B,Q 3.3.2.2
1.4 Belastningsunderlag B,Q 3333
1.5 Giltig leverantorsbedomning B,Q 3.3.23
1.6 Uppdatering av flodesscheman B.,Q 3324
1.7 Uppdatering av klassningslistor/-schema B,Q 3.3.2.5
2. Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
leverantoren/tillverkaren samt godkénnas av
bestéllaren/tillstdndshavaren
2.1 Giltig leverantorsbedomning av underleverantorer T,B,Q 3.3.3.1
2.2 Projektanpassad kvalitetsplan for installation T,B,Q 3.33.2
2.3 Konstruktionskontroll E,B,Q, Al 3333
- Ritningar
- Berdkningar
- Svetsprocedurer (WPS)
- Svetsprocedurkvalificering (WPQR)
- Véirmebehandlingsprocedur2
- Kvalificeringsrapport for Véirmebehandling2
- Formningsprocedur
- Kuvalificeringsrapport f6r formningsprocedur
- Procedur for installation av kopplingar
- Procedur for installation av fastelement
2.4 Kontroll av detaljerat kontrollunderlag E,QA' 3334
Kontrollplan
Procedurbeskrivningar for OFP
Program for tryck- och tathetsprovning
2.5 Kontroll av foretagets behérigheter for sammanfogning  E Q,A' 3.3.35
- Certifiering av verksamhet
- Certifiering av personal
2.6 Kontroll av foretagets behorighet f6r virmebehandling E,Q, Al 3.3.3.6
2.7 Kontroll av foretagets OFP-behérigheter E,QA' 3.3.3.7
- Foretagets ackrediteringsbevis och
ackrediteringsomfattning
- Personligt examinationscertifikat/diplom
- Av fOretaget/laboratoriet utfirdad behorighet
2.8 Kontroll av behorighet for montage av rorkopplingar E.Q 1.9.1
- Kbvalificering av personal
2.9 Kontroll av behorighet for montage av fastelement i E.Q 1.9.2

betong
- Kuvalificering av personal
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Anmirkning:
For AFS klass — kan "E" erséttas med "T".
1y Omfattning och utférande av konstruktionskontroll och 6vrig kontroll skall for trycksatta

anordningar uppfylla krav i AFS.
2) Normalt ingér virmebehandling i svetsprocedurer.
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3.1.3 Generella kontrollkrav fore tillverkning och installation - IP-102

Interna delar for mekaniska anordningar, andra in de som avses i IP-100
Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontrollomfattning Kontroll- Kontroll-
fordelning spec.
(Kap.2.14) (Kap.3.3)
1.  Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
bestéllaren/tillstdndshavaren

1.1 Beskrivning/rapport med forutsittningar B,Q 3.3.2.1
1.2 Konstruktionsspecifikationer B,Q 3.3.2.2
1.3 Konstruktionsforutséttningar B,Q 3322
1.4 Belastningsunderlag B,Q 3333

2. Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
leverantoren/tillverkaren samt godkénnas av
bestéllaren/tillstdndshavaren

2.1 Giltig leverantorsbedomning av underleverantorer T,B,Q 3.3.3.1
2.2 Projektanpassat kvalitetsplan for installation T,B,Q 3332
2.3 Konstruktionskontroll T,B,Q 3.3.3.3

- Ritningar

- Berdkningar

- Svetsprocedurer (WPS)

- Svetsprocedurkontroll (WPQR)

- Véirmebehandlingsprocedur1
- Kuvalificeringsrapport for virmebehandling
- Formningsprocedur
- Kuvalificeringsrapport for formningsprocedur
2.4 Kontroll av detaljerat kontrollunderlag T,Q 3334
- Kontrollplan
- Procedurbeskrivningar for OFP
- Program for tryck- och tithetsprovning
2.5 Kontroll av foretagets behorigheter for sammanfogning  T,Q 3.3.3.5
- Certifiering av verksamhet eller motsvarande
- Certifiering av personal
- Kbvalificering av personal
2.6 Kontroll av foretagets behorighet f6r virmebehandling T,Q 3.3.3.6
2.7 Kontroll av foretagets OFP-behorigheter T,Q 3.3.3.7
- Foretagets ackrediteringsbevis och
ackrediteringsomfattning
- Personligt examinationscertifikat/diplom
- Av fOretaget/laboratoriet utfirdad behorighet

Anmirkning:

Allmént giller kraven ovan i tillimpliga delar, beroende pa typ av anordning eller
anordningsdel.

Till exempel kan da sa anses lampligt, vdl beprovade mekaniska anordningsdelar accepteras
med den standardprovning och kontroll som tillverkaren tillampar for respektive
kvalitetsklass och typ av anordning.

1) Normalt ingér virmebehandling i svetsprocedurer.
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3.2 Generella kontrollkrav fore reparation av installerad mekanisk anordning - IP-103
Giller vid reparation av driftinducerad skada 1 installerad mekanisk anordning.
3.21 Generella kontrollkrav fore reparation av driftinducerade skador - IP-103

Trycksatta och kraftbirande anordningar samt interna delar avsedda att skydda
dessa.

Interndelar i reaktortryckkiirl

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontrollomfattning Kontroll- Kontroll-
fordelning spec.
(Kap. 2.14) (Kap.3.3)
1.  Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
bestillaren/tillstindshavaren

1.1 Beskrivning/rapport med forutsittningar B,Q 3.3.2.1
1.2 Konstruktionsspecifikationer B,Q,K3 3322
1.3 Konstruktionsforutsittningar B,Q,.SSM 3322
1.4 Belastningsunderlag B,Q.K’ 3.3.33
1.5 Giltig leverantdrsbeddmning E.B,Q 3323
1.6 Sékerhetsgranskning och anmalan till SSM vid B,Q,SSM 3.3.2.6

avldgsnande av skador utan reparation
2. Kontroll av underlag som skall tas fram och redovisas av
leverantoren/tillverkaren samt godkénnas av
bestéllaren/tillstdndshavaren
2.1 Giltig leverantdrsbeddmning av underleverantdrer E.B,Q 3.3.3.1
2.2 Projektanpassat kvalitetsplan for reparation E,B,Q 3332
2.3 Bearbetning E,B,Q,K*’ 3.3.3.8
- Bearbetningsprocedur
- Kvalificeringsprogram
- Kvalificeringsrapport
- Kuvalificering av personal
2.4 Reparation (normalt svetsning) E,B,Q,K*® 3339
- Reparationsprocedur
- Kvalificeringsprogram
- Kuvalificeringsrapport
- Kvalificering av personal
2.5 Konstruktionskontroll E,B,Q,K’ 3.3.3.3
- Ritningar
- Berédkningar
- Svetsprocedurer (WPS)
- Svetsprocedurkontroll (WPQR)
- Viérmebehandlingsprocedur
- Kvalificeringsrapport for vairmebehandling
- Formningsprocedur
- Kuvalificeringsrapport for formningsprocedur
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Kontrollomfattning Kontroll- Kontroll-
fordelning spec.
(Kap. 2.14) (Kap.3.3)
2.6 Kontroll av detaljerat kontrollunderlag E,QK’ 3334

- Kontrollplan
- Procedurbeskrivningar for OFP
- Tryck- och tdthetsprovningsprogram
2.7 Kontroll av foretagets svetsbehorigheter E,QK’ 3.3.3.5
- Certifiering av verksamhet
- Certifiering av svetsare

- Svetsarkvalificering
2.8 Kontroll av foretagets vairmebehandlingsbehorighet E,QK’ 3.3.3.6
2.9 Kontroll av foretagets OFP-behérigheter E,QK’ 3.3.3.7

- Foretagets ackrediteringsbevis och
ackrediteringsomfattning

- Personligt examinationscertifikat/diplom

- Av foretaget/laboratoriet utfardad behorighet

Anmirkning:

1) Reparation av anordningar fér inte paborjas innan trolig orsak till det intrdffade klarlagts.

2) Kvalificering av reparationsprogram i kvalitetsklasserna 1 och 2 skall 6vervakas och
bedomas av ackrediterat kontrollorgan

3) AK medverkar, i erforderlig omfattning, i de fall de bedomer att skadan &r av generisk
karaktir eller som kan ha biring pa motsvarande anordningar i hogre klassade system.
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3.3

3.3.1

3.3.2

3.3.2.1

3.3.2.2

Kontrollspecifikation - kontroll fore tillverkning, installation eller reparation av
installerad anordning

Inledning

Nedan beskrivs kraven pé tillverknings-, installations- och reparationsunderlag som skall
tas fram och vara godkdnda innan arbetet paborjas.

Underlaget skall vara granskat och godként av tillverkaren och bestéllaren i enlighet med
respektive foretags kvalitetssdkringsprogram, samt i forekommande fall ocksé granskat av
ett ackrediterat kontrollorgan.

Verifiering pa utford kontroll skall inga i slutlig kontrolldokumentation.

Kopia pa rapporter, behorigheter, certifikat och 6vriga handlingar nedan, skall inga i slutlig
kontrollredovisning.

Underlag som skall tas fram av bestéllaren/tilistandshavaren
Beskrivning/rapport, med forutséttningar for vad som skall utféras

Projektrapport, andringsmeddelande, 6vergripande underhéllsbeskrivning eller motsvarande
skall tas fram med beskrivning av det arbete som skall utforas, hur detta skall utfoéras och
vilka forutsdttningar som géller for planerat arbete.

Exempel pa innehall:

e Underlag for beddomning av paverkan pa befintlig kdrnteknisk anldggning.

e Klargora paverkan pé sikerhet, tillgdnglighet och skydd.

e Klargora om dndringen, UH-arbetet eller reparationen uppfyller stillda krav.
e Klargora foreskrivna-, normenliga-, funktionella- och 6vriga krav.

e Klargora klassning och konstruktionsspecifikationer.

e Utgora underlag for detaljkonstruktion.
Konstruktionsspecifikationer

Konstruktionsforutsittningar, som baseras pa aktuell sikerhetsredovisning (SAR), skall
specificeras enligt principerna i TBM for respektive kdrnteknisk anldggning. For
andringsarbeten enligt SSMFS 2008:13, 4 kap 4§ skall konstruktionsspecifikationer enligt
principerna i TBM upprittas.

Konstruktionsspecifikationer och diri ingdende konstruktionsforutsittningar och
belastningsunderlag skall i samband med upphandling av ersdttningsanordning,
installationsarbete eller reparation anges av bestéllaren.

De i konstruktionsspecifikationerna ingdende konstruktionsforutséttningarna skall vara
sdkerhetsgranskade och anmélda till SSM. Anmaélan skall vara besvarad av SSM innan
ackrediterat kontrollorgan kan utfirda Intyg om Overensstimmelse enligt kraven i SSMFS
2008:13.

Vid éndringsarbeten eller dndring av driftbetingelser dér konstruktionsforutsittningarna

andras skall de aktuella konstruktionsforutsittningarna sikerhetsgranskas och anmaélas till
SSM.
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3.3.2.3

3.3.2.4

3.3.2.5

3.3.2.6

Vid arbeten dér konstruktionsforutséttningarna inte éindras skall gidllande konstruktions-
forutséttningar redovisas.

Konstruktionsforutséttningarna och eventuella beslut frin SSM skall bifogas det underlag
som skall granskas av anlitat ackrediterat kontrollorgan. Omfattning av ackrediterat
kontrollorgans granskning, se kapitel 2.1.7.

Mer i detalj angaende konstruktionsspecifikationer och konstruktionsforutséttningar, se
tekniska bestimmelser - TBM.

Leverantérsbedémning

Leverantdrer och dennes underleverantdrer skall inneha och folja ett kvalitetssékrings-
system som uppfyller kraven i tillimpliga delar av SS-ISO 9000, eller annan likvirdig
erkdnd standard.

Leverantorsbedomning skall utforas av tillstindshavaren.
Mer i detalj angdende leverantdrsbedomning, se kapitel 1.4.
Uppdatering av flodesscheman

Flodesscheman, forreglingslistor och listor dver sidkerhetsventilers instdllningstryck skall
héllas aktuella.

Uppdatering av klassningslistor
Klassningslistor skall hallas aktuella.
Grundldggande reparationsunderlag

Fore avldagsnande av sprickor eller andra skador som kan innebéra att sékerheten hos en
anordning inte ldngre ar betryggande skall foljande klarstéllas:

e Att nddvéandiga hallfasthetsméssiga marginaler bibehalls och att nddvéndiga geometriska
forhallanden och ytstrukturer kan &stadkommas.

o Att trolig orsak till det intrdffade klarlagts och nddvindiga dtgirder vidtagits for att
forhindra att nya skador bildas.

Resultatet av berdakningar och analyser ovan skall redovisas av tillstindshavaren.

Reparation av anordningar far inte pdborjas innan trolig orsak till det intrdffade har
klarlagts. Kvalificering av metod for bearbetning och/eller for reparation som avses att
anvéndas for anordningar som tillhor ndgon av kvalitetsklasserna 1 och 2, skall 6vervakas
och bedomas av ackrediterat kontrollorgan.

Ingrepp 1 eller reparation av del ingéende 1 barridrer och/eller mekaniska anordningar som
har betydelse for djupforsvaret skall sdkerhetsgranskas. Mer i detalj angdende skadetalighet
och reparation, se tekniska bestimmelser - TBM.
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3.3.3

3.3.3.1

3.3.3.2

3.3.3.3

Underlag som skall tas fram av leverantoren/tillverkaren
Leverantérsbedémningar av underleverantérer

Leverantoren skall, pa begdran fran bestillaren, kunna redovisa resultatet av sina
leverantorsbeddmningar av underleverantdrer.

Kvalitetsplan for installation och reparation av installerad anordning

Arbete som berdr utrustning av betydelse for sdkerhet eller drifttillgédnglighet, maste utforas
under vél kontrollerade forhdllanden. Ett kvalitetssédkringsprogram skall tacka
verksamheten. I de fall tillverkaren saknar eller méste komplettera sitt kvalitetssékrings-
program, skall en projektanpassad kvalitetsplan tas fram. Planen ska f6lja de riktlinjer som
anges 1 SS-ISO 10 006 ”Ledningssystem for kvalitet - Vigledning for kvalitetsledning i
projekt” och anpassas till aktuellt arbete och behovet av styrning, sé att utférande och
dokumentation sker i enlighet med tillimpliga krav.

Planen skall utgora en beskrivning av:

e Tillverkarens organisation och hur arbetet skall genomforas
e [Leverantdrsbeddmningar av underleverantorer

e Dokumenthantering

e Styrning av material

e Styrning och genomforande av kontroll och provning

e Samverkan och avrapportering till bestéllaren

e Avlamning, avvikelser och dokumentation.
Konstruktionskontroll

Konstruktionskontrollen skall sdkerstdlla att nedanstdende konstruktionsunderlag
Overensstimmer med av bestdllaren angivna konstruktionsforutséttningar, krav i TBM,
KBM och 6vriga av bestéllaren utgivna och for anordningen gillande specifikationer.

Ritningar

Granskningen skall omfatta konstruktions- och svetsritningar samt tillhdrande
materialspecifikationer. Granskningen skall verifiera att handlingarna innehéller de
uppgifter som dr av betydelse for tryckkérlssidkerhet, funktion, tillverkning, kontroll,
installation, aterkommande kontroll och att dessa &r ritt angivna. For externt upphandlade
anordningar dir tillverkaren av sekretesskil inte dnskar delge utomstdende foretag
uppgifter om t ex passningar och toleranser, kan detta normalt accepteras.

Ritningsunderlaget skall i tillimplig omfattning minst innehalla eller hinvisa till f6ljande
information:

¢ Anldggning, block, systemnummer och komponentnummer

e Berikningstryck och temperatur samt uppgift om provtryck

e Kvalitetsklassning

e Kontrollplan
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e Materialspecifikation och materialkvalitet
e Dimensionsstandard och tryckklass pd delar och komponenter
e Mittséttning skall ha en sddan detaljeringsgrad att hdllfasthetsberdkningar kan utforas

e Svetsspecifikation
Belastningsunderlag

I konstruktionsforutsittningarna anges vilka hdndelser och kombinationer av handelser som
skall beaktas for mekaniska anordningar. Héndelser till och med hindelseklassen
osannolika hindelser skall beaktas i belastningsunderlaget.

Berdkningar

Granskning av hallfasthetsberdkningar skall utféras i den omfattning som kravs for att
verifiera att kriterier i konstruktionsspecifikation och tillhrande KFM uppfylls.

Berdkningsrapporten skall innehalla referenser till belastningsunderlag, ritningar, anvinda
berdkningsmetoder samt andra uppgifter av betydelse for verifiering av resultatet.
Granskningen skall verifiera att héllfasthetsanalyser dr utforda och att resultatet uppfyller
stdllda krav.

Tillverknings- och installationsprocedurer

Granskning av tillverknings- och installationsprocedurer och kvalificeringsrapporter skall
verifiera att dessa uppfyller kraven i TBM och KBM samt andra av bestillaren stillda krav.

Procedur for installation av féstelement i betong samt for installation av rérkopplingar,
skall innehalla anvisningar som sdkerstiller att installationen sker pa ett betryggande sétt
och med fullgott resultat.

Exempel pa procedurer och procedurkvalificeringsrapporter som i tillimplig omfattning
skall redovisas:

e Svetsprocedurer (WPS)

e Rapport fran kvalificering av svetsprocedur (WPQR)

e Virmebehandlingsprocedur

e Rapport fran kvalificering av virmebehandlingsprocedur
e Formningsprocedur

e Rapport fran kvalificering av formningsprocedur

e Procedur for installation av kopplingar

e Procedur for installation av fastelement

e Procedur for renhetskontroll

e Procedur for funktionskontroll
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3.3.34

Kontroll av detaljerat kontrollunderlag
Detaljerad kontrollplan

Granskningen skall verifiera att detaljerade kontrollplaner innehaller den anpassade kontroll
och provning som kravs 1 KBM.

Detaljerade kontrollplaner skall ocksa innehalla:

e Hénvisning till detaljerad ritning
o Kbvalitetsklass

e Typ och omfattning av provningar och kontroller i olika skeden, sévél fore som under
och efter tillverkning, installation eller reparation

e Fordelning av kontrolluppgifter - "Kontrollfordelning"

e Referens till de detaljerade kontrollhandlingar som tillverkaren avser att anvénda for
respektive kontroll- och provningsaktivitet

e Referens till tillverkarens detaljerade procedurbeskrivningar for OFP

e Referens till bestillarens kontrollmoment KBM-EP 1 de fall dessa anvinds som
detaljerat kontrollunderlag

e De provningar och kontroller tillverkaren anser maste utforas for sitt fulla
ansvarstagande for anordningen

e Den utdkade kontroll som krédvs da tryck- och tithetsprovning inte avses att utforas
Procedurbeskrivningar for OFP

Granskningen skall verifiera att OFP-procedurer uppfyller kraven i berdrda kontrollmoment
KBM-EP och omfattar alla procedurbeskrivningar dar krav pa upprittande anges i
respektive kontrollmoment.

OFP-procedurer skall innehalla alla erforderliga uppgifter for kontrollens genomforande,
beddmning och rapportering av resultatet. Dessa skall vara i dverensstimmelse med
bestéllarens specificerade kontrollmoment. Krav pa vad OFP-procedurer skall innehalla,
framgar av respektive kontrollmoment.

For provning enligt vél beprovade och ldmpade provningsstandarder krdvs normalt inte
specifika detaljerade procedurer under forutsittning att standarden inte kréver en sddan.
Exempel dr UT provning av plat enligt SS-EN 10160. Resultat redovisat i kontrollintyg
enligt SS-EN 10204-3.1 bedoms som tillrdackligt 1 detta fall.

OFP-procedur for provning av bearbetade ytor i samband reparation av driftinducerad
defekt skall i tillamplig omfattning ha kvalificerats och bedomts enligt 3 kap 11 § i SSMFS
2008:13.

Tryck och tithetsprovningsprogram
Tillverkaren uppréttar program for tryck- och tathetsprovning i samband med tillverkning.

Tillverkaren eller i vissa fall tillstdndshavaren, uppréttar program for tryck- och
tathetsprovning i samband med installation och reparation. Krav pa vad programmet skall
innehalla, framgéar av kontrollmoment.
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Programmen skall granskas och godkénnas av tillstindshavaren enligt dennes rutiner.
Granskningen skall verifiera att programmet uppfyller kraven i1 ber6rt kontrollmoment och
tillstaindshavarens krav pd bland annat driftldggning och avblindningar av berdrda system
eller systemdelar.

3.3.3.5 Kontroll av foéretagets svetsbehérighet

Giltigt intyg 6ver genomford certifiering, utford av ett ackrediterat certifieringsorgan, SS-
EN ISO 3834-2 eller intyg 6ver ASME auktorisation skall redovisas.

Behorighet for svetsning ovan skall omfatta alla de svetsmetoder, materialkombinationer
och geometrier som krévs for den svetsning som skall utforas.

Kraven framgar av kapitel 1.6.2.
Certifiering av svetsare
Kopior pa giltiga certifikat 6ver svetsarprovning skall redovisas.
Kraven framgar av kapitel 1.6.4.
Personalkvalificering
Intyg 6ver kvalificeringsprov enligt krav i kvalificeringsprogram skall redovisas.
Kraven framgar av kapitel 1.6.5.
3.3.3.6 Kontroll av foéretagets varmebehandlingsbehérigheter
Virmebehandling av svets skall inga i svetsprocedurkvalificering enligt kapitel 1.6.3.
Ovriga krav for virmebehandling framgar av kapitel 1.7.
3.3.3.7 Kontroll av foretagets OFP-behérigheter

Foljande handlingar skall héllas tillgéngliga f6r kontroll vid provningstillfallet och inga i
slutlig kontrollredovisning:

e Foretagets ackrediteringsbevis och ackrediteringsomfattning

e Personligt examinationscertifikat eller diplom

e Av foretaget/laboratoriet utfirdad behorighet

Kraven framgar av kapitel 1.8.
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3.3.3.8

3.3.3.9

Kontroll av bearbetningsunderlag fér borttagning av driftinducerad skada

Avléagsnande av driftinducerade defekter i installerade anordningar far goras utan
efterfoljande reparation av materialet eller i svetsgods om minst underlag enligt nedan &r
sdkerhetsgranskat och godkint av tillstdndshavaren samt granskat av ackrediterat
kontrollorgan:

e Bearbetningsprocedur
e Kvalificeringsprogram for bearbetningsmetod

e Kvalificeringsrapport

Kvalificering av metod for bearbetning som avses att anvéndas for anordningar som tillhor
nagon av kvalitetsklasserna 1 och 2 skall 6vervakas och bedomas av ackrediterat
kontrollorgan.

Utdver ovan beskrivna bearbetningsunderlag ska skadeorsaksanalys, konstruktions-
specifikationer, konstruktionsforutsittningar, belastningsunderlag och hallfasthetsanalyser
upprattas i den omfattning som krévs for atgdrden 1 friga. Denna typ av atgird betraktas av
SSM som a@ndring och ska granskas av ackrediterat kontrollorgan i den omfattning som
anges enligt punkt 2.1.7.2.

Kontroll av underlag fér reparation av driftinducerad skada, normalt svetsning

Reparation av installerade anordningar skall utféras enligt ett reparationsprogram som
kvalificerats for &andamaélet och som med betryggande marginaler aterstiller de egenskaper
som kravs for att anordningen skall kunna uppfylla grundldggande villkor f6r anvandning.
Ingrepp i eller reparation av del om ingér i barridrer och mekaniska anordningar som har
betydelse for djupforsvaret skall sdkerhetsgranskas. Mer 1 detalj angdende skadetalighet och
reparation, se tekniska bestimmelser - TBM.

Kvalificering av reparationsprogram for bearbetning och efterfoljande reparation som avses
att anvéndas for anordningar som tillhoér ndgon av kvalitetsklasserna 1 och 2 skall
Overvakas och bedomas av ackrediterat kontrollorgan.

Tillverkaren skall till tillstindshavaren/bestéllaren redovisa reparationsunderlag enligt
nedan for dennes granskning och godkénnande:

e Reparationsprocedur

e Kuvalificeringsprogram for reparationen

e Kuvalificeringsrapport

e Kuvalificering av personal och utrustning

I detalj nédr underlag enligt ovan krévs, se tekniska bestimmelser - TBM.
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4 TILLVERKNINGSKONTROLL

4.1 Generella materialkontrollkrav IP-200

1. Trycksatta anordningar eller anordningsdelar IP-201 till 209
2. Kraftbdarande anordningar och anordningsdelar [P-221 till 222
3. Interna delar i mekaniska anordningar 1P-230
4. Interna delar i reaktortryckkérl och d&nggeneratorer IP-240

4.2 Generella kontrollkrav - Tillverkning/sammanfogning IP-300
1. Mekaniska anordningar eller anordningsdelar IP-300

4.3 Generella kontrollkrav - Fardigtillverkad mekanisk anordning
eller anordningsdel 1P-400

1. Fardigtillverkade mekaniska anordningar eller anordningsdelar 1P-400

OBS ! Generella- kontrollkrav "IP" och kontrollmomentbeskrivningar
"EP" maste lidsas tillsammans.
Det detaljerade kontrollunderlaget skall anpassas till varje
enskild konstruktion.
Vilken provning och kontroll, vilken omfattning och vilka
acceptanskrav som krivs skall bedomas i varje enskilt fall.
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4.1 Generella materialkontrollkrav IP-200
411 Trycksatta anordningar eller anordningsdelar — IP 201 till 209
Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 201/1
Sid. 1/1
Material och formvara: Smide och sting
Kvalitetsklass 1 och 2
Kontroll av utgdngsmaterial
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys ES 2-01
Dragprovning ES 2-02
Varmdragprovning® ES 2-03
Slagprovning! ES 2-04
Korngrinsfritningsprov? ES 2-07
Kornstorlek? ES 2-08
Mairkning/Identifiering E 2-09
Viérmebehandling E 2-10
Okulér- och dimensionskontroll E 2-13
uT? ES 2-21
Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Kontroll av utgdngsmaterial och fardig detalj med Dy < 25 far redovisas med identitets-
eller kvalitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1, 2.2 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget. Materialet skall vara mérkt enligt materialstandard.

Anmiirkning:

1
2)
3)
4
5)

Gdller ferritiska material.

Gdller austenitiska rostfria material.

Giller kvalitetsklass 1 da berdkningstemperatur > 250 °C.
Procedurbeskrivning for UT skall upprittas.

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 201/3
Sid. 1/1

Material och formvara: Smide och sting

Kvalitetsklass 3, 4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial

Kontrollomfattning Kontrollfordelning
Chargeanalys E*
Dragprovning E*
Slagprovning! E*
Korngrinsfritningsprov? E*
Kornstorlek? E4
Mirkning/Identifiering E
Viarmebehandling E
Okulér- och dimensionskontroll E
Ut E*
Intygskrav:

kravstilld niva pa intyget.

Kont. moment nr
2-01
2-02
2-04
2-07
2-08
2-09
2-10
2-13
2-21

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och

Kontroll av utgadngsmaterial och féardig detalj med Dy < 25 far redovisas med identitets-
eller kvalitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1, 2.2 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget. Materialet skall vara markt enligt materialstandard.

Material till anordningar 1 kvalitetsklass 4 som inte kan orsaka radioaktiva utslapp och till
”ovriga” system skall minst redovisas och mérkas i den omfattning och enligt de krav som

framgar av AFS.

Anmirkning:

D" Giller ferritiska material.

D Giller austenitiska rostfria material.
3)

4)

enligt kapitel 1.8 som ocksd anger mojliga alternativ.

Da sa kravs enligt kontrollmoment skall procedurbeskrivning for UT upprittas.
Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 202/1
Sid. 1/1

Material och formvara : Gjutgods

Kvalitetsklass 1 och 2

Kontroll av utgdngsmaterial

Kontrollomfattning Kontrollfordelning
Chargeanalys E*

Dragprovning E*
Varmdragprovning! E*

Slagprovning? E*
Mairkning/Identifiering E

Viérmebehandling E

Okulér- och dimensionskontroll E

RT3 E*

Intygskrav:

Kont. moment nr
2-01
2-02
2-03
2-04
2-09
2-10
2-13
2-27

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och

kravstélld niva pé intyget.

Anmirkning:

1)
2)

Giller kvalitetsklass 1 da berdkningstemperatur > 250° C.
Gdller ferritiska material.

3 Omfattning enligt ASME 111, se kontrollmoment.

4

enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 202/3
Sid. 1/1

Material och formvara : Gjutgods
Kvalitetsklass 3, 4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial

Kontrollomfattning Kontrollfordelning
Chargeanalys E3

Dragprovning E3

Slagprovning! E3
Mirkning/Identifiering E

Virmebehandling E

Okulér- och dimensionskontroll E

RT? E3

Intygskrav:

Kont. moment nr
2-01
2-02
2-04
2-09
2-10
2-13
2-27

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och

kravstilld niva pa intyget.

Material till anordningar i kvalitetsklass 4 som inte kan orsaka radioaktiva utsldpp och till
”ovriga” system skall minst redovisas och mirkas i den omfattning och enligt de krav som

framgar av AFS.
Anmirkning:

D" Giller ferritiska material.

2 Omfattning beroende pa materialutnyttjande, se kontrollmoment.
3 Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav

enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 203/1
Sid. 1/1
Material och formvara : Plit
Kvalitetsklass 1 och 2
Kontroll av utgdngsmaterial
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys ES 2-01
Dragprovning E3 2-02
Varmdragprovning! ES 2-03
Slagprovning? ES 2-04
Korngransfritningsprov? ES 2-07
Kornstorlek3 ES 2-08
Mairkning/Identifiering E 2-09
Viérmebehandling E 2-10
Okulér- och dimensionskontroll E 2-13
uT? ES 2-20
Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Anmirkning:

1)
2)
3)
4
5)

Giller kvalitetsklass 1 da berdkningstemperatur > 250° C.
Giller ferritiska material.

Giller austenitiska rostfria material.

Giller plat vars tjocklek > 6 mm. Se vidare 1 kontrollmoment.

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 203/3
Sid. 1/1

Material och formvara : Plat

Kvalitetsklass 3, 4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial

Kontrollomfattning Kontrollfordelning
Chargeanalys E*
Dragprovning E*
Slagprovning! E*
Korngrinsfritningsprov? E*
Kornstorlek? E4
Mirkning/Identifiering E
Viarmebehandling E
Okulér- och dimensionskontroll E
Ut E*
Intygskrav:

Kont. moment nr
2-01
2-02
2-04
2-07
2-08
2-09
2-10
2-13
2-20

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och

kravstilld niva pa intyget.

Material till anordningar i kvalitetsklass 4 som inte kan orsaka radioaktiva utsldpp och till
”ovriga” system skall minst redovisas och mirkas i den omfattning och enligt de krav som

framgar av AFS.

Anmirkning:

1)
2)

Galler ferritiska material.

Giller austenitiska rostfria material.
3)

4

enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.

Giller plat vars tjocklek > 6 mm. Se vidare 1 kontrollmoment.
Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 204/1
Sid. 1/1
Material och formvara : Ror och rordelar
Kvalitetsklass 1 och 2
Kontroll av utgdngsmaterial
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys ES 2-01
Dragprovning ES¢ 2-02
Varmdragprovning! ES 2-03
Slagprovning? ES¢ 2-04
Annan teknologisk provning ES 2-06
Korngrinsfritningsprov* E¢ 2-07
| Kornstorlek 7 ES 2-08
Mirkning/Identifiering E 2/4-09
Virmebehandling E 2-10
Okulér- och dimensionskontroll E 2/4-13
| Tryck- och tithetsprovning? ES 2-14
PT eller MT av slutlig yta ES¢ 4-16/17
ET/UTS ES¢ 2-19/22

Svetsade ror- och rordelar ska dven kontrolleras enl. IP-301 samt IP-401.

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Anmirkning:

1

2)
3)

4)
5)
6)

K

Giller kvalitetsklass 1 da berdkningstemperatur > 250 °C.
Giller ferritiska material.

Momentet avser endast tithetsprovning av ror.

Téthetsprovning far ersédttas med ET eller UT enligt géllande
materialstandarder/tekniska leveransbestimmelser.

Giller austenitiska rostfria material.

Procedurbeskrivning skall uppréttas dé sa krdvs 1 kontrollmomentet.

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller
krav enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mdjliga alternativ.

Giller enbart kvalitetsklass 1.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 204/3
Sid. 1/1

Material och formvara: Ror och rordelar

Kvalitetsklass 3, 4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys ES 2-01
Dragprovning E3 2-02
Slagprovning! ES 2-04
Annan teknologisk provning E3 2-06
Korngransfritningsprov? ES 2-07
Mirkning/Identifiering E 2/4-09
Viarmebehandling E 2-10
Okulér- och dimensionskontroll E 2/4-13

| Tryck- och tithetsprovning? ES 2-14
PT eller MT av slutlig yta E3 4-16/17
ET/UT* ES 2-19/22

Svetsade ror- och rordelar ska dven kontrolleras enligt IP-301 samt IP-401.
I kvalitetsklass 4 accepteras ror och rordelar tillverkade enligt SS-EN 10217-7 respektive
SS-EN 10253-2, -4.

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

Material till anordningar i kvalitetsklass 4 som inte kan orsaka radioaktiva utsldpp och till
”ovriga” system skall minst redovisas och mirkas i den omfattning och enligt de krav som
framgar av AFS.

Anmirkning:

1 Géller ferritiska material.

2) Momentet avser endast tithetsprovning av ror.
Téthetsprovning far ersédttas med ET eller UT enligt géllande
materialstandarder/tekniska leveransbestimmelser.

3) Giller austenitiska rostfria material.

4y Procedurbeskrivning skall uppréttas dé sa krdvs 1 kontrollmomentet.

5) Provning som egenkontroll, E, forutsétter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller
krav enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mdjliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 205
Sid. 1/1

Material och formvara : Virmevaxlartuber

Kvalitetsklass 2, 3, 4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial

Kontrollomfattning Kontrollfordelning
Chargeanalys ES
Dragprovning E3
Slagprovning! ES
Annan teknologisk provning E3

Korngransfritningsprov? E
Mirkning/Identifiering E
Viarmebehandling E
Okulér- och dimensionskontroll E

E

| Tryck- och tithetsprovning? S

PT eller MT av slutlig yta E3
ET/UT* ES
Kallbockning av VVX-tuber E,B
kvalifikationsrapport

Intygskrav:

Kont. moment nr
2-01

2-02

2-04

2-06

2-07
2/4-09
2-10
2/4-13
2-14
4-16/17
2/4-19/22
286

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och

kravstilld niva pa intyget.

Material till anordningar i kvalitetsklass 4 och till 6vriga” system skall minst redovisas
och mirkas 1 den omfattning och enligt de krav som framgér av AFS.

Anmirkning:

D Giller ferritiska material.

2)

leveransbestdmmelser.
3 Giller austenitiska rostfria material.
4)

5)

enligt kapitel 1.8 som ocksd anger mojliga alternativ.

Tryckprovning fér erséttas med ET eller UT enligt géllande materialstandarder/tekniska

Procedurbeskrivning skall uppréttas, omfattning och teknik se kontrollmoment.
Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 206/1
Sid. 1/1

Material och formvara : Skruvar och muttrar

Kvalitetsklass 1 och 2

Kontroll av utgdangsmaterial till skruv och mutter, ""Special”

Kontrollomfattning Kontrollfordelning
Chargeanalys E*
Dragprovning E*
Varmdragprovning! E*
Slagprovning? E*
Hérdhetsprovning E*
Mirkning/Identifiering E
Viarmebehandling E
Okulér- och dimensionskontroll E
PT eller MT av slutlig yta E*
UT av material till >M 24/ 1"3 E*
Intygskrav:

Kont. moment nr
2-01
2-02
2-03
2-04
2-05
2/4-09
2-10
2/4-13
2-16/17
2-21

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och

kravstélld niva pé intyget.
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Kontroll av utgingsmaterial och firdig skruv och mutter, ""Standard"

Provning, kontroll och markning skall utféras och redovisas i enlighet med vald
materialstandard eller materialspecifikation med tillhdrande tekniska leverans- och
kontrollbestaimmelser.

Tilléggskrav:
Ytprovning med PT/MT da >M24 /1" Eg* 2/4-16/17
Mirkning/Identifiering E 2/4-09

Intygskrav tryckbirande:

Skruvar och muttrar upphandlade enligt ASME SA193/194 skall levereras med
kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

Skruvar och muttrar upphandlade enligt EN 1515-4 skall levereras med
kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Intygskrav kraftbirande:

Identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

For skruvar och muttrar 1 kolstal som &r mirkta med firmabeteckning och héllfasthetsklass
krévs inget intyg.

For skruvar och muttrar i rostfritt material som dr mérkta med firmabeteckning,
hallfasthetsklass och materialkod, som t.ex. A2, A4 och 660, krdvs inget intyg.

Anmirkning:

Y Giller kvalitetsklass 1 d& berdkningstemperatur > 250 °C.
D Giller ferritiska material.
3 Procedurbeskrivning for UT skall upprittas.

K Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 206/3
Sid. 1/1

Material och formvara : Skruvar och muttrar

Kvalitetsklass 3, 4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial och till skruv och mutter, "Special"’

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys E? 2-01
Dragprovning E? 2-02
Slagprovning E? 2-04
Héardhetsprovning E? 2-05
Mairkning/Identifiering E 2-09
Viérmebehandling E 2-10

Okulér- och dimensionskontroll E 2-13

PT eller MT av slutlig yta E? 2-16/17

UT av material till >M 24 /1" E? 2-21

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.
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Kontroll av utgingsmaterial och firdig skruv och mutter, ""Standard"

Provning, kontroll och markning skall utforas i1 enlighet med vald materialstandard eller
materialspecifikation med tillhérande tekniska leverans- och kontrollbestimmelser.

Mirkning/Identifiering E 2-00
Intygskrav tryckbiarande:

Kvalitetsklass 3

Skruvar och muttrar upphandlade enligt ASME SA193/194 skall levereras med
kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Skruvar och muttrar upphandlade enligt EN 1515-4 skall levereras med
kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

Vid tryck till och med 40 bar med temperatur upp till 150°C dér skruvar och muttrar enligt
halfasthetsklass 8.8 eller A4-70 anvinds accepteras kvalitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.2.
Alternativt kan nivé enligt PMA/EAM accepteras.

Kvalitetsklass 4 och 44

Skruvar och muttrar upphandlade enligt EN 1515-4 skall levereras med

kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 (om de utgdr tryckbirande huvudbestindsdel®) eller
kvalitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.2 (om de utgér en tryckbirande del*).

For material som inte omfattas av harmoniserad standard kan ett PMA/EAM utgéra nivan
for dokumentation och mérkning.

Intygskrav kraftbarande:

Identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

For skruvar och muttrar i kolstal som &r méarkta med firmabeteckning och héllfasthetsklass
krévs inget intyg.

For skruvar och muttrar i rostfritt material som ar mérkta med firmabeteckning,
hallfasthetsklass och materialkod, som t.ex. A2, A4 och 660, krdvs inget intyg.

Anmirkning:

2 Procedurbeskrivning for UT skall upprittas.

2 Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.

) Skruvar och muttrar anses utgdra en tryckbdarande huvudbestdndsdel om de vid haveri

kan orsaka en momentan frigérelse av tryckenergin.

[Guideline G-08 till Pressure Equipment Directive PED 2014/68/EU].

Skruvar och muttrar anses utgdra en tryckbarande del om de vid haveri ¢j kan orsaka en
momentan frigorelse av tryckenergin. I normalfallet kan skruvar och muttrar 1 ett
standard flansforband betraktas som tyckbarande delar.

[Guideline G-08 till Pressure Equipment Directive PED 2014/68/EU].

4)
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 207
Sid. 1/1

Material och formvara : Bilgelement till ventiler

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial for bilgelement till ventil

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys E? 2-01
Korngrinsfritningsprov! E? 2-07
Mairkning/Identifiering E 2-09

Okulér- och dimensionskontroll E 2-13

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Svetsar 1 bdlgelement till ventiler kan accepteras utan detaljerad svetsredovisning enligt IP-
100.

Material till anordningar 1 kvalitetsklass 4 och till ”6vriga” system skall minst redovisas
och mirkas i den omfattning och enligt de krav som framgér av AFS.

Anmirkning:

D" Giller austenitiska rostfria material.

2 Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 208
Sid. 1/1

Material och formvara : Bilgelement till tryckkérl och ror

Kvalitetsklass 2-4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial och fiirdigt bilgelement - tryckkiirl och ror

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys E? 2-01
Dragprovning E? 2-02
Korngrénsfritningsprov! E? 2-07

Kornstorlek! E? 2-08
Mirkning/Identifiering E 2/4-09
Viérmebehandling E 2-10

Okulér- och dimensionskontroll E 2/4-13

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

Identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget kan normalt accepteras for bialgelement av gummi.

Material till anordningar i kvalitetsklass 4 och till 6vriga” system skall minst redovisas
och mirkas 1 den omfattning och enligt de krav som framgér av AFS.

Anmiirkning:

D" Giller austenitiska rostfria material.

2 Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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Generella materialkontrollkrav for trycksatta delar IP 209
Sid. 1/1

Material och formvara : Ventilers avstingningsorgan
Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Riktlinjer for kontroll av utgdngsmaterial till ventilers avstingningsorgan

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys E! 2-01
Mairkning/Identifiering E 2/4-09

Okulér- och dimensionskontroll E 2/4-13

Kontroll och provning av material och formvara skall allmént utféras och redovisas i den
omfattning och med de krav som framgér av respektive materialstandard och tillhérande
tekniska leverans- och kontrollbestimmelser.

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

Identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget, kan normalt accepteras for mindre ventiler med anslutning <
DN50 /2” NPS i klass 1 och 2 och ventiler i kvalitetsklass 3 och 4.

Material till anordningar 1 kvalitetsklass 4 och till ”6vriga” system skall minst redovisas
och mirkas i den omfattning och enligt de krav som framgér av AFS.

Anmirkning:

2 Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.
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4.1.2 Kraftbarande anordningar och anordningsdelar — IP 221 till 222

Generella materialkontrollkrav for kraftbarande delar IP 221
Sid. 1/1

Material och formvara : Material till kraftbirande anordningar

inkl. rorbrottsforankringar

Kvalitetsklass 1-4 och 4A (rorbrottsforankringar ir alltid kvalitetsklass 3)

Kontroll av utgangsmaterial till kraftbirande anordningar

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Kontroll av mérkning/identifiering E 2-00/09

mot godkédnd materialstandard’

UT? B4 2-20/2-21
Intygskrav:

Identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Material till anordningar 1 kvalitetsklass 4 och till ”6vriga” system skall minst redovisas
och mirkas i den omfattning och enligt de krav som framgér av AFS.

Kontroll av évriga kraftbirande anordningar eller anordningsdetaljer

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Kontroll av mérkning/identifiering E 2-00/09

mot godkind materialstandard’
Anmirkning:
1

Materialidentitets- och kvalitetsintyg kan i vissa fall ersidttas med att materialet ar mérkt
med tillverkare och materialkvalitet. Markningen skall ha utforts av tillverkaren.

Kravet giller detaljer som dverfor tvérlaster och dér godstjockleken &r > 6 mm.
Procedurbeskrivning for UT skall uppréttas, omfattning och teknik se kontrollmoment.

Material till férankringselement sasom fjdderpaket, konstanthédngare, rorelseddmpare for
dynamiska laster, skall kontrolleras och provas i en omfattning som anges 1 tillverkarens
godkinda produktspecifikationer for respektive forankringselement. Underlaget skall
granskas och godkdnnas av bestdllaren och dé sé kravs ocksa granskas av ackrediterat
kontrollorgan. (Se IP-100)

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.

2)

3)

4
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Generella materialkontrollkrav for kraftbarande delar 1P 222
Sid. 1/1

Material och formvara : Material till fiistelement i betong

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontroll av utgdngsmaterial till fiistelement i betong

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys! E3 2-01

Kontroll av mirkning/identifiering! E 2/4-09

UT av smide och stdng? E3 2-21

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget.

Material till anordningar i kvalitetsklass 4 och till 6vriga” system skall minst redovisas
och mirkas 1 den omfattning och enligt de krav som framgér av AFS.

Anmirkning:
Y For expanderande fastdon som dr typgodkanda av SITAC (Swedish institute for
Technical approval in construction, Svenskt Byggodkédnnande AB) eller motsvarande
organ t.ex. inom European Organisation for Technical Approvals (EOTA) accepteras
den materialprovning som foreskrivs i typgodkidnnandet.

UT skall utforas ndr material till ingjutningsbult, expanderskruv etc. dr dimensionerande
for fastelementet 1 betongen. UT kravet géller dd Dy > 25 mm.

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksd anger mojliga alternativ.

2)

3)
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41.3 Interna delar i mekaniska anordningar — IP 230
Generella materialkontrollkrav for interna delar IP 230
Sid. 1/1
Material och formvara : Interna delar i mekaniska anordningar
enligt IP 102
Kvalitetsklass 1-4 och 4A
Kontroll av utgangsmaterial
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Materialprovning och kontroll enligt T Tillverkarens krav

av tillverkaren foreslagen teknik och
omfattning !

Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 for “’stycketillverkning” och identitetsintyg enligt
SS-EN 10204-2.1 for serietillverkade anordningar.

Respektive intygsniva kan ersdttas med motsvarande standard och kravstélld niva pa
intyget.

Anmirkning:

D" Av tillverkaren foreslagen materialstandard och i standarden ingdende provningar och
kontroller skall redovisas for ”’stycketillverkning”.

Redovisningen skall ocksé innehélla de provningar och kontroller tillverkaren anser
kravs for sitt fulla ansvarstagande.

Redovisningen skall tillsammans med 6vrigt tillverkningsunderlag granskas och
godkinnas av bestéllaren.
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41.4 Interndelar i reaktortryckkarl och anggeneratorer — IP 240
Generella materialkontrollkrav for interndelar IP 240
Sid. 1/1
Material och formvara : Material till interndelar enligt IP 100
Kvalitetsklass 1-4
Riktlinjer for kontroll av utgangsmaterial
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Chargeanalys E* 2-01
Dragprovning E* 2-02
Varmdragprovning E* 2-03
Slagprovning! E* 2-04
Korngrinsfritningsprov? E* 2-07
Kornstorlek? E* 2-08
Mirkning/Identifiering E 2-09
Virmebehandling E 2-10
Okulér- och dimensionskontroll E 2-13
UT E* 2-20
uTs E* 2-21
Intygskrav:

Kontrollintyg enligt SS-EN 10204-3.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstélld niva pé intyget.

Kontroll av utgdngsmaterial och fardig detalj med Dy < 25 far redovisas med
identitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1 eller intyg enligt motsvarande standard och
kravstilld niva pa intyget. Materialet skall vara mérkt enligt materialstandard.

Anmiirkning:

1)
2)

Galler ferritiska material.
Giller austenitiska rostfria material.
Procedurbeskrivning for UT skall upprittas.

Provning som egenkontroll, E, forutsitter att tillverkarens kvalitetssystem uppfyller krav
enligt kapitel 1.8 som ocksa anger mojliga alternativ.

3)
4
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4.2 Generella kontrollkrav — Tillverkning/sammanfogning — IP 300
421 Mekaniska anordningar eller anordningsdelar — IP 300
Generella kontrollkrav vid tillverkning IP 301/1
Sid. 1/2
Mekaniska anordningar och anordningsdelar
Kvalitetsklass 1-3, 4 AFS klass A-B samt 4A
Foreskriven provning och kontroll vid svetsning
Kontrollomfattning K- Stum- | Ké&l- | Horn- | T- Pé- Butt- | Tat- Svetsi | Svetsi
mom |svets |svets |svets |svets |svets |ring svets | bilg- ventil-
element |avst.
ventil organ
Kontroll av varmebehandling |3-10 |E E E E E E E E T
Provning av svetstillsats- 3-11 |E E E E E E E E E
material
Kontroll av svetsarbete 3-12 |E E E E E E E E T
Okulédr- och 3-13 |E E E E E E E E E
dimensionskontroll
PT- eller MT av svets’ 3-16 |L L L L L L L L L
3-17
3 2,47 3-23 L T
UT av pésvets
UT av svetsforband"*” 3-24 |L L L L
RT av svetsforband" *”’ 3-28 |L L L
Granskning av radiogram7 3-28 |L L L
Kontroll av svetsreparati0n3 376
Ovrig provning och kontroll T T T T T T T T T
Ovrig kontroll vid tillverkning
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Kontroll av bockning av ror® E 3-,5-43
Kontroll av kopplingsinstallation® E 3-,5-48
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Generella kontrollkrav vid tillverkning IP 301/1
Sid. 2/2

Mekaniska anordningar och anordningsdelar

Kvalitetsklass 1-3, 4 AFS klass A-B samt 4A

Anmiirkningar:

1)

2)

3)
4)

7
8)

For svets 1 ferritiska stdl med godstjocklek > 8 mm, géller UT enligt kontrollmoment
3-24 eller RT enligt kontrollmoment 3-28. For ovriga svetsar géiller RT enligt
kontrollmoment 3-28.

For UT av langssvetsade ror giller provningsutférande och krav enligt kontrollmoment
2-22 oberoende av godstjocklek.

Laglegerade stal som ej d4r dokumenterat okdnsliga for atervarmningssprickor skall
darutover provas med avseende pé sprickor 1 pasvetsgods och virmepaverkad zon (se
kontrollmoment 2-23).

Ursprunglig omfattning och kontrollférdelning giller.

Giller ej svetsforband i ventiler och armaturer med anslutning < DN 25/ 1 NPS.
OBS! Undantaget avser ej radiografering EP 3-28 av tryckbirande stumsvetsar pa
komponenter

Behdrighet for provning finns beskriven under 1.8.
Kontrollen utférs mot godkidnd procedurbeskrivning.
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Generella kontrollkrav vid tillverkning IP 301/4
Sid. 1/2

Mekaniska anordningar och anordningsdelar

Kvalitetsklass 4 AFS klass —

Foreskriven provning och kontroll vid svetsning

Kontrollomfattning K-mom [Stum- [K&l-  |[Homn- (T- Pa- Butt  [Tét- Svets 1 [Svets i
svets [svets |svets [svets [svets  [ring svets  |bdlg- |ventil-
element favst.
ventil [organ.

Kontroll av 3-10 [T T T T T T
virmebehandling
Provning av 3-11 [T T T T T T

svetstillsatsmaterial
Kontroll av svetsarbete 3-12 [T T T T T T

Okuléir och 3-13 [T T T T T T T

dimensionskontroll

PT- eller MT av svets > 3-16 |L L L L L L L
3-17

UT av pésvets 3-23 T

UT av svetsforband ' 3-24 L L L L

RT av svetsforband 3-28 |L L L

Granskning av radiogram  3-28 |L L L

Kontroll av svetsreparation3 376

Ovrig provning och kontroll T T T T T T T T T

Ovrig kontroll vid tillverkning

Kontrollomfattning Kontrollférdelning Kont. moment nr
Kontroll av bockning av ror? T 3-,5-43
Kontroll av kopplingsinstallation® T 3-,5-48
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Generella kontrollkrav vid tillverkning IP 301/4
Sid. 2/2

Mekaniska anordningar och anordningsdelar

Kvalitetsklass 4 AFS klass —

Anmiirkningar:

Y For svets i ferritiska stal med godstjocklek > 8 mm, giller UT enligt kontrollmoment 3-
24 eller RT enligt kontrollmoment 3-28. For dvriga svetsar géller RT enligt
kontrollmoment 3-28.

OFP av svetsskarvar i 4 AFS klass — kridvs normalt inte.

Ursprunglig omfattning och kontrollférdelning giller.

2)
3)

Y Kontrollen utfors mot godkénd procedurbeskrivning.
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4.3 Generella kontrollkrav — Fardigtillverkad mekanisk anordning eller anordningsdel
IP 400
431 Fardigtillverkade mekaniska anordningar eller anordningsdelar — IP 400
Generella kontrollkrav for firdigtillverkade anordningar IP 401
Sid. 1/1

Ror, rordelar och tuber

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontrollomfattning
Mirkning och identifiering

Okulér och dimensionskontroll
Tryck- och tithetsprovning!

PT eller MT, av slutlig yta
Kontroll av renhet
Kontroll av férpackning

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll-
dokumentation’

Anmirkning:

1)
2)

3)
4

) Se kapitel 1.8.

Kontrollfordelning
E.QK>*

E.QK>*

E.QK>*

LS

T

T

E.QK

Kont. moment nr
4-09

4-13

4-14

4-16/17

425

435

190

Far efter 6verenskommelse med bestéllaren utforas hos bestéillaren/tillstandshavaren.

Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos
bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestillaren anser detta
nodviandigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantoren.

K krévs ej i kvalitetsklass 4 AFS klass —.
Krévs ej i kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.
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Generella kontrollkrav for fardigtillverkade anordningar IP 402
Sid. 1/1

Ventiler och dvrig armatur

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontrollomfattning
Mirkning och identifiering

Okulér och dimensionskontroll
Tryck- och tithetsprovning

PT eller MT, av slutlig yta
Kontroll av tithet dver avstdngningsorgan

Funktionsprov

Kontroll av renhet

Kontroll av korrosionsskydd
Kontroll av férpackning

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll-
dokumentation'

Anmiirkning:

1

Kontrollfordelning
E.QK23

E.QK'

Kont. moment nr
4-09

4-13

4-14

4-16/17

441-444

451-453
425
430
435

190

Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos

bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestillaren anser detta
nodviandigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantoren.

K krévs ej i kvalitetsklass 4 AFS klass —.

D Krivs ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.
3)

Y Se kapitel 1.8.

Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.

Giller skalventiler samt dvriga ventiler i kvalitetsklass 1.
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Generella kontrollkrav for fardigtillverkade anordningar IP 403
Sid. 1/1

Pumpar

Kvalitetsklass 2-4 och 4A

Kontrollomfattning
Mirkning och identifiering
Okulér och dimensionskontroll
Tryck- och tithetsprovning

PT eller MT, av slutlig yta
Funktionsprov
Balansering
| Vibrationer
"Striptest"
Kontroll av renhet
Kontroll av korrosionsskydd
Kontroll av forpackning

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll-
dokumentation'

Anmirkning:

1)

2)
3)

Y Se kapitel 1.8.

Kontrollfordelning
E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

L4

HHa A A

E.QK'

Kont. moment nr
4-09
4-13
4-14
4-16/17
454-457
490

491

486

425

430

435

190

Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos
bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestillaren anser detta
nodviandigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantoren. K kréavs
ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Kravs ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.

Utgava 8, 2021-11-01



KBM 91(97)
Generella kontrollkrav for fardigtillverkade anordningar IP 404
Sid. 1/1

Viarmeviaxlare, tryckkérl

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Kontrollomfattning
Mirkning och identifiering

Okulér och dimensionskontroll
Tryck- och tithetsprovning

PT eller MT, av slutlig yta
Kontroll av renhet

Kontroll av korrosionsskydd
Kontroll av férpackning

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll-
dokumentation'

Anmirkning:

1)

2)

3)

Y Se kapitel 1.8.

Kontrollfordelning
E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

L4

T

T
T

E.QK'

Kont. moment nr
4-09

4-13

4-14

4-16/17

425

430

435

190

Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos
bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestillaren anser detta
nodviandigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantoren. K kréavs
ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Kravs ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.
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Generella kontrollkrav for fardigtillverkade anordningar IP 405
Sid. 1/1

Cistern

Kvalitetsklass 2-4 och 4A

Kontrollomfattning
Mirkning och identifiering

Okulér och dimensionskontroll
Tathetsprovning

PT eller MT, av slutlig yta
Kontroll av renhet

Kontroll av korrosionsskydd
Kontroll av férpackning

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll-
dokumentation'

Anmirkning:

1)

2)

3)

Y Se kapitel 1.8.

Kontrollfordelning
E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

L4

T

T
T

E.QK'

Kont. moment nr
4-09

4-13

4-14

4-16/17

425

430

435

190

Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos
bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestillaren anser detta
nodviandigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantoren. K kréavs
ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Kravs ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.
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Generella kontrollkrav for fardigtillverkade anordningar IP 406
Sid. 1/1

Processmiitutrustningar

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

In-line instrument

Kontrollomfattning
Mairkning och identifiering

Okulér och dimensionskontroll
Tryck- och tithetsprovning

PT eller MT, av slutlig yta
Kontroll av renhet

Kontroll av korrosionsskydd
Kontroll av férpackning

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll-
dokumentation'

Off-line instrument

Kontrollomfattning
Enligt tillverkarens produktstandard
godkind av bestéllaren

Anmiirkning:

1

ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

3)

Y Se kapitel 1.8.

Kontrollfordelning
E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

E, Q,Kz’ 3

L4

T

T

T

E,QK'

Kontrollfordelning
T

D Krivs ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.
Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.

Kont. moment nr
4-09

4-13

4-14

4-16/17

425

430

435

190

Kont. moment nr
Tillverkarens

Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos
bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestéllaren anser detta
nddvindigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantdren. K krévs
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Generella kontrollkrav for fardigtillverkade anordningar IP 407
Sid. 1/1

Kraftbirande anordningar som upphéingningar, stod och rorbrottsforankringar

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Rorledningar

Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
| Mirkning och identifiering E,QK*? 4-09

Okulér och dimensionskontroll E,QK*? 4-13

PT eller MT, av slutlig yta L 4-16/17

Kontroll av renhet T 425

Kontroll av korrosionsskydd T 430

Kontrolldokumentation

Granskning av slutlig kontroll- E,QK' 190
dokumentation'

Anmirkning:
2 Granskning av kontrolldokumentation kan normalt utféras som mottagningskontroll hos
bestillaren/tillstandshavaren. Kontrollen kan ocksa, da bestillaren anser detta
nodviandigt eller praktiskt, utforas i samband med slutkontroll hos leverantoren. K krévs
ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Krévs ej i kvalitetsklass 4 AFS klass —.

Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner.

Se kapitel 1.8.

2)

3)
4
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5 INSTALLATIONS- OCH REPARATIONSKONTROLL
5.1 Generella kontrollkrav - Installation eller reparation IP-500

Tryck-, och kraftbdrande samt interna anordningar eller anordningsdelar IP-500.

Generella kontrollkrav vid installation eller reparation IP 501
Sid. 1/2

Mekaniska anordningar eller anordningsdelar

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

51.1 Provning och kontroll vid svetsning

Kontrollomfattning6 K- Stum- | Kal- Horn- | T- Pa- Butt- | Tat-
mom |svets |svets [svets [svets |svets |ring |[svets

Kontroll av virmebehandling |5-10 |E E E E E E E

Provning av 5-11 |E E E E E E E

svetstillsatsmaterial

Kontroll av svetsarbete 5-12 |E E E E E E E

Okulér och 5-13 |E E E E E E E

dimensionskontroll

PT- eller MT av svets 5-16 |L L L L L L L
5-17

UT av pasvets™* 5-23 L

UT av svetsforband™* 5-24 |L L L L

RT av svetsforband"* 528 |L L L

Granskning av radiogram 5-28 |L L L

Kontroll av svetsreparati0n3 376

5.1.2 Ovrig kontroll vid installation
Kontrollomfattning6 Kontrollfordelning Kont. moment nr
Kontroll av fastelement E 5-15
Kontroll av kopplingsins‘[allation4 E,Q’ 5-48
Bockning av ror E 5-43
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Generella kontrollkrav vid installation eller reparation IP 501
Sid. 2/2

Mekaniska anordningar eller anordningsdelar

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

Anmiirkningar:

1

2)

3)
4)
5)
6)

7

For svets 1 ferritiska stdl med godstjocklek > 8 mm, giller UT enligt kontrollmoment
5-24 eller RT enligt kontrollmoment 5-28. For ovriga svetsar géiller RT enligt
kontrollmoment 5-28.

For UT av langssvetsade ror giller provningsutférande och krav enligt kontrollmoment
2-22 oberoende av godstjocklek.

Laglegerade stal som ej d4r dokumenterat okdnsliga for atervirmningssprickor skall
darutover provas med avseende pa sprickor 1 pasvetsgods och virmepaverkad zon. Se
kontrollmoment 2-23.

Ursprunglig kontrollfordelning giller.

Provningen skall utforas enligt av bestéllaren godkind procedur.

Bockning av ror skall utforas enligt av bestdllaren godkénd procedur.

Generellt géller att tillstindshavarens kontrollorganisation foljer och dvervakar
provningar och kontroller samt att ackrediterat kontrollorgan utfor erforderlig avsyning
enligt deras tekniska instruktioner.

Kopplingsfoérband som ej tryck- och tithetsprovas skall vara foreméal for 100% kontroll
(EP 5-48) av utford installation. Kontrollen skall 6vervakas av ”Q”.

For kvalitetsklass 4 AFS klass — géller att kontrollférdelning "E" kan erséttas med "T".
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5.2 Generella kontrollkrav - Fardiginstallerat system, systemdel eller reparation IP-600

Férdiginstallerat system, systemdel eller reparation IP-600.

Generella kontrollkrav for installation eller reparation IP 601

Mekaniska anordningar eller anordningsdelar

Kvalitetsklass 1-4 och 4A

5.21 Ror och rérsystem
Kontrollomfattning Kontrollfordelning Kont. moment nr
Mirkning och identifiering E,Q,K!? 6-09
Okulér och dimensionskontroll E,Q,K"? 6-13
Tryck och tithetsprovning E,Q,K'? 6-14
Kontroll av renhet T 425
Renhetskontroll av system T 560
Installationsbesiktning B,Q.K!?2 6-60
Driftprov B,Q,K? 6-50
5.2.2 Kraftbarande anordningar till rorsystem
Mairkning och identifiering E,QK"? 6-09
Okulér och dimensionskontroll E.QK"? 6-13
Kontroll av renhet T 425
Installationsbesiktning B,Q,K!? 6-60
Driftprov B,Q.K? 6-50
5.2.3 Kontrolldokumentation
Granskning av slutlig E,Q,K? 190
kontrolldokumentation
Intyg om Overensstimmelse K 1
Anmiirkning:

R Enligt det ackrediterade kontrollorganets rutiner som motsvarar avsyning enligt SSMFS
2008:13.

) K Krévs normalt ej 1 kvalitetsklass 4 AFS klass —.
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BILAGA 1 KONTROLLMOMENTBESKRIVNINGAR
(OBLIGATORISK KONTROLL)

MATERIAL

Da inte annat anges forutsitts beprovade material enligt ASME- eller EN-standard.
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MATERIAL MED KRAYV PA IDENTITETS- EP 2-00
ELLER KVALITETSINTYG SID 1/1
TILLAMPNING

Kontroll och mirkning for verifiering av materialkvalitet eller 6verensstimmelse med
bestéllning.

OMFATTNING

Allt material enligt materialstandard, materialspecifikation eller detaljerad kontrollplan.
PROVNINGSKRAV
ACCEPTANSKRAV

Materialet skall 6verensstimma med angiven materialstandard eller materialspecifikation
med tillhdrande tekniska leverans- och kontrollbestimmelser.

Levererade varor skall ocksa dverensstimma med andra i bestillningen angivna fordringar.
Ovan skall framga av intyget.

REDOVISNINGSKRAV

Identitets- eller kvalitetsintyg enligt SS-EN 10204-2.1, alternativt 2.2 eller motsvarande.

I vissa fall kan tillverkarens mérkning av materialet eller produkten ersitta krav pa intyg.
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CHARGEANALYS EP 2-01
SID 1/1

TILLAMPNING

Kemisk analys avseende legeringsamnen, restelement och fororeningar som ingér i

material.

OMFATTNING

Allt material enligt materialstandard eller materialspecifikation skall provas.
PROVNINGSKRAV
Enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt motsvarande standard och kravstélld niva pa intyget.

ACCEPTANSKRAV

Materialets kemiska sammanséttning skall 6verensstimma med fordringar enligt
specificerad materialspecifikation eller materialstandard. Analysbegransningar och
restriktioner i TBM - kapitel "Material" skall beaktas.

REDOVISNINGSKRAV

Resultaten skall redovisas i kontrollintyg, 14gst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstilld niva pa intyget. Det skall finnas koppling till
materialets chargenummer. Intyget far vara gemensamt med intyget for den mekaniska
provningen.
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DRAGPROVNING VID RUMSTEMPERATUR EP 2-02
SID 1/2

TILLAMPNING
Dragprovning avseende metalliska materials:

e brottgrans Rm

o strickgrins, ReL eller ReH (eller Rp0,2 om materialet ej uppvisar utpréiglat
strackgransomrade)

o forlangning, AS eller A10 (for aducerjérn géller A 3)

e kontraktion, Z (géller endast provstavar med runt tvirsnitt)

Materialet skall provas i dess slutliga virmebehandlingstillstand.

a) Vil beprovade tryckkérlsstil normerade enligt ASME eller EN. Ex "P235GH” och
7’3 16L9’

b) Ej normerade material med av tillverkaren tydligt definierade fordringar. Ex. 254 SMO,
Inconell

¢) Material med speciella krav. Ex. Axelmaterial med krav pé specifika min och
maxvérden for strickgrins, standardmaterial med krav pé hogre hallfasthetsvéirden én
de normerade minimivardena, material dir bestillare/leverantor har krav utover
materialstandarden.

OMFATTNING

Allt material enligt materialstandard eller materialspecifikation skall provas. Uttag av
provenheter skall ske

a) enligt krav 1 respektive materialstandard.

b) enligt tillverkarens rekommendationer definierade 1 materialspecifikation eller
kontrollplan.

c) enligt bestillare/leverantdrs krav definierade 1 materialspecifikation eller kontrollplan.
Normalt krévs for dessa material hdgre grad av verifiering t.ex. ett prov per plit,
verifierande prov utforda av ackrediterat laboratorium 1 tredjepartsstéllning, utdkad
overvakning av tillverkarens provning.
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DRAGPROVNING VID RUMSTEMPERATUR EP 2-02
SID 2/2

PROVNINGSKRAV

a) enligt krav 1 respektive materialstandard.

b) enligt tillverkarens rekommendationer definierade 1 materialspecifikation eller
kontrollplan.

c) enligt bestillare/leverantdrs krav definierade 1 materialspecifikation eller kontrollplan.
ACCEPTANSKRAV

a) enligt krav i respektive materialstandard.

b) enligt tillverkarens rekommendationer definierade 1 materialspecifikation eller
kontrollplan.

c) enligt bestillare/leverantdrs krav definierade 1 materialspecifikation eller kontrollplan.
REDOVISNINGSKRAV

Resultatet skall redovisas 1 kontrollintyg, lagst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstélld nivd pd intyget. Intyget skall innehalla uppgift om
provningsmetod, charge- eller identitetsmirkning, materialets virmebehandlingstillstand
provenheternas ldge for smiden och gjutgods samt provningstemperatur.

Intyget far utgora del av intyg utfardat for annan mekanisk provning eller materialanalys.

For material enligt ¢) definieras redovisningskraven i materialspecifikation eller
kontrollplan.
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VARMDRAGPROVNING EP 2-03
SID 1/1

TILLAMPNING
Varmdragprovning avseende metalliska materials:

e brottgrans Rm

o strickgrins, ReL eller ReH (eller Rp0,2 om materialet ej uppvisar utpréiglat
strackgransomrade)

o forlangning, AS eller A10 (for aducerjérn géller A 3)
e kontraktion, Z (géller endast provstavar med runt tvirsnitt)

Materialet skall provas i dess slutliga virmebehandlingstillstdnd.
OMFATTNING

For tryckbirande utrustningar i kvalitetsklass 1 och med berékningstemperatur > 250 °C
samt for interna delar i reaktortank med kvalitetsklass 2 eller 3 skall ett dragprov per charge
och virmebehandlad enhet provas.

Ovrig omfattning enligt EP 2-02.
PROVNINGSKRAV

Om inget annat foreskrivs skall varmdragprov utfoéras vid 300°C.
I 6vrigt enligt EP 2-02.

ACCEPTANSKRAV

a) Enligt krav i respektive materialstandard. Dock géller for ”316L-material enligt ASME”
Rp0,2 min 105 N/mm?2 vid 300°C.

b) enligt tillverkarens rekommendationer definierade i materialspecifikation eller
kontrollplan.

c) enligt bestéllare/leverantdrs krav definierade i materialspecifikation eller kontrollplan.
REDOVISNINGSKRAV

Resultatet skall redovisas i1 kontrollintyg, lagst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstilld niva pa intyget. Intyget skall innehalla uppgift om
provningsmetod, charge- eller identitetsmérkning, materialets virmebehandlingstillstand,
provenheternas ldge for smiden och gjutgods samt provningstemperatur.

Intyget far utgora del av intyg utfirdat for annan mekanisk provning eller materialanalys.

For material enligt ¢) definieras redovisningskraven 1 materialspecifikation eller
kontrollplan.
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SLAGPROVNING EP 2-04
SID 1/1

TILLAMPNING

Slagprovning med ISO-V-provstav avseende ferritiska materials seghet.
Materialet skall provas i dess slutliga virmebehandlingstillstdnd
OMFATTNING

Nedanstidende ferritiska material skall provas:

a) Material med tjocklek > 6 mm till tryckbdrande utrustningar i kvalitetsklass 1 samt
material till reaktorinneslutningsdelar.

b) Material till tryck- och kraftbarande utrustningar som skall svetsas och har godstjocklek
i det svetsade partiet > 25 mm.

¢) Material till tryckbédrande utrustning med godstjocklek > 6 mm och som kan utséttas for
driftfall med temperatur ldgre dn +10 °C.

Material enligt EN eller ASME standard provas enligt respektive materialstandard. For
ovriga material och material som saknar definierade slagprovningskrav till konstruktioner
enligt A-C ovan skall provningen utforas enligt granskad materialspecifikation eller
kontrollplan.

PROVNINGSKRAV
Da inget annat foreskrivs enligt respektive materialstandard.
ACCEPTANSKRAV
Da inget annat foreskrivs enligt respektive materialstandard.

REDOVISNINGSKRAV

Da inget annat foreskrivs enligt respektive materialstandard.
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HARDHETSPROVNING EP 2-05
SID 1/1

TILLAMPNING

Provning avseende metalliska materials hérdhet.

OMFATTNING

Material till specialtillverkade skruvar och muttrar skall hardhetsprovas.

Allt material dér krav pd hardhetsprovning finns i materialstandard, materialspecifikation
eller detaljerad kontrollplan skall provas.

Provning och uttag av provenheter skall utforas enligt aktuell materialstandard med
beaktande av eventuella restriktioner utfirdade av bestéllaren.

PROVNINGSKRAV

Provning skall utforas enligt den metodstandard som motsvarar hirdhetssorten angiven 1
materialstandarden.

ACCEPTANSKRAV

Uppmiitta hardhetsvérden skall 6verensstimma med fordringarna enligt materialstandarden
eller bestéllarens krav.

REDOVISNINGSKRAV

Resultaten skall redovisas 1 kontrollintyg, ldgst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstélld nivd pd intyget. Intyget skall innehalla uppgift om
provningsmetod, métpunkternas ldage, charge- eller identitetsmirkning och materialets
viarmebehandlingstillstdnd.

Intyget far utgora del av intyg utfardat for annan mekanisk provning eller materialanalys.
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ANNAN TEKNOLOGISK PROVNING AV ROR EP 2-06
OCH TUBER SID 1/1
TILLAMPNING

Med annan teknologisk provning avses:

e kragningsprovning
e plattningsprovning
e ringvidgningsprovning
e ringdragningsprovning

¢ spéanningskorrosionsprovning (géller for ror/tuber av kopparlegeringar till virmevixlare
och kondensorer)

OMFATTNING
Kvalitetsklass 1:

Minst ett prov per ror/tub.
Ovrigt:

Provning och uttag av provenheter for skall utforas enligt aktuell materialstandard med
beaktande av eventuella restriktioner utfirdade av bestéllaren.

PROVNINGSKRAV

Uttag av provenheter, provning och krav for ror och tuber skall utféras och utvirderas
enligt aktuell materialstandard, alternativt i enlighet med bestillarens krav.

ACCEPTANSKRAV
Enligt respektive standard, alternativt i enlighet med bestillarens krav.

REDOVISNINGSKRAV

Resultaten skall redovisas i kontrollintyg, 14gst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstilld niva pa intyget. Intyget skall innehalla uppgift om
charge- eller identitetsmarkning, teknisk leveransbestimmelse, provningsstandard och
materialets virmebehandlingstillstand.

Intyget far utgora del av intyg utfirdat for annan mekanisk provning eller materialanalys.
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KORNGRANSFRATNINGSPROV EP 2-07
SID 1/1

TILLAMPNING
Provning avseende rostfria austenitiska stdls bendgenhet till korngrénsfrétning.
OMFATTNING

Alla plastiskt formade rostfria austenitiska stdl for medieberérda komponenter i vattenburna
system med drifttemperatur >100 °C samt ovriga rostfria austenitiska stal som bestillaren
kraver. Uttaget skall ske enligt tillaimplig standard, alternativt enligt bestdllarens krav.

PROVNINGSKRAV

Uttag av provenheter ska ske 1 materialets slutliga virmebehandlingstillstdnd. Provenheter
ska sensibiliseras vid temperatur och tider som anges i1 standard nedan. Om ej annan
temperatur och tid anges géller 700 °C £+ 10 °C i 30 minuter.

Provning skall utforas enligt SS-EN ISO 3651-2 eller ASTM A 262 Practice E.

For material dér framst bestdndighet mot marin miljo efterstrdvas (t ex. saltvattensystem
med material av typen Avesta 254 SMO) ersitts korngrénsfratningsprovningen med en
korrosionsprovning enligt ASTM G 48 A. Specifika temperaturkrav skall anges i
bestillning eller motsvarande.

ACCEPTANSKRAV
For rostfria austenitiska stal enligt SS-EN ISO 3651-2 eller ASTM A 262 Practice E.

For rostfria material 1 havsvattensystem typ 254 SMO” (1.4547/UNS S31254) samt
”SAF 2507 (1.4410/UNS S32750) géller krav enligt ASTM G48 A, provning vid 50°C,
ingen gropfratning tillaten. For viktforlust och kantangrepp stélls inga krav.

REDOVISNINGSKRAV

Resultaten skall redovisas 1 kontrollintyg, ldgst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstélld nivd pd intyget. Intyget skall innehalla uppgift om
charge- eller identitetsmérkning och provningsstandard.

Intyget far utgora del av intyg utfirdat for annan mekaniskprovning eller materialanalys.
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KORNSTORLEKSPROV EP 2-08
SID 1/1

TILLAMPNING
a) Austenitiska rostfria material, t.ex. ”316L”

b) Ovriga material med speciella krav definierade i materialspecifikation, kontrakt
eller avtal.

OMFATTNING

a) Kuvalitetsklass 1:  Allt material till tryckbidrande anordningar, inkl ror och
rordelar.

Kvalitetsklass 2:  Enligt krav i vald materialstandard. All sting f6r
tillverkning av tryckbérande anordningar med anslutning
> DN50/2” NPS och all plat >12 mm for tillverkning av
tryckbdrande anordningar.

Kvalitetsklass 3-4: Enligt krav i vald materialstandard.

b) Kuvalitetsklass 1-4: Enligt specifika krav definierade i materialspecifikation,
kontrakt eller avtal.

PROVNINGSKRAV

a) Enligt SS-EN ISO 643, ASTM E112 eller annan av bestillaren accepterad
specifik provningsprocedur.

b) Enligt av bestéllaren accepterad specifik provningsprocedur.
ACCEPTANSKRAV

a) Kvalitetsklass 1-2: ASTM 4 eller finkornigare enligt ASTM E112.
Kvalitetsklass 3-4: Enligt krav i vald materialstandard.

b) Enligt av bestéllaren accepterad specifik provningsprocedur.
REDOVISNINGSKRAV

Resultaten skall redovisas 1 kontrollintyg, ldgst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstélld nivd pd intyget. Intyget skall innehalla uppgift om
charge- eller identitetsmérkning och provningsstandard.

Intyget far utgora del av intyg utfirdat for annan mekaniskprovning eller materialanalys.
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MARKNING OCH IDENTIFIERING EP 2-, 4-, 6-09
SID 1/1

TILLAMPNING

Mairkning av mekaniska anordningar for identifiering med avseende pé material, typ av
anordning och sparbarhet till intyg 6ver utford kontroll och provning.
Mairkning skall minst uppfylla krav i respektive standard.

OMFATTNING

Material och dvriga mekaniska anordningar med krav pa kontrollintyg, skall vara s markta
att de kan identifieras mot intyg 6ver utford kontroll och provning.

Material med krav pa identitets- eller kvalitetsintyg skall vara s& mirkta att de kan
identifieras med avseende pd material. For standardskruv och mutter krdvs normalt ej intyg,
om de dr mérkta med firmabeteckning och hallfasthetsklass samt for rostfria skruvar och
muttrar 4ven materialkod.

ACCEPTANSKRAV

Samtliga material och utrustningsdetaljer skall vara mérkta pa sadant sétt, att de saval fore
som efter installation entydigt kan hanforas till kontrolldokumentation. Markningen skall
vara utford med metod som godkénts av bestéllaren. Dé inga specifika bestéllarkrav
foreligger skall anordningar minst vara mérkta enligt nedan:

Behallare skall pé vél synlig plats ha tillverkningsskylt eller annan varaktig mirkning med
uppgifter sasom: tillverkare, tillverkningsar, volym, tillverkningsnummer, berdkningstryck
och temperatur.

Pumpar skall férutom skylt 6ver gillande prestanda vara mirkta med tillverkningsnummer,
rotationsriktning, genomstromningsriktning och material.

Armatur (ventiler och processmétutrustning etc.) skall vara mérkta med tillverknings-
nummer, genomstromningsriktning, material och tryckklass. Sikerhetsventiler skall
forutom ovan vara mérkta med Oppningstryck.

Ror, rordelar, flinsar, plit och stang skall vara mérkta med:

e Identifieringsnummer

REDOVISNINGSKRAV

Identifiering skall utféras och redovisas 1 intyg utfardat av tillverkaren.

Tillverkaren ansvarar och verifierar att materialet eller anordningsdelen 6verensstimmer
med vad som anges i kontrolldokumentation.

For identifiering av utgdngsmaterial far intyget utgora del av intyg utfardat for mekanisk
provning.
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KONTROLL AV VARMEBEHANDLING EP 2-, 3-,5-10
SID 1/1

TILLAMPNING

Kontroll av virmebehandling for att sikerstilla att krav enligt procedur, svetsspecifikation
eller krav enligt materialstandard f6l;s.

OMFATTNING

Enligt procedur for vairmebehandling eller materialstandard.
PROVNINGSKRAV

Enligt procedur, svetsspecifikation eller materialstandard
ACCEPTANSKRAV

Enligt procedur, svetsspecifikation eller materialstandard
REDOVISNINGSKRAV

Kontrollen skall redovisas i intyg med uppgift om:

e virmebehandlade material eller svetsforband
e anvind procedur

e virmebehandlingens tidsforlopp

e datum for virmebehandling

Om registrerande utrustning anvénds skall temperaturdiagram bifogas redovisningen.

Intyg fran virmebehandling av formvara i verk far redovisas som varmebehandlings-
tillstand och utgdra del av intyg utfdrdat for kemisk analys och mekanisk provning.
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PROVNING AV SVETSTILLSATSMATERIAL EP 3-,5-11
SID 1/1

TILLAMPNING

Provning avseende mekaniska egenskaper och analys av kemisk sammanséttning.
OMFATTNING

Allt tillsatsmaterial som anvinds vid svetsning eller reparation skall provas.
PROVNINGSKRAV

Tillsatsmaterial for svetsning av tryckkirl som tillhor kvalitetsklass 1 samt pumpar, ventiler
och rorledningar med anslutning > DN 100 / 4” NPS och som tillhor kvalitetsklass 1 skall
genomga s kallad check-in provning enligt foljande:

e Provenhet uppsvetsad enligt godkénd svetsprocedur for aktuell tillimpning skall provas
enligt ASME 111, subarticle NB-2420 och subarticle NB-2430. For austenitiskt material
skall d@ven deltaferrithalten i svetsgodset bestimmas med direkt magnetisk métning eller
med hjélp av Schaeffler - Delong diagram.

Tillsatsmaterial for svetsning av dvrig utrustning skall genomgé provning enligt foljande:

e Belagda elektroder skall provas enligt SS-EN 14532-1, eller motsvarande standard for
respektive materialgrupp.

e Tradelektroder (blanktrad) skall provas enligt ASME II, SFA-5.9, SFA-5.18 eller annan
motsvarande standard for respektive materialgrupp.

‘ e Tillsatsmaterial for hardpéasvetsning (hardfacing) skall provas enligt SS-EN 14700.
ACCEPTANSKRAV
Tillsatsmaterial skall uppfylla fordringar enligt standard som &beropas.

REDOVISNINGSKRAV

Svetstillsatsmaterial med krav pa check-in provning:

Resultat skall redovisas i kontrollintyg, ldgst 3.1 enligt SS-EN 10204 eller intyg enligt
motsvarande standard och kravstilld niva pa intyget. Intyget skall innehalla uppgifter om
chargenummer och provningsmetod.

For austenitiskt material skall dven deltaferrithalten i svetsgodset redovisas.
Ovrigt tillsatsmaterial:

Tillsatsmaterialet redovisas enligt SS-EN 10204 2.1 alternativt 2.2, intyget skall innehélla
riktanalys samt hinvisning till norm.

Leverantor skall intyga att tillsatsmaterialet uppfyller krav enligt tillamplig standard.
Tillsatsmaterialet skall kunna identifieras mot intyg.

For tillsatsmaterial som arligen inprovas och som finns upptagna pa Svetskommissionens
Elektrodportal (www.svets.se) eller motsvarande utldndsk forteckning eller standard
erfordras ej intyg.
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KONTROLL AV SVETSARBETE EP 3-,5-12
SID 1/1

TILLAMPNING

Allt svetsarbete som skall kontrolleras i enlighet med detaljerad kontrollplan skall
Overvakas genom regelbunden kontroll.

OMFATTNING

Svetsarbete enligt detaljerad kontrollplan.
PROVNINGSKRAV

Regelbunden kontroll av svetsning for att sdkerstilla:

e Att svetsning utfors 1 sdidan miljo att ett gott svetsresultat kan uppnas.

e Exempel pad faktorer som skall kontrolleras &r, renhet, torr arbetsplats och fritt fran drag.

o Att svetstillsatsmaterialet lagras och hanteras pa ett betryggande stt.

Exempel pa faktorer som skall kontrolleras &r:

o Att svetselektroder forvaras i odppnade forpackningar eller i virmeskap, att torrhallare
anvands pa arbetsplatsen, att tigtradar dr markta sa att sammanblandning forhindras.

e Att svetsmetod, svetstillsatsmaterial, svetsutrustning, svetsparametrar och
arbetstemperatur dr korrekta enligt godkidnd svetsprocedur och svetsritning.

e Aktuell svetsprocedur skall alltid finnas tillgdnglig under pagaende svetsarbete.

o Att fogform och materialytor efter fogberedning samt passning efter upphéftning ér
godtagbar med avseende pa kantforskjutningskrav.

e Att svetsning utfors av person som har giltig behorighet.

o Allt svetsarbete skall entydigt kunna hénforas till aktuell svetsare.
ACCEPTANSKRAV

Svetsningen skall bedrivas enligt godkdnda ritningar och svetsspecifikation, av behdrig
svetsare och 1 enlighet med 6vriga punkter ovan.

REDOVISNINGSKRAV

Kontrollen skall redovisas 1 intyg som verifierar att forarbete kontrollerats och svetsarbetet
overvakats och utforts pa ett korrekt sitt.
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OKULAR- OCH DIMENSIONSKONTROLL EP 2-, 3-, 4-, 5-, 6-13
SID 1/1

TILLAMPNING

Okulér och dimensionskontroll av material, formvaror och tillverkning av
anordningar/anordningsdelar samt installation eller reparation.

OMFATTNING

Samtliga i1 detaljerade kontrollplaner, materialstandarder eller materialspecifikationer
angivna material, formvaror och anordningsdelar samt svetsforband i dessa skall
kontrolleras.

PROVNINGSKRAV

Material, formvaror och anordningsdelar skall 6verensstimma med maétt, toleranser,
utforande och ytbeskaffenhet enligt géllande ritning eller standard.

Svetsar kontrolleras enligt SS-EN ISO 17637.
ACCEPTANSKRAV

Férdig svets i tryck- och kraftbarande delar ska med avseende pé yttre diskontinuiteter och
formavvikelser minst uppfylla kvalitetsniva B enligt SS-EN ISO 5817.

Ovriga svetsforband ska minst uppfylla fordringar enligt kvalitetsniva C i SS-EN ISO 5817,
for malade produkter se d4ven krav i TBM kap. 3.5.3.

Krav pa rostfria svetsytors renhet med avseende pa oxider skall beaktas i enlighet med
KBM-EP 425.

Anordningar, anordningsdelar och anldggningar skall dverensstimma med maétt, toleranser,
utforande och ytbeskaffenhet enligt géllande bestillnings-/tillverkningsunderlag.

REDOVISNINGSKRAV

For material och formvara skall resultaten redovisas i kontrollintyg, 1dgst 3.1 enligt SS-EN
10204 eller intyg enligt motsvarande standard och kravstdlld niva pa intyget.

Intyget far utgora del av intyg utfardat for mekanisk provning eller kemisk analys.
For svetsforband och féardigtillverkade enheter skall resultatet redovisas i sérskilt intyg.

Vid krav fran bestéllaren pa redovisning av kontrollerade maétt, form- och ldgestoleranser,
skall dessa anges i intyget.

Utgava 8, 2021-11-01



KBM — Bilaga 1 17(59)

TRYCK- OCH TATHETSPROVNING EP 2-, 4-, 6-14
SID 1/3

TILLAMPNING

Kontroll avseende trycksatta anordningars och anordningsdelars tathet och tryckupptagande
formaga.

Provning i Sverige skall uppfylla krav i AFS 2006:8.

Provningen skall utforas efter tillverkning och/eller efter avslutad installation. Utrustning
som e¢j kan tryckprovas efter installation skall provas separat innan installation.

Provning vid nytillverkning och installation skall utforas fore eventuell ytskyddsbehandling
av de omraden vars tdthet och eventuella formférandring som skall kontrolleras.

For endast tithetsprovning/ldcksokning se EP 460.
OMFATTNING

Samtliga trycksatta anordningar och anordningsdelar skall provas. Omfattning av
tryckprovning 1 kvalitetsklass 4 AFS klass — foljer respektive verks interna rutiner.

Da det foreligger stora svarigheter, eller da det beddms uppenbart oldmpligt att genomfora
tryckprovning av aktuell anordning eller anordningsdel, kan tryckprovning erséttas med
utdkad oforstorande provning enligt kapitel 2.1.5.4. (Normalt PT/MT enligt EP 3/5-16/17
samt RT/UT enligt EP 3/5-28/24).

Provningsmetod och omfattning av erséttningsprovning skall godkénnas av bestéllaren och
1 forkommande fall granskas av ackrediterat kontrollorgan.

PROVNINGSKRAV

Provning efter tillverkning och installation skall normalt ske med vitska.
Om vitska inte dr lampligt far provningen ske med gas under forutséttning att erforderliga
skyddsétgarder mot sondersprangning och anordningsskador vidtas.

All provning i Sverige skall folja tillampliga av Arbetsmiljoverket utgivna forskrifter.

Ror och rordelar som ir somlosa eller tillverkade genom kontinuerlig automatisk
svetsning:

o Tithetsprovas enligt tekniska leverans- och kontrollbestimmelser for materialstandard
som godkénts for aktuell tillimpning. Trycket skall hallas under tillrackligt lang tid for
att lackage skall kunna detekteras.

Denna provning ersitter inte foreskriven tryckprovning enligt detta kontrollmoment.

e Vid stycketillverkning av rordelar och fldnsar i kvalitetsklass 1-4 samt 4A krivs ingen
tathetsprovning.

ROr, rordelar och fldnsar tryck- och tithetsprovas normalt i samband med fortillverkning
eller som installerat system.

Oppna cisterner:

Genom vattenpédfyllnad och med en halltid av minst 30 minuter.
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TRYCK- OCH TATHETSPROVNING EP 2-, 4-, 6-14
SID 2/3

Ovriga trycksatta anordningar eller anordningsdelar:

Tryckprovas enligt uppgifter i godkénd konstruktionsritning. I de fall uppgift saknas pa
ritning géller att provningstrycket normalt skall vara 1,5 ganger berdkningstrycket for
anordning som ir tillverkad av gjutgods och 1,3 génger berdkningstrycket for anordning
som &r tillverkad av andra metalliska material.

Trycket skall héllas under tillrdckligt lang tid for att lickage skall kunna detekteras.

Vid konstruktion och tillverkning av nya tryckbérande anordningar enligt kraven i AFS
2016:1 (PED) skall tryckprovning utforas med 1,43 x konstruktionstrycket eller annat hogre
foreskrivet vérde.

Tryckprovning av ventiler skall utféras enligt ”’Shell strength test” P10, ”Shell tightness
test” P11 — SS-EN 12266-1.

Tryckprovning av installation:

Provningen av fardig installation skall ske enligt godként tryck- och
téthetsprovningsprogram.

Provningstrycket &r normalt 1,3 génger berdkningstrycket och med den halltid som behdvs
for avsokning och for att pavisa otédtheter och andra brister. Minsta hélltid skall vara 15
min.

Provningstryck for nyinstallationer 1 kvalitetsklass 4 skall normalt f6lja kraven 1 AFS
2016:1 (PED) dvs tryckprovning utfoérs med 1,43 x konstruktionstrycket eller annat hogre
foreskrivet vérde.

For delar som ansluter mot befintliga delar i kirntekniska anldaggningar giller tryck enligt
1,3 ginger berdkningstrycket och med den halltid som behdvs for avsdkning och for att
pavisa otétheter och andra brister.

Tryck- och tithetsprovningsprogrammet skall innehalla uppgifter om:

¢ Ritningar och kontrollplan

e QGrénser for tryckningens omfattning. (Markeras pa ritning, systemschema, )

e Provtryck, medium och hélltid vid fullt provtryck

e Uppgifter om anslutning, ventilldge (stdingd / ppen) och avblindningar

e Delar som skall skyddas under tryckningen

e Hur avluftning skall utforas

e Uppgifter om manometrars placering och plats for kontrollmanometer

e Hur och i vilken omfattning avsokning skall utforas

e Aterstillning av systemet efter tryckning (plats for avsignering efter aterstillning).

e Riskanalyser
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TRYCK- OCH TATHETSPROVNING EP 2-, 4-, 6-14
SID 3/3

¢ Vid tillverkning och installation i kvalitetsklass 4 giller for nya anordningar och
aggregat tryck och halltider enligt AFS 2016:1 (PED). For delar som ansluter mot
befintliga delar i kérntekniska anldggningar géller tryck enligt andra stycket ovan.

Undantag
Tryckprovning krévs normalt inte 1 foljande fall:

e utbyte av skruvar och muttrar

e pasvets pa nominell godstjocklek

¢ utbyte av blindflénsar

e svetsning av detaljer sdsom, klackar, lyftoron m.m. mot tryckbarande del

e svetsreparation som ersdtter mindre dn 20% av godstjockleken av grundmaterialet vid
nom. t < 25 mm och mindre &n 10% vid nom. t > 25 mm

e pluggning av tuber 1 virmevéxlare
e utbyte av enstaka (< 10%) tuber 1 virmevéxlare

e tatsvetsar

skérringskopplingar, forutsatt att kontroll av skérringens montage utforts
ACCEPTANSKRAV

Liackage eller bestdende formforandringar ar ej tilldtet.
REDOVISNINGSKRAV

Resultat av provningen skall redovisas i protokoll med uppgift om provad:

¢ Anordning, anordningsdel eller omfattning av provningen
e Hinvisning till ritning och kontrollplan

¢ Identifieringsmérkning

e Provmedium

e Provtryck, temperatur och hélltid

e Resultat av provningen

For tryck- och tithetsprovning av ror i rorverk géller att provningsprotokollet far utgora del
av kontrollintyg utfardat 6ver andra provningar.
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KONTROLL AV FASTELEMENT I BETONG EP 5-15
SID 1/1

TILLAMPNING

Installationskontroll av ingjutningsbult, fastelement sdsom expanderskruv och kemiska
ankare 1 betong.

Kontrollen avser:

Borrdjup, héldiameter och renhet i betong

Okulérkontroll av montage

Atdragningsmoment

Installationspersonalens kvalifikationer/behorigheter.
OMFATTNING
Samtliga fastelement for upphéngningar av rorledningar som tillhor kvalitetsklass 1.

Stickprovsvis kontroll av fastelement for upphingningar av rérledningar som tillhor
kvalitetsklass 2, 3, och 4.

PROVNINGSKRAV

Aktuella fabrikat av fastelement skall vara typgodkinda av SITAC eller av motsvarande
organ t.ex. inom European Organisation for Technical Approvals (EOTA)

Féstelement typgodkénda av SITAC eller motsvarande organ skall monteras enligt
anvisningar i typgodkidnnandet.

Da osékerhet rdder om betongkvalitet skall garanterad belastning konstateras genom
stickprovsvisa belastningsprover.

ACCEPTANSKRAV

Enligt anvisning eller specificerad procedur.
REDOVISNINGSKRAV

Resultat av provningen skall redovisas 1 protokoll med uppgift om

Kontrollerade fastelement

Omfattning av kontrollen
e Hinvisning till ritning

Resultat av kontrollen
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1.

1.1

1.2

1.3

PENETRANTPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-16
SID 1/5

TILLAMPNING

Provningen avser ytbrytande diskontinuiteter i svetsforband, pasvets, titningsytor samt
Ovriga ytor pd mekaniska anordningar eller anordningsdelar.

Provningen skall ske pé férdig yta, efter formning, virmebehandling och bearbetning.
OMFATTNING
Vid tillverkning, installation och reparation provas:

Fogberedda ytor, ytor som skall pasvetsas, svetsforband inklusive virmepaverkade zoner,
svetsbuttringar, pasvetsgods och fardigbearbetade ytor.

I detalj vilken omfattning som géller for respektive arbete skall framga av for arbetet
gillande detaljerad kontrollplan.

Som riktvérde for vad som skall provas och vilken omfattning som skall gélla, géller
foljande:

Trycksatta anordningar eller anordningsdelar
Detaljer av smide och sting

Kvalitetsklass 1 och 2:

e Atkomliga ytor samt fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.
Kvalitetsklass 3-4:

e Speciella ytor enligt punkt 2.

Gjutgodsdelar

Kvalitetsklass 1-2:
e Atkomliga ytor samt fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.
Kvalitetsklass 3-4:

e Svetsindar
e Speciella ytor enligt punkt 2
Platdetaljer

Kwvalitetsklass 1-2:

e Fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.
Kvalitetsklass 3-4:
e Speciella ytor enligt punkt 2.
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1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

PENETRANTPROVNING

EP 2-, 3-,4-,5-16
SID 2/5

Ror och rordelar

Kvalitetsklass 1, 100% och kvalitetsklass 2, stickprov:

e Kallformade partier efter bockning av ror och rérdelar enligt foljande:

Rostfria ror och rordelar dir R < 2,5xDy
Ferritiska ror och rordelar ddr R < 6xDy
R = medelbockningsradie

Dy = nominell ytterdiameter

Fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.

Kvalitetsklass 3 och 4:
e Speciella ytor enligt punkt 2.

Skruv och mutter, special

Kvalitetsklass 1-4
e Atkomliga ytor

Skruv och mutter, standard

Kvalitetsklass 1, 100% och kvalitetsklass 2, stickprov:

e Atkomliga ytor vid gingdiameter > M 24/ 1".

Bilgelement, tryckkirl och ror

Kvalitetsklass 1 och 2:

e Atkomliga ytor samt fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.

Ventilers biilgelement, avstingningsorgan

Kwvalitetsklass 1 och 2:
e Atkomliga ytor.
Kwvalitetsklass 3 och 4:

o Atkomliga ytor for ventiler med anslutning > DN 150 / 6” NPS.

Kvalitetsklass 1-4:

e Ytor som skall pasvetsas.
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PENETRANTPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-16
SID 3/5

2. Fogytor och speciella ytor
2.1 Fogytor

Kvalitetsklass 1-4:

e Samtliga fogytor i gjutgods, 6vriga fogytor 1 kvalitetsklass 1 och 2 diar nominell
godstjocklek dr > 10 mm.

2.2 Speciella ytor

Kvalitetsklass 1-4:

e Samtliga omraden dér tillfalliga svetsar har avldgsnats.
Kvalitetsklass 1 och 2:

e Ytor som skall pasvetsas.

o Kalldeformerade omraden.

e Ytor dir det i samband med okulédrkontroll bedoms erforderligt.

3.  Svetsforband i tryck- och kraftbirande delar
3.1 Behadllare, rorledning och svetsade ror och rordelar
Stumsvets:
Kvalitetsklass 1: Full omfattning
Ovriga svetsforband och blandsvetsar:
Kvalitetsklass 1-4: Full omfattning
(For klass 4 AFS klass — &r normalt okuldrkontroll enligt EP 3/5-13 tillrackligt)
Ytor dér det 1 samband med okulédrkontroll bedoms erforderligt.
3.2 Svets i upphiingningar for rorledningar med anslutning > DN 50 /2” NPS
Kvalitetsklass 1-3: 10%
Kvalitetsklass 4: Ytor dir det i samband med okuldrkontroll bedoms erforderligt.
3.3  Rorbrottsforankringar

Svetsforband: 10%
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PENETRANTPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-16
SID 4/5

3.4  Pumpar, ventiler och in-lineinstrument

Stumsvets:
Kvalitetsklass 1-2: Full omfattning
Kvalitetsklass 3-4: Ytor dir det i samband med okulédrkontroll bedoms erforderligt.

Ovriga svetsforband:
Kvalitetsklass 1-4: Full omfattning
‘ (For klass 4 AFS klass — dr normalt okulérkontroll enligt EP 3/5-13 tillrdckligt)
‘ 3.5 Pdsvets pd ventilers avstingningsorgan och pdsvets pa ventilsiite
Kvalitetsklass 1-4: Full omfattning for ventiler med anslutning > DN 25/ 1 NPS
PROVNINGSKRAV

Provningen skall utforas enligt ett av foljande alternativ:

e SS-EN ISO 3452-1 Of6rstorande provning - Penetrantprovning - Del 1:
Allménna principer

e SS-EN 1371-1 Gjutning - Penetrantprovning - Del 1:
Sand-, kokill- och lagtryckskokillgjutning

e SS-EN 10228-2 Oforstorande provning av stdlsmiden - Del 2:
Penetrantprovning

e ASME V Article 6 Liquid Penetrant Examination

Annan motsvarande utlindsk standard for provning kan anvéndas, forst efter godkdnnande
av bestéllaren.

Penetrantvétskor som anvinds vid provning av austenitiska rostfria stél, titanlegeringar
eller nickelbaslegeringar skall analyseras och uppfylla kraven i ASME V, paragraf T 641.

Analysen skall utforas pa varje parti av penetrantvitskor. Varje forpackning skall vara
mirkt med partiets nummer och vara spérbart till analysintyg.

ACCEPTANSKRAV

Provade ytor fir inte innehdlla sprickor eller andra yttre diskontinuiteter som ger upphov
till indikationer i storre omfattning din vad som anges nedan.
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1.1

1.2

1.3

1.4
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1.7

1.8

PENETRANTPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-16
SID 5/5

Generella krav
Titningsytor och titsvetsar
Inga indikationer accepteras.

Svetsforband och intilliggande virmepdverkad zon, enkelstring, i tryckbiirande
anordning

Inga indikationer accepteras.

Ovriga svetsforband och intilliggande viirmepdverkad zon
Acceptansniva 1 enligt SS-EN ISO 23277.

Pasvetsgods (icke titningsytor)

Acceptansniva 2 enligt SS-EN ISO 23277.

Ovriga ytor inklusive fogytor

Acceptansniva 1 enligt SS-EN ISO 23277.

Gjutgods exklusive fogytor

Acceptansniva SP 1, CP 1, LP 1, AP 1 enligt SS-EN 1371-1 savida inget annat
overenskommits.

Stalsmiden
Acceptansnivd kvalitetsklass 4 enligt SS-EN 10228-2.
Skruy och mutter

Linjdra indikationer accepteras ej. Acceptansniva 1 for icke-linjdra indikationer.

Typ av indikation Acceptansnivi

1
Linjar indikation 1<2 1<4 1<8
| = indikationens ldngd
Icke-linjér indikation d<4 d<é6 d<8
d = storsta axiella mattet

Acceptansniva 2 och 3 kan noteras med suffix ”X” som anger att alla linjdra indikationer

som pévisas skall bedomas enligt niva 1.

Tabell 1 Acceptansnivier enligt SS-EN ISO 23277.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och minst innehdlla information enligt SS-EN ISO 3452-1.
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MAGNETPULVERPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-17
SID 1/5

TILLAMPNING

Provningen avser ytbrytande diskontinuiteter i svetsforband, pasvets, titningsytor samt
Ovriga ytor pd mekaniska anordningar eller anordningsdelar tillverkade av ferromagnetiska
material.

Provningen skall ske pa fardig yta, efter formning, virmebehandling och bearbetning.
OMFATTNING
Vid tillverkning, installation och reparation provas:

Fogberedda ytor, ytor som skall pasvetsas, svetsforband inklusive virmepaverkade zoner,
svetsbuttringar, pasvetsgods och fardigbearbetade ytor.

I detalj vilken omfattning som géller for respektive arbete skall framgé av for arbetet
géllande detaljerad kontrollplanen.

Som riktvirde for vad som skall provas och vilken omfattning som skall gélla, giller
foljande:

1. Trycksatta anordningar eller anordningsdelar
1.1  Detaljer av smide och sting

Kvalitetsklass 1 och 2:
o Atkomliga ytor samt fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.
Kvalitetsklass 3-4:
e Speciella ytor enligt punkt 2.
1.2 Gjutgodsdelar

Kvalitetsklass 1 och 2:
o Atkomliga ytor samt fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.
Kvalitetsklass 3-4:
e Svetsdndar
e Speciella ytor enligt punkt 2
1.3  Platdetaljer

Kvalitetsklass 1 och 2:

e Fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.
Kvalitetsklass 3-4:

e Speciella ytor enligt punkt 2.
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MAGNETPULVERPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-17
SID 2/5

Ror och rordelar

Kvalitetsklass 1, 100% och kvalitetsklass 2, stickprov:

e Kallformade partier efter bockning av ror och rérdelar enligt foljande:

Ferritiska ror och rordelar diar R < 6xDy.
R = medelbockningsradie

Dy = nominell ytterdiameter

Fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.

Kvalitetsklass 3-4:
e Speciella ytor enligt punkt 2.

Skruv och mutter, special

Kvalitetsklass 1-4
o Atkomliga ytor.

Skruv och mutter, standard

Kvalitetsklass 1, 100% och kvalitetsklass 2, stickprov:
o Atkomliga ytor vid gingdiameter >M 24 /1",

Bilgelement, tryckkiirl och ror

Kvalitetsklass 1-2:
o Atkomliga ytor samt fogytor och speciella ytor enligt punkt 2.

Ventilers biilgelement, avstingningsorgan

Kvalitetsklass 1-2:
o Atkomliga ytor.
Kvalitetsklass 3-4:
e Atkomliga ytor for ventiler med anslutning > DN 150 / 6” NPS.
Kvalitetsklass 1-4:

e Ytor som skall pasvetsas.
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MAGNETPULVERPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-17
SID 3/5

2. Fogytor och speciella ytor
2.1 Fogytor

Kvalitetsklass 1-4:

e Samtliga fogytor i gjutgods, 6vriga fogytor 1 kvalitetsklass 1 och 2 diar nominell
godstjocklek dr > 10 mm.

2.2 Speciella ytor

Kvalitetsklass 1-4:

e Samtliga omraden dér tillfélliga svetsar har avldgsnats.
Kvalitetsklass 1-2:

e Ytor som skall pasvetsas.

o Kalldeformerade omraden.

e Ytor dir det i samband med okulédrkontroll bedoms erforderligt.

3.  Svetsforband i tryck- och kraftbirande delar
3.1 Behadllare, rorledning och svetsade ror och rordelar
Stumsvets:
Kvalitetsklass 1: Full omfattning
Ovriga svetsforband:
Kvalitetsklass 1-4: Full omfattning
(For klass 4 AFS klass — &r normalt okuldrkontroll enligt EP 3/5-13 tillrdckligt).
Ytor dér det 1 samband med okulédrkontroll bedoms erforderligt.
3.2 Svets i upphiingningar for rorledningar med anslutning > DN 50 / 2”’NPS
Kvalitetsklass 1-3: 10%
Kvalitetsklass 4: Ytor dir det i samband med okuldrkontroll bedoms erforderligt.
3.3 Rorbrottsforankringar

Svetsforband: 10%
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3.4

3.5

MAGNETPULVERPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-17
SID 4/5

Pumpar, ventiler och in-lineinstrument

Stumsvets:
Kvalitetsklass 1-2: Full omfattning
Kvalitetsklass 3-4: Ytor dir det i samband med okulédrkontroll bedoms erforderligt.

Ovriga svetsforband:

Kvalitetsklass 1-4: Full omfattning

(For klass 4 AFS klass — dr normalt okuldrkontroll enligt EP 3/5-13 tillrdckligt).

Pasvets pa ventilers avstingningsorgan och pdsvets pd ventilsiite

Kvalitetsklass 1-4: Full omfattning for ventiler med anslutning > DN 25/ 1” NPS

Provning av tdtningsytor och pasvetsgods bor utforas med penetrantprovning enligt
kontrollmoment KBM EP-16.

PROVNINGSKRAV

Provningen skall utforas enligt ett av foljande alternativ:

e SS-EN ISO 9934-1 Oforstorande provning - Magnetpulverprovning - Del 1:
Allménna principer

e SS-EN ISO 17638 Oforstorande provning av svetsar - Magnetpulverprovning

e SS-EN 1369 Gjutning - Magnetpulverprovning

e SS-EN 10228-1 Of6rstorande provning av stdlsmiden - Del 1:
Magnetpulverprovning

e ASME V Article 7 Magnetic Particle Examination

Annan motsvarande utlindsk standard for provning kan anvéndas, forst efter godkénnande
av bestéllaren.

Magnetpulverprovning skall ske i tvd mot varandra vinkelréta riktningar. Kontrastmedel
skall vid behov anvindas.

ACCEPTANSKRAV

Provade ytor fir inte innehdlla sprickor eller andra yttre diskontinuiteter som ger upphov
till indikationer i storre omfattning dn vad som anges nedan.
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MAGNETPULVERPROVNING EP 2-, 3-, 4-,5-17
SID 5/5

1. Generella krav

1.1 Titningsytor och titsvetsar

Inga indikationer accepteras.

Provning av tdtningsytor och pésvetsgods bor utféras med penetrantprovning enligt
kontrollmoment KBM EP-16.

1.2 Svetsforband och intilliggande virmepdverkad zon, enkelstring, i tryckbdrande
anordning

Inga indikationer accepteras.

1.3 Ovriga svetsforband och intilliggande viirmepdverkad zon

Acceptansniva 1 enligt SS-EN ISO 23278.

1.4  Pasvetsgods (icke titningsytor)
Acceptansniva 2 enligt SS-EN ISO 23278.

Provning av tdtningsytor och pasvetsgods bor utforas med penetrantprovning enligt
kontrollmoment KBM EP-16.

1.5 Ovriga ytor inklusive fogytor
Acceptansnivd 1 enligt SS-EN ISO 23278.

1.6  Gjutgods exklusive fogytor
Acceptansniva SM 1, LM 1, AM 1 enligt SS-EN 1369 savida inget annat 6verenskommits.

1.7 Stdlsmiden
Acceptansniva kvalitetsklass 4 enligt SS-EN 10228-1.

1.8 Skruv och mutter

Linjdra indikationer accepteras ej. Acceptansniva 1 for icke-linjdra indikationer.

Typ av indikation Acceptansniva

1
Linjar indikation 1<1,5 1<3 1<6
|1 = indikationens ldngd
Icke-linjér indikation d<2 d<3 d<4
d = storsta axiella mattet

Acceptansniva 2 och 3 kan noteras med suffix ”X” som anger att alla linjédra indikationer
som pavisas skall bedomas enligt niva 1.

Tabell 2 Acceptansnivier enligt SS-EN ISO 23278.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och minst innehdlla information enligt SS-EN ISO
17638. For gjutgods géller SS-EN ISO 9934-1.

Utgava 8, 2021-11-01



KBM — Bilaga 1 31(59)

INDUKTIV PROVNING AV MATERIAL EP 2-, 3-, 4-,5-18
OCH SVETS SID 1/1
TILLAMPNING

Som ett alternativ till PT och MT enligt moment 2-, 3-, 5-16 respektive -17 kan induktiv
provning anvéndas.

OMFATTNING

Se moment 2-, 3-, 5-16 respektive -17.
PROVNINGSKRAV

Provningen skall utforas enligt:

e SS-EN ISO 17643 Oforstorande provning av svetsar - Induktiv provning av
svetsar med utvdrdering av komplexa plan.

e samt en for uppgiften framtagen detaljerad provningsprocedur.
ACCEPTANSKRAV

Bedomning skall ske utifran kravbilden pa objektet enligt den detaljerade
provningsproceduren.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och minst innehalla information enligt SS-EN ISO 17643.
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INDUKTIV PROVNING VID TILLVERKNING AV EP 2-19
VARMEVAXLARE SID 1/1
TILLAMPNING

Provning avseende diskontinuiteter orienterade ldngs och tvérs tubernas omkretsriktning.

Procedurbeskrivning for provning av aktuella tuber skall upprittas och godkénnas av
bestédllaren.

Provningen skall utforas pa fardig yta efter formning, virmebehandling och bearbetning.
OMFATTNING

Kvalitetsklass 1-3:
Material 1 virmevéaxlartuber med ytterdiameter Dy < 25 mm, och godstjocklek
t < 1,5 mm, skall provas i full omfattning.

PROVNINGSKRAV

Provningen skall beroende pa material i tuberna, utforas enligt godkédnd
procedurbeskrivning som uppfyller fordringar motsvarande standarder i Tabell 3.

ACCEPTANSKRAV
Se tabell ”Provningsstandarder”.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsresultatet skall redovisas 1 ett protokoll som innehéller uppgift om provat objekt,
uppgift om anvind provningsprocedur, provningsomfattning, utrustning, resultat och datum
samt namn och kvalifikationsniva pd operatdren.

Material Standard
Ferromagnetiskt stél ASME V SE-309
Austenitiskt rostfritt stél ASME V SE-426
Kopparlegeringar ASME V SE-243
Nickelbaslegeringar ASME V SE-571
”Stélrér” SS/CS SS-EN ISO 15549

Tabell 3 Provningsstandarder

EN- standarder som SS-EN ISO 10893 samt SS-EN 1971 och liknande kan ocksa anvindas.
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ULTRALJUDPROVNING EFTER TILLVERKNING AV  EP 2-20
PLAT SID 1/2

TILLAMPNING

Provning avseende klyvningar i plat och klyvningar eller bindfel i kompoundmaterial. Med
kompoundmaterial avses hir plat med plétering applicerad genom svetsning, valsning eller
explosionssvetsning.

Provningen skall utforas efter formning och virmebehandling.
OMFATTNING
Plat vars plattjocklek > 6 mm provas enligt omfattning Tabell 4.

PROVNINGSKRAV
Ultraljudprovning utfors enligt SS-EN 10160, SS-EN 10307 eller SS-EN ISO 17405.

Om annan motsvarande standard dr 6nskvérd, skall den godkénnas av bestillaren fore
provning.

For provning av plat till svetsplattor samt plat utsatt for lokala tvarbelastningar kalibreras
provningsutrustningen mot referenskroppar med flatbottenhél, alternativt DGS-skalor,
DGS-diagram eller likvirdiga hjdlpmedel.

ACCEPTANSKRAV
Foljande omriaden med klyvningar tillits ej:
1.  Plit och kompoundmaterial

e Varje omrade med klyvningar som orsakar ett fullstindigt bortfall av bottenekot och som
ej kan inskrivas i en cirkel med den diameter som har det storre vardet av 36 mm eller
halva plattjockleken

e Varje omrédde, dér en eller flera klyvningar orsakar indikationer storre @n eller lika med
50 % av ursprungligt botteneko och samtidigt nedgéng av bottenekot till 50 % eller mer
och som ej kan inskrivas i en cirkel med den diameter som har det storre virdet av 36
mm eller halva plattjockleken.

e Tva eller flera nirliggande omraden med klyvningar som dr mindre &n enligt ovan skall
betraktas som ett omrade om avstandet mellan dem ar mindre dn den omskrivna
diametern till det storre omradet.

Med fullstandigt bortfall av bottenekot avses att bottenekot &r mindre dn 5 % av kalibrerad
hdjd pa bildskdrmen.

Alternativt acceptansniva enligt SS-EN 10160 klass S2 eller SS-EN 10307 klass S2. For
kantzoner géller SS-EN 10160 tabell 5 klass E3 for bade ferritiska och austenitiska plétar.
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ULTRALJUDPROVNING EFTER TILLVERKNING AV  EP 2-20

PLAT

SID 2/2

2. Omréaden utsatta for tvarlastingrepp samt plat for svetsplattor

e Klyvningar som orsakar indikationer storre dn de fran ett flatbottenhdl med diameter 8
mm &r oacceptabla.

e Antalet indikationer som ger eko motsvarande flatbottenhdl med diametrar mellan 5 och

8 mm fér ej Overstiga 3 st per dm?.

Alternativt acceptansnivé enligt SS-EN 10160 klass S3 eller SS-EN 10307 klass S3. For
kantzoner géller SS-EN 10160 tabell 5 klass E4 for bade ferritiska och austenitiska plétar.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och innehélla minst féljande:

Fullstandig identifiering av provforemalet.
Provytans beskaffenhet.
Provningsmetod, provningsutrustning, typ, modell, apparatnummer
Sokare, typ, modell, frekvens och kristallstorlek.
Referensforstiarkning.
Avsokningsmetod och kopplingsmedel.
Kalibreringsmetod, eventuella referenskroppar.
Eventuella korrektioner.
Referens till anvind provningsstandard och kontrollmoment eller procedur.
Provningsresultatet och provningsomfattning.

Datum samt namn och kvalifikationsniva pa operatoren.

Alternativt redovisning enligt SS-EN 10160.

timm Plat till tryckbérande Plat till tryck- och/eller | Plat till svetsplattor
anordningsdelar kraftbdrande
Kvalitetsklass anordningsdelar utsatta
1 2 for tvérlaster

6—(15) |100 mm' 100 mm'* |100 %?> 100 %>

15 - 100 % 100 mm! 100 %?> 100 %> >

Tabell 4 Provningsomfattning, UT, - Plit och kompoundmaterial

D" Provning av platen lings ett rutnit med sidan 100 mm.

2)

For lokal tvirlast provas minst ett omrdde vars bredd skall vara det storsta vérdet av 50

mm eller lastingreppet plus 2 x godstjockleken pa den plat man skall ansluta mot.
Omradet runt hélkanter provas endast om anslutningen ar > DN 50 / 2” NPS.
(Haldiametern ar storre dn 50 mm).

3 »S-Pl4t” provad enligt SS-EN 10160 klass S3/E4 eller SS-EN 10307 S3/E4 accepteras.

4 For utgangsmaterial till svetsade ror- och rordelar med anslutning > DN 100 / 4” NPS

och PN>40 bar 6.
3) »7-Plat” provad enligt SS-EN 10164 accepteras for svetsplattor. Acceptanskarv enligt
tabelll, kvalitetsklass min. Z25.
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ULTRALJUDPROVNING AV SMIDE- OCH STANG- EP 2-21
MATERIAL SAMT MATERIAL FOR SKRUV OCH SID 1/5
MUTTER

TILLAMPNING

Provning avseende inre diskontinuiteter i anordningar eller anordningsdelar tillverkade ur
smide eller stang med Dy > 25 mm, samt skruvar och muttrar med nominell géngdiameter
storre &n M 24/1".

Sarskilda korrektionsmitningar for rostfria austenitiska grundmaterial. Géller dock ej for
material avsett for skruvar och muttrar

Provningen skall utforas efter slutlig formning och varmebehandling, dock fore gédngning.
Provningen far utforas innan slutlig formning under forutséttning att ytterligare
varmebehandling inte erfordras.

Provningen skall utforas enligt:

SS-EN 10228-3 for ferritiska och martensitiska stalsmiden

SS-EN 10228-4 {or austenitiska och ferrit-austenitiska smiden 1 rostritt stal

SS-EN 10308 for stang tillverkad av stal

eller annan mellan bestéllaren och tillverkaren dverenskommen norm/standard.

Procedurbeskrivning enligt vad som framgar av respektive standard skall uppréttas och
godkinnas av bestillaren. Om sd dverenskoms skall en detaljerad beskrivning for provning
(DUP) f6r provning av aktuellt objekt tas fram, som i forekommande fall skall godkénnas
av bestéllaren.

OMFATTNING

Provforemalet skall provas i en omfattning som anges i den for anordningen eller
anordningsdelen géllande detaljerade kontrollplanen och i forekommande fall DUP.

Som riktvirde for provningsomfattning géller fo6ljande:
1. Smide och stang till tryck- och kraftbirande konstruktioner

Kwvalitetsklass 1:

e Samtliga i full omfattning da fardig anordning har anslutning > DN25 / 1”” NPS.
Kvalitetsklass 2:
Tryckbérande konstruktioner:

¢ [ full omfattning da fardig anordning har anslutning > DN100 / 4” NPS och
berdkningstrycket > 4 MPa

e D3 sd kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestammelser.
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ULTRALJUDPROVNING AV SMIDE- OCH STANG- EP 2-21
MATERIAL SAMT MATERIAL FOR SKRUV OCH SID 2/5
MUTTER

Kraftbarande konstruktioner:
e D3 sd kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestammelser.

e D4 konstruktionen sd krdver med tanke pa belastningar och héllfasthetstekniska
marginaler.

e D3 bestéllaren sa kraver.
Kvalitetsklass 3-4:
Tryckbarande konstruktioner:

e D3 sd kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestammelser.

Kraftbarande konstruktioner:

e D3 si kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestammelser.

e D4 konstruktionen sd krdver med tanke pa belastningar och héllfasthetstekniska
marginaler.

e D3 bestillaren sa kraver

2. Material till skruv och mutter, "special"
Kvalitetsklass 1-2:

e Samtliga i full omfattning, da Dy > M 24/ 1".

e D3 sa kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestimmelser.

3. Material till skruv och mutter, ""standard"
Samtliga kvalitetsklasser:

e D3 si kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestammelser.
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ULTRALJUDPROVNING AV SMIDE- OCH STANG- EP 2-21
MATERIAL SAMT MATERIAL FOR SKRUV OCH SID 3/5
MUTTER

PROVNINGSKRAV

Material skall provas enligt de krav som anges i respektive standard som aterfinns under
rubriken "tillampning”. Alternativt kan provning utforas enligt vad som dverenskommits
mellan bestéllaren och tillverkaren vilket i sddana fall skall framgé av kontrollplan och i

forekommande fall den detaljerade proceduren (DUP).

Dessutom giller foljande vid manuell avsdkning om ej annat dverenskommits.

e Provningen skall utféras med en impulsekoapparat med kalibrerad forstarkningskontroll.

o Ultraljudsokares kristallstorlek och ljudvagstyp skall véljas med hinsyn till
provforemalet.

e [judfrekvensen skall vara mellan 2 och 4 MHz.
¢ Provningsutrustning kalibreras mot referenskropp med referensfel av typ flatbottenhal.

e Referenskroppens material skall ha likvardiga egenskaper, tillhora samma materialgrupp
och viarmebehandlingstillstand samt ha likvérdiga ytor som provféremalet.

e Referensfelets diameter skall vara 5 % av provforemalets nominella tjocklek i slutligt
tillstdnd, men dock ej mindre &n 3 mm eller storre dn 5 mm. Alternativt far DGS-skalor
eller DGS-diagram anvéndas vid provning av kolstalsmaterial.

I speciella fall kan dven DGS-diagram tillatas vid provning av rostfria austenitiska och
ferrit-austenitiska material. Under forutsittning att objektets ddimpningsférhallanden
motsvarar vad som krdvs for respektive DGS-diagram.

Signal storningsforhallandet inom bevakningsomradet, far vid avsdkning ej understiga
forhallandet 3:1, om manuell registrering av indikationer tilldimpas.

Kénslighetsinstillningen skall kontrolleras fore och efter provning av varje provforemal.

Om kénsligheten har minskat med mer &n 4 dB, skall resultatet fran provning utford sedan
foregaende kontroll makuleras, och aktuella omraden undersdkas pa nytt efter att orsaken
till kénslighetsminskningen har faststillts och erforderliga dtgérder har vidtagits.
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ULTRALJUDPROVNING AV SMIDE- OCH STANG- EP 2-21
MATERIAL SAMT MATERIAL FOR SKRUV OCH SID 4/5
MUTTER

Sérskilda korrektionsmitningar i grundmaterial

For att bedoma provbarhet vid framtida dterkommande kontroll av rostfria austenitiska
material, skall sirskilda korrektionsmétningar utféras pd smiden med svetsanslutningar i
kvalitetsklass 1 och 2 samt for ovriga kvalitetsklasser nér sa dverenskommits mellan
bestéllaren och tillverkare.

Dessa undersokningar skall utforas enligt SS-EN ISO 16811 avsnitt 6.5.3 och i dvrigt vad
som anges under provningskrav ovan.

Avsokning

Avsokningsriktningen anpassas efter provforemélets geometri och de defekter som aktuell
tillverkningsprocess kan ge upphov till. Provforemalets hela volym ska dock som minimum
avsOks med normalsdkare fran tva riktningar, ungefér vinkelrita frdn varandra.

Som komplettering skall smidesmaterial provas med vinkelsokare, om inte hela volymen
kan provas med normalsdkare eller da behov foreligger enligt bestéllaren.

Om provning utfors fore slutlig bearbetning t.ex. ej hdlade smiden till ventiler, T-stycken
etc. behover den materialvolym som kommer att bearbetas bort ej beaktas vid kalibrering
och provning.

Detaljerad procedur beskrivning (DUP)

Da sa dverenskommits skall den detaljerade procedurbeskrivningen minst innehélla
foljande uppgifter:

¢ Objektbeskrivning

e Hinvisning till kontrollplan

¢ Provningsnorm/procedurbeskrivning

e Referensreflektorer

e Sokare

e Ultraljudsapparat

e Hur ddmpningsmaétningar utfors

e Hur sdrskilda ddmpningsmétningar utfors

e Avsokningsomrade och avsokningsriktningar
e Kopplingsmedel

e Acceptanskrav
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ULTRALJUDPROVNING AV SMIDE- OCH STANG- EP 2-21
MATERIAL SAMT MATERIAL FOR SKRUV OCH SID 5/5
MUTTER

ACCEPTANSKRAV

Om ej annat overenskommits mellan bestillare géller acceptanskrav enligt nedan.
For diskontinuiteter galler foljande:

Rostfria smiden enligt SS-EN 10228 kvalitetsklass 3

Ferritiska smiden enligt SS-EN 10228 kvalitetsklass 4

Rostfria stangmaterial enligt SS-EN 10308 kvalitetsklass 3

Ferritiska stangmaterial enligt SS-EN 10308 kvalitetsklass 4

For sirskilda korrektionsmétningar i rostfria smiden giller acceptanskriterier enligt
nedan.

Da AV > 10dB skall bestéllaren kontaktas for stillningstagande.

Notera att hog dimpning och/eller stora ddmpningsvariationer i smiden kan bero pd grov
kornstorlek. Kontroll av kornstorleken enligt KBM EP 2-08 skall da dvervégas.

REDOVISNINGSKRAV
Provningsprotokoll skall uppréttas och innehélla minst féljande:

o Fullstindig identifiering av provforemaélet.

e Provytans beskaffenhet.

e Provningsmetod.

¢ Provningsutrustning, typ, modell, apparatnummer.

e Sokare, typ, modell, frekvens och kristallstorlek.

e Referensforstarkning.

e Avsokningsmetod och kopplingsmedel.

e Kalibreringsmetod, eventuella referenskroppar.

e Eventuella korrektioner.

e Referens till anvind provningsstandard och kontrollmoment eller procedur.
e Resultat och redovisning av korrektionsmétningar och signal/brusforhallanden
¢ Provningsresultatet och provningsomfattning.

e Datum samt namn och kvalifikationsniva pa operatoren.
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ULTRALJUDPROVNING VID TILLVERKNING AV ROR EP 2-22
SID 1/3

TILLAMPNING

Provning avseende diskontinuiteter orienterade ldngs och tvérs rorens omkretsriktning.
Utgéangsmaterial av plat till svetsade ror vars godstjocklek dar >6 mm skall 1 kvalitetsklass 1
och 2 provas och uppfylla kraven enligt KBM EP 2-20.

OMFATTNING
Material i ror skall provas i full omfattning med avseende pa ldngs- och tvirfel.
Som riktvérde for provningsomfattning géller foljande:

1. Reor

Kvalitetsklass 1.
e Samtliga i full omfattning
Kvalitetsklass 2:

e Ro6rmed DN > 100 /> 4” NPS (Dy 114,3 mm) och samtidigt berdkningstryck >4 MPa
provas i full omfattning.

e Svetsforband i langssvetsade ror skall provas 1 full omfattning oberoende av dimension
och berdkningstryck. Alternativt provas enligt EP 3-28.

e D3 sa kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestimmelser.

Kvalitetsklass 3-4

o Svetsforband i lingssvetsade ror med svetsfaktor Z = 1,0 skall provas i full omfattning.
Alternativt provas enligt EP 3-28.

e D3 sd kravs 1 materialstandard med tillhorande tekniska leverans- och
kontrollbestammelser.

PROVNINGSKRAV

Provning skall utforas enligt en godkénd detaljerad procedurbeskrivning. Proceduren skall
bygga pé en vél beprévad standard som erfarenhetsméssigt visats kunna detektera de
tillverkningsfel som kan uppkomma i tillverkningsprocessen.
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ULTRALJUDPROVNING VID TILLVERKNING AV ROR EP 2-22
SID 2/3

I de fall entydiga tekniska leverans- och kontrollbestimmelser med referens till vél
beprovad standard saknas eller dr ofullstdndiga, kan procedurbeskrivningen bygga pé
SS-EN ISO 16810 med referensfel enligt nedan:

e lidngd skall vara <25 mm.
e bredd skall vara < 1.5 mm.

o djup skall vara 5% av referensrorets godstjocklek, dock ej grundare dn 0,1 mm eller
djupare dn 1,5 mm.

Vid provning av svetsforband i rostfria austenitiska stél skall ultraljudsdkarens frekvens
och ljudvégstyp véljas sé att erforderlig signal till storningsforhéllande pa 3:1 kan uppnas
och att okontrollerad brytning av ljudvdgorna undviks.

Provningen kan utforas manuellt eller mekaniskt styrt i rorprovningsautomat.

Sddan mekaniskt styrd provning skall utforas med kontinuerlig automatisk registrering av
resultat.

Detaljerad procedurbeskrivning (DUP)
Den detaljerade procedurbeskrivningen skall minst innehalla foljande uppgifter:

¢ Objektbeskrivning,

e Hinvisning till kontrollplan

¢ Provningsnorm/kontrollbestimmelser/procedurbeskrivning
o Referensreflektorer

e Sokare

e Ultraljudsapparat

e Avsokningsomrade och avsokningsriktningar

e Kopplingsmedel

e Acceptanskrav

e Hur ddmpningsmaétningar utfors.
ACCEPTANSKRAV

Diskontinuiteter som ger indikationer storre dn ekot fran referensfelet tillts ej.
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ULTRALJUDPROVNING VID TILLVERKNING AV ROR EP 2-22
SID 3/3

REDOVISNINGSKRAV
Provningsprotokoll skall uppréttas och innehalla minst f6ljande:

e Fullstdndig identifiering av provforemalet.

Provytans beskaffenhet.

e Provningsmetod.

e Provningsutrustning, typ, modell, apparatnummer.

e Sokare, typ, modell, frekvens och kristallstorlek.

e Referensforstarkning.

e Avsodkningsmetod och kopplingsmedel.

e Kalibreringsmetod, eventuella referenskroppar.

o Eventuella korrektioner.

e Referens till anvind provningsstandard och kontrollmoment eller procedur.
¢ Provningsresultatet och provningsomfattning.

e Datum samt namn och kvalifikationsniva pa operatoren.
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ULTRALJUDPROVNING EFTER PASVETSNING EP 3-5-23
SID 1/3

TILLAMPNING

Provning avseende slagginneslutningar, bindfel samt sprickor 1 pasvetsgods och
varmepaverkad zon.

Med pasvets avses svetsgods som skydd mot korrosion och nétning.
Provning skall ske efter eventuell virmebehandling.
Vid provning avseende sprickor far pasvetsgodsets ytjimnhet ej vara simre dn Ra 10 (um).

Detaljerad procedurbeskrivning for provning av aktuellt pasvetsgods skall uppréttas och
godkéinnas av bestdllaren.

OMFATTNING

Foljande anordningsdelar provas med avseende pa bindning, slagginneslutningar och
sprickor.

Som riktvarde for provningsomfattning géller foljande:

Kvalitetsklass 1 och 2:

Tryck- och kraftbdrande anordningsdelar som pasvetsats.

Kvalitetsklass 3och 4:

Anordningsdelar dir pasvetsgodset dr tryck- eller kraftupptagande.

Darutover skall 1dglegerade stil som ej dr dokumenterat okénsliga for
atervarmningssprickor provas med avseende pa sprickor i pasvetsgods och virmepéverkad

zon.

Foljande empiriska samband kan dédrvid tjana som végledning for att bedoma
sprickkinsligheten.

AG=Cr+3,3xMo +8§,1xV -2

dér Cr dr halten krom, Mo é&r halten molybden och V ér halten vanadin.
Om A G > 0, anses stélet vara sprickkénsligt.
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ULTRALJUDPROVNING EFTER PASVETSNING EP 3-5-23
SID 2/3

PROVNINGSKRAV
Provningen skall utforas med en impulsekoapparat med kalibrerad forstarkningskontroll.
Normalsdkare skall vara av en- eller tvékristalltyp.

Vinkelsokare skall vara av tvikristalltyp med kristallerna anpassade sa att storsta kinslighet
erhélls 1 6vergangszon mellan pasvets och grundmaterial

Vinkelsokarens brytningsvinkel och ljuduttrddespunkt skall kontrolleras med hjélp av
kalibreringskropp vars akustiska egenskaper ér likvirdiga med provforemaélets.
Provningsutrustningens kénslighet och referensnivéa kalibreras mot en referenskropp som
skall vara forsedd med cylinderborrhal @ 2 mm borrade i gransytan mellan pasvetsgodset
och grundmaterialet.

Referenskroppens material skall ha likvérdiga egenskaper, tillhdra samma materialgrupp
och virmebehandlingstillstdnd samt ha likvirdiga ytor som provforemalet.

Kanslighetsinstéllningen skall kontrolleras fore och efter provning av varje provforemal.

Om kénsligheten har minskat med mer dn 4 dB, skall resultatet frin provning utférd sedan
foregdende kontroll makuleras, och aktuella omraden undersokas pé nytt efter att orsaken
till kénslighetsminskningen har faststéllts och erforderliga atgarder har vidtagits.

Avsokning

Bindningskontroll och kontroll med avseende pé slagginneslutningar sker med
normalsokare.

Kontroll med avseende pa sprickor sker med 70° vinkelsokare.
Avsokning med normalsdkare utfors fran pasvets- eller grundmaterialsidan.

Avsokning med 70° vinkelsdkare skall utforas fran den pasvetsade sidan. Avsokning sker i
pasvetsriktningen och dven i en riktning 45° mot denna.

Registrering och utvirdering

Varje diskontinuitet som ger indikationer dver 50 % av referensnivén skall utvirderas sé att
orsaken kan klarldggas.

For utvdrdering av indikationer som tyder pa sprickor skall avsokning ske i minst tva
motstdende riktningar.

Diskontinuiteters langdutbredning anges med den sokarforflyttning inom vilken amplituden
overstiger 50 % av referensnivén.
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ULTRALJUDPROVNING EFTER PASVETSNING EP 3-5-23
SID 3/3

Detaljerad procedurbeskrivning (DUP)
Den detaljerade procedurbeskrivningen skall minst innehalla féljande uppgifter:

e Objektbeskrivning

e Hénvisning till kontrollplan

e Provningsnorm/procedurbeskrivning

o Referensreflektorer

e Sokare

e Ultraljudsapparat

e Avsokningsomrdde och avsokningsriktningar
e Kopplingsmedel

e Acceptanskrav

ACCEPTANSKRAV

Sprickor och sprickliknande defekter tilléts e;j.

Bindfel och slagginneslutningar som ger indikationer storre &n referensnivan tillats ej.

Antalet bindfel och slagginneslutningar som ger indikationer med ekon motsvarande 50 %
till 100 % av referensnivan far ej Gverstiga 15 st per m?.

Storsta tillatna utstrackning ar 25 mm.
REDOVISNINGSKRAV
Provningsprotokoll skall uppréttas och innehélla minst f6ljande:

e Fullstindig identifiering av provforemaélet.

e Provytans beskaffenhet.

¢ Provningsmetod.

¢ Provningsutrustning, typ, modell, apparatnummer.
e Sokare, typ, modell, frekvens och kristallstorlek.

e Referensforstiarkning.

e Avsokningsmetod och kopplingsmedel.

e Kalibreringsmetod, eventuella referenskroppar.

e Eventuella korrektioner.

e Referens till anvind provningsstandard och kontrollmoment eller procedur.
e Provningsresultatet och provningsomfattning.

e Datum samt namn och kvalifikationsniva pa operatdren.
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ULTRALJUDPROVNING AV SVETSFORBAND VID EP 3- 5-24
TILLVERKNING OCH INSTALLATION SID 1/2

TILLAMPNING

Provning avseende svetsdefekter i genomsvetsade stum-, T- och hdrnsvetsar i ferritiska stal
som alternativ for RT enligt EP 3- 5-28.

Provningen avser dven svetsgods i form av buttring.
Provningen skall utforas efter virmebehandling och eventuell bearbetning.

Provning av bindzon mellan buttring och grundmaterial kan dock utforas innan ovrig
svetsning sker.

Detaljerad procedurbeskrivning for provning av aktuellt svetsforband skall uppréttas och
godkénnas av bestéllaren.

OMFATTNING
Kvalitetsklass: 1 och 2:

Samtliga svetsforband med nominell godstjocklek > 8 mm skall provas i full omfattning
med avseende pa langs- och tvirfel.

Kvalitetsklass: 3-4:

Svetsforband med svetsfaktor z > 0,85 skall provas i full omfattning.

Omfattning av provning for klass 3 skall folja ASME III-ND och for klass 4 gidllande AFS.
Omfattning for austenitiska rostfria material och kolstal &r normalt 10%.

Fordelning av stickprovsvis kontroll framgér av kapitel 2.1.5.2.

(For klass 4 AFS klass — &r normalt okuldrkontroll enligt EP 3/5-13 tillrackligt)

Om sédana defekter patraffas, som foranleder att svetsningen inte kan godtas, skall
provningens omfattning utstrackas enligt kapitel 2.1.5.3.
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ULTRALJUDPROVNING AV SVETSFORBAND VID EP 3-5-24
TILLVERKNING OCH INSTALLATION SID 2/2

PROVNINGSKRAV

Provningen skall utforas enligt godkédnd procedurbeskrivning som uppfyller fordringarna i
SS-EN ISO 17640 niva B, SS-EN ISO 22825 eller likvardiga krav i motsvarande utlandsk
standard.

Detaljerad procedur beskrivning (DUP)

Den detaljerade procedurbeskrivningen skall minst innehalla féljande uppgifter:

Objektbeskrivning

Hénvisning till kontrollplan
Provningsnorm/procedurbeskrivning
Referensreflektorer

Sokare

Ultraljudsapparat

Avsokningsomrade och avsokningsriktningar
Kopplingsmedel

Acceptanskrav

ACCEPTANSKRAV

Acceptansniva 2 enligt SS-EN ISO 11666.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och minst innehalla information enligt

SS-EN ISO 17640 kap 13.
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RADIOGRAFISK PROVNING VID TILLVERKNING EP 2-27
AV GJUTGODSDETALJER SID 1/2

TILLAMPNING

Provning avseende inre diskontinuiteter i anordningsdelar tillverkade av stal- och
aluminiumgjutgods samt segjérn.

Provning skall utforas efter slutférd formning och virmebehandling.

Om det av tillverknings- eller provningstekniska skil ar [dmpligt att utféra provningen i ett
tidigare skede far detta ske under foljande forutséttningar:

e att godstjockleken vid provningstillfillet fr Gverstiga slutlig godstjocklek med hogst 20
% om denna dr mindre dn 150 mm.

e om slutlig godstjocklek &r stérre &n 150 mm far godstjockleken vid provningstillfallet
vara hogst 10 % storre.

e beddmning av resultatet skall oberoende av godstjocklek vid provningstillféllet ske mot
den standard som géller for slutlig godstjocklek enligt Tabell 5.

o ecrforderlig kompletterande provning utfors efter slutlig formning och virmebehandling.
OMFATTNING
Kvalitetsklass: 1-2.

Samtliga gjutgods skall provas i den omfattning som anges i ASME III, subparagraph NB-
2575.2 respektive NC-2575.2.

Filmtickning skall visas pd en filmplan.
Kvalitetsklass: 3-4:

Hogt pakénda delar skall provas. ASME 111, paragraph ND-2571 géller vid konstruktion
enligt ASME.

Svetsdndar for roranslutningar till anordningar i1 kvalitetsklass 3 skall provas. Filmtdckning
skall visas pa en filmplan.

For kvalitetsklass 4 giller omfattning enligt tillamplig AFS.
PROVNINGSKRAV

Provning skall utforas enligt SS-EN 12681 klass A.
Bildkvalitet enligt SS-EN ISO 19232-3 klass A.
Radiogram skall granskas enligt SS-EN 25580.

Om motsvarande utléndska standarder f6r provning dnskas anvéndas skall dessa godkénnas
av bestéllaren.
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RADIOGRAFISK PROVNING VID TILLVERKNING EP 2-27
AV GJUTGODSDETALJER SID 2/2

ACCEPTANSKRAV

Resultatet skall, beroende av provforemalets slutliga godstjocklek, beddmas mot standarder
enligt Tabell 5, varvid foljande skall gélla:

Defekter i kategori D, E, F, och G tilléts e;.

Gjutgods 1 anordningar i kvalitetsklass 1 och med godstjocklek mindre dn 25 mm skall
uppfylla kraven enligt "Severity Level 1".

Svetsindar 1 gjutgods till anordningar i kvalitetsklass 1-3 skall intill ett avstand av 20
mm, forutsatt jamntjockt material, frin den slutliga fogytan, uppfylla kraven enligt
"Severity Level 1".

Ovrigt gjutgods skall uppfylla krav enligt "Severity Level 2", dock tillats "Severity
Level 3" {for gasblasor och icke metalliska inneslutningar.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och innehélla minst f6ljande:

Fullstdndig identifiering av provféremalet och provomréde.
Provforemélets dimensioner och material.

Mairkning.

Provningsmetod och klass.

Stralkilla och exponeringstid.

Strélkallans placering i forhallande till provforemal, film, forstarkningsskérmar och
eventuella skdrmar.

Filmens placering pa provforemaélet - Filmplan.

Bildkvalitetsindikator och bildkvalitet.

Tillverkningsskede.

Referens till anvind provningsstandard och kontrollmoment eller procedur.
Provningsresultatet.

Datum samt namn och kvalifikationsniva pa operator och filmgranskare.

Standard Godstjocklek, t i mm
ASTM E 446 t<50

ASTM E 186 50<t<115

ASTM E 280 t>115

ASTME 155 Aluminium

ASTM E 689 Segjéarn

Tabell 5 Standarder for bedomning av gjutgodsradiogram
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RADIOGRAFISK PROVNING AV SVETSFORBAND VID EP 3-5-28
TILLVERKNING OCH INSTALLATION SID 1/2

TILLAMPNING

Provning avseende svetsdefekter i genomsvetsade stum- och hornsvetsforband samt
svetsgods ingadende som buttring.

Provning skall utforas efter slutférd formning, vairmebehandling och eventuell bearbetning.
OMFATTNING

Kvalitetsklass: 1 och 2:

Samtliga svetsforband skall provas i full omfattning.

Kvalitetsklass: 3-4:

Svetsforband med svetsfaktor z > 0,85 skall provas i full omfattning.

Omfattning av provning for klass 3 skall folja ASME III-ND och for klass 4 gidllande AFS.
Omfattning for austenitiska rostfria material och kolstal &r normalt 10%.

Fordelning av stickprovsvis kontroll framgér av kapitel 2.1.5.2.

(For klass 4 AFS klass — &r normalt okuldrkontroll enligt EP 3/5-13 tillrackligt)

Hornsvetsar:

Tolkning av radiograferingsomfattning 100% av hdrnsvetsar mellan stutsar och avgreningar
pa ror och komponenter.

Dy = nominell ytterdiameter i mm hos stuts eller avgrening vid anslutningen till ror eller
komponent.

Dy > 125 Filmplacering far utféras med partiell tickning efter
overenskommelse med bestéllaren och ackrediterat laboratorium
(t ex 4 exponeringar med 90° omkretsforskjutning).

Dessutom skall in- och utvéindig ytprovning utforas.
Overenskommelsen skall framgé av detaljerad kontrollplan.

70 <Dy < 125  |Minst en film anvinds, varvid bestéllaren och ackrediterat
laboratorium avgdr omfattning och lidge. Dessutom skall in- och
utvindig ytprovning utforas.

Overenskommelsen skall framg4 av detaljerad kontrollplan.
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RADIOGRAFISK PROVNING AV SVETSFORBAND VID EP 3-5-28
TILLVERKNING OCH INSTALLATION SID 2/2

Om sédana defekter patraffas, som foranleder att svetsningen inte kan godtas, skall
provningens omfattning utstrackas enligt kapitel 2.1.5.3.

PROVNINGSKRAV

Provningen skall utforas enligt godkdnd procedurbeskrivning som motsvarar fordringarna i
nagon av nedan angivna standarder:

- SS-ENISO 17636-1 klass B (provning med radiografifilm, RT-F)
- SS-EN ISO 17636-2 klass B (provning med digitala detektorer, RT-D)

Om motsvarande utldndska standarder for provning 6nskas anvéndas, skall dessa
godkénnas av bestéllaren.

ACCEPTANSKRAV
Acceptansnivi 1 enligt SS-EN ISO 10675-1.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall uppréttas och minst innehdlla information enligt ovan vald
provningsstandard.
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VISUELL PROVNING AV MATERIAL OCH SVETS EP 2-, 3-,5-29
SID 1/1

TILLAMPNING

Personal som utfor VT enligt detta moment skall vara certifierad enligt SS-EN ISO 9712
niva 2, se dven 1.8.4 som ger mdjliga alternativ.

OMFATTNING

Diér sa kréavs enligt detaljerad kontrollplan.

PROVNINGSKRAV
Provningen skall utforas enligt ett av f6ljande alternativ:

e SS-ENISO 17637  Oforstérande provning av svetsar - Visuell provning av
smaltsvetsforband
e ASME V Article 9  Visual Examination

Annan likvirdig utlindsk standard for provning kan anvéndas, forst efter godkdnnande av
bestédllaren.

Detaljerad provningsprocedur alternativt teknikblad skall uppréttas och granskas.
ACCEPTANSKRAV

Provade ytor far inte innehélla sprickor eller andra yttre diskontinuiteter som ger upphov
till indikationer i storre omfattning &n vad som anges i SS-EN ISO 5817 niva B.

REDOVISNINGSKRAV

Provningsprotokoll skall upprittas enligt krav i den detaljerade provningsproceduren och
minst innehélla information motsvarande kraven 1 SS-EN ISO 17637.
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BOCKNING AV ROR EP 3-,5-43
SID 1/1

TILLAMPNING

Kontroll av kallbockning av rdr inklusive kontroll av anvdnd bockningsutrustning genom
provbockning. Kallbockning skall utforas enligt av tillverkaren upprittad och av bestéllaren
godkind procedur. Proceduren skall uppfylla krav i TBM avsnitt "Formning och riktning”

OMFATTNING

Kontroll av minst ett prov fore montage, darefter stickprovsvis kontroll under montage.
ACCEPTANSKRAV

Enligt den av bestéllaren godkinda proceduren.

Kalldeformerade partier efter bockning av ror i kvalitetsklass 1-2 skall penetrantprovas
alternativt magnetpulverprovas enligt omfattning angiven i KBM EP X-16/17.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg skall utférdas av tillverkaren, intyget skall minst ange/omfatta:

Kontrollerade delar/omfattning

Procedur som anvints

Resultat och slutsatser

e Datum och namn pa kontrollanten

Ytprovning (PT eller MT) som utforts skall redovisas i intyg och bifogas protokollet.
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INSTALLATION AV RORKOPPLINGAR EP 3-,5-48
SID 1/1

TILLAMPNING

Visuell kontroll vid installation av skérrings- och klamkopplingar.
OMFATTNING

Kontroll skall genomf6ras med avseende pa:

e Att for dandamalet gillande godkind installationsprocedur eller instruktion f6ljs.

¢ Installationspersonalens kvalifikationer/behorigheter.
ACCEPTANSKRAV

Kopplingarna skall installeras enligt installationsprocedurer eller instruktioner som &r
godkinda av bestéllaren.

REDOVISNINGSKRAV

Utforda kontroller skall protokollforas.
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DRIFTPROV EP 6-50
SID 1/1

TILLAMPNING

Driftprov med avseende pa tryckkarlssdkerhet skall utforas pa installation av ny systemdel
eller om ingrepp gjorts som paverkar eller kan tinkas paverka en systemfunktion.

OMFATTNING

Tillstandshavaren skall efter installation utfora driftprov for kontroll av att
sakerhetsutrustning fungerar som avsett, samt att systemet eller anordningen i 6vrigt
fungerar tillfredsstillande.

Vid driftprovet skall foljande kontrolleras:

e Funktion hos rorstdd och fixar samt dessas samverkan pé grund av termisk expansion,
e systemets vibrationer,

e systemets eller anordnings téthet,

e tryckavsédkring

e funktionen hos annan utrustning av betydelse for tryckkérlssakerheten,

att forreglingar av betydelse for tryckkarlssdkerheten ar rétt stillda.

Sdkerhetsventiler och annan sékerhetsutrustning samt rorelseddmpare kan provas i bank om
forutséttningar for att genomfora fullskaligt driftprov saknas.

ACCEPTANSKRAV

Funktionen skall dverensstimma med ritningar och specifikationer. Sdkerhetsutrustning
skall uppfylla krav i instruktioner och provningsprocedurer.

REDOVISNINGSKRAV

Driftprov skall dokumenteras av tillstindshavaren och ske under 6verinseende av
ackrediterat kontrollorgan i kvalitetsklass 1-3, 4A och 4 AFS klass A-B.
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INSTALLATIONSBESIKTNING EP 6-60
SID 1/1

TILLAMPNING

Installationsbesiktning (avsyning) med avseende pé tryckkirlssidkerhet skall utforas pa
installation av ny systemdel eller om ingrepp gjorts som paverkar eller kan ténkas paverka
en systemfunktion.

OMFATTNING

Tillstindshavaren skall efter installation eller reparation utfora besiktning av att anordning
ar monterad eller reparerad enligt godkant underlag.

Vid besiktningen skall foljande kontrolleras:
e att installation av anordningen 6verensstdimmer med godkénda ritningar och géllande

systemschema eller underlag till nytt systemscheman,

e att anordningen forsetts med identitetsmérkning av varaktig beskaffenhet for
identifikation mot dokumentation,

e att sikerhetsdon genomgatt funktionsprov och fungerar tillfredsstéllande,

e att forreglingar av betydelse for tryckkérlssdakerheten ar rétt stillda,

att installationen eller reparationen slutligen bedéms svara mot sidkerhetsmassiga krav.
ACCEPTANSKRAV

Installationen skall dverensstimma med ritningar och specifikationer samt i 6vrigt beddmas
vara utforda och svara mot sdkerhetsméssiga krav. Sdkerhetsutrustning skall uppfylla krav 1
instruktioner och provningsprocedurer.

REDOVISNINGSKRAV
Besiktningen skall dokumenteras av tillstdndshavaren.

Besiktningen skall ske under 6verinseende av ackrediterat kontrollorgan vid besiktning av
anordning i kvalitetsklasserna 1-3, 4A och 4 AFS klass A-B.
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GRANSKNING AV SLUTLIG EP 190
KONTROLLDOKUMENTATION SID 1/1
TILLAMPNING

Granskningen av den slutliga kontrolldokumentationen skall verifiera att den foreskrivna
kontrollen och provningen enligt den detaljerade kontrollplanen &r utférd med godként
resultat.

OMFATTNING
Samtliga intyg och protokoll som krévs enligt den detaljerade kontrollplanen.

ACCEPTANSKRAV

I de fall kontrollredovisningen sammanstélls av leverantor skall denne alltid ha utfort sin
interna granskning av kontrollredovisningen med godként resultat innan bestallaren utfor
sin granskning.

REDOVISNINGSKRAV
Upprittad dokumentforteckning skall ingd i den slutliga kontrollredovisningen.

Den slutliga kontrollredovisningen skall vara ordnad med den tillhérande kontrollplanen
som register.

Kontrollredovisningen skall innehalla alla intyg och protokoll enligt kraven i den
detaljerade kontrollplanen. Intygen skall vara identifierade mot kontrollplanen och den
detalj intyget avser.

Intyg och protokoll skall verifiera att samtliga krav enligt den detaljerade kontrollplanen &r
uppfyllda.

Intyg och protokoll skall vara underskrivna enligt kraven 1 respektive KBM-
kontrollmoment.

Avvikelser skall vara granskade och beslut om atgérd skall vara utfdardat av behorig instans.
Korrigerande atgérd skall vara utford, kontrollerad, dokumenterad och godkénd av behorig
instans.

Godset far ej frisldppas for leverans om ej avslutade avvikelser foreligger eller brister
konstaterats 1 kontrollredovisningen som féranleder underkénnande av denna. Undantag far
endast goras i de fall dér bestéllarens skriftliga medgivande foreligger.

Intyg som verifierar att den slutliga kontrollredovisningen dr granskad med godként resultat
skall utfardas av behoriga instanser.

Intyget skall tillfogas kontrolldokumentationen.
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KALLBOCKNING AV VARMEVAXLARTUBER EP 286
SID 1/1

TILLAMPNING

Innan tillverkning paborjas, skall procedurerna for bockning och rengdring av
varmevaxlartuber kvalificeras. Procedurkvalificering skall goras med tuber tagna ur det
parti som skall anvdndas vid tillverkningen. Bockningsproceduren skall vara identisk med
den procedur som anvénds vid tillverkning.

Efter bockningen skall tuberna rengéras pé det sétt som anges i for tillverkningen géllande
rengoringsprocedur.

De rengjorda tuberna skall kapas upp 1 mindre provbitar sé att de bockade partierna ingar i
provbitarna. Dessa skall kontrolleras med avseende pa renhet, ytfinhet och dimensioner.

OMFATTNING

Provningen skall omfatta minst 5 provbitar med den minsta bockningsradien som skall
anvéndas.

ACCEPTANSKRAV

Enligt den av bestéllaren godkidnda proceduren.
REDOVISNINGSKRAV

Intyg utférdat av tillverkaren skall ange:

e Datum for kontroll
e Procedur som anvénts
e Resultat

e Materialcertifikat och identitet for provbitarna
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KONTROLL AV REPARATIONER I SVETSAR EP 376
OCH GJUTGODS SID 1/1
TILLAMPNING

Okulér- och dimensionskontroll samt of6rstorande provning av svetsreparationer i samband
med tillverkning och installation.

For gjutgods skall endast reparationer efter virmebehandling kontrolleras enligt detta
moment.

AVLAGSNANDE AV DEFEKTER GENOM T EX SLIPNING

Dimensionskontroll av dterstdende godstjocklek i svetsen/gjutgodset samt okuldrkontroll av
slipad yta enligt KBM EP X-13.

Penetrant- eller magnetpulverprovning av ytan enligt KBM EP X-16/17.

REPARATION GENOM SVETSNING

Innan svetsreparation far pdborjas skall en reparationsprocedur upprittas av tillverkaren.
Proceduren skall granskas och godkinnas av bestéllaren.

Innan svetsarbetet paborjas skall okuldrkontroll och eventuell oforstdrande provning ha
utforts.

Innan svetsreparationen paborjas skall de foreskrivna forutséttningarna for reparationen
verifieras.

Okulér- och dimensionskontroll samt oforstdrande provning som foreskrivits for den
ursprungliga svetsen/gjutgodset skall aterupprepas for omradet som svetsreparerats.

OMFATTNING

Alla reparationer av oacceptabla defekter i svetsar/gjutgods.
PROVNINGSKRAV

Enligt krav for ursprunglig svets/gjutgods.
ACCEPTANSKRAV

Alla krav 1 TBM angaende reparationer skall uppfyllas. Efter reparation skall de
ursprungliga acceptanskraven for svetsen/gjutgodset vara uppfyllda.

REDOVISNINGSKRAV

Samtliga svetsreparationer skall dokumenteras av tillverkaren, och uppgifterna skall
verifieras av kontrollanten. Dokumentationen skall innehélla:

e Orsak till underkdnnande med referens till eventuellt provningsprotokoll

Storlek, djup och lokalisering av defekt

Reparationsprocedur

Kontrollrapporter

Ovriga rapporter sdsom krivs enligt kontrollplanen for den ursprungliga svetsen/gjutgodset
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BILAGA 2 KONTROLLMOMENTBESKRIVNINGAR
(OVRIG KONTROLL)
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KONTROLL AV RENHET EP 425
SID 1/1

TILLAMPNING

Kontroll av enheter fardiga for leverans eller mottagningskontroll utférs som okuldrkontroll
av ytorna.

I samband med slutkontroll skall kontrollen ske enligt specifikationer utarbetade av
tillverkaren och godkédnda av bestillaren eller respektive verks instruktioner/anvisningar for
rent system. (Foreign material exclusion — FME).

OMFATTNING
Alla ytor.

ACCEPTANSKRAV

Renheten pa de fardiga komponenterna skall svara mot nedanstaende krav eller
motsvarande krav i specifikationer utarbetade av tillverkaren och godkénda av bestéllaren.
Alternativt enligt krav i respektive verks instruktioner/anvisningar for rent system.

Rostfria svetsytor i komponenter till vattenburna processystem skall med hiansyn till oxider
uppfylla kraven enligt oxidlikare ”C” enligt TBM bilaga 3. I 6vriga system kan under vissa
omstdndigheter ”D” accepteras.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg skall utfdrdas av tillverkaren, verifieras av kontrollanten, intyget skall ange:

Datum for kontrollen

Kontrollerad komponent

Metoder anvinda vid kontrollen

Kontrollresultat

Utgava 8, 2021-11-01



KBM — Bilaga 2 3(18)

KONTROLL AV KORROSIONSSKYDD EP 430
SID 1/1

TILLAMPNING

Alla ytor skall kontrolleras okulért med for &ndamalet lamplig utrustning, sévél efter
forbehandling som efter utférandet av foreskrivet korrosionsskydd/ytbehandling.

OMFATTNING

Alla ytor dér krav pé korrosionsskydd/ytbehandling har foreskrivits 1 bestédllning,
tillverknings- och leveransspecifikation, ritning etc.

PROVNINGSKRAV

Enligt tillampbara standarder ex. SS-EN ISO 8501-1, SS-EN ISO 8502, SS-EN ISO 8503-2,
SS-EN 14879-4, SS-EN ISO 4624.

ACCEPTANSKRAV

Enligt bestdllarens specifikation eller enligt specifikation utarbetad av tillverkaren och
godkénd av bestéllaren.

REDOVISNINGSKRAV

Den genomforda kontrollen skall dokumenteras och redovisas av tillverkaren 1 intyg med
minst foljande innehall:

e Kontrollerad komponent

e Gillande specifikation for ytbehandling

e Fabrikat och typbeteckning inkl. batch nr for anvénda beldggningar

e Eventuell rapport eller protokoll fran speciella utredningar eller kontroller sa som
exempelvis frén provytbehandling

e Rapport fran aktuell ytbehandling innehéllandes kontroller och provningar efter
forbehandling och slutlig beldggning, ex. kloridhalt, renhetsgrad, ytprofil,
skikttjocklekar, porositetskontroll samt vidhdftningsprov

e Eventuella avvikelserapporter
e Kontrollresultat
e Datum for kontrollen

e Underskrift av kontrollanten
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KONTROLL AV FORPACKNING OCH KONSERVERING EP 435
SID 1/1

TILLAMPNING

Okulédrkontroll av komponentférpackning samt konservering nér sa krévs av bestéllaren.
OMFATTNING

Stickprovsvis kontroll i samband med forpackning samt konservering.
ACCEPTANSKRAV

Overensstimmelse med bestimmelserna under rubrik "Transport" i aktuell TBM eller av
leverantren utarbetad specifikation godkénd av bestéllaren.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg med uppgift om kontrollerad komponent, resultat samt datum for kontrollen skall
utfédrdas av tillverkaren och verifieras av kontrollanten.
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TATHETSPROVNING — BACK- OCH EP 441
AVSTANGNINGSVENTILER SID 1/1
TILLAMPNING

Téthetsprovning av avstdngningsorgan.
Ventilerna far ej utséttas for onormala boj- eller tryckspanningar under provningen.

Vid provning av avstangningsventiler skall trycket anbringas pa rétt sida om
avstangningsorganet enligt instruktionerna i ventilspecifikationen. Ventiler utrustade med
manoverorgan skall provas som kompletta enheter nér sa speciellt kridvs av bestillaren.
Provning skall utféras och uppfylla krav enligt SS-EN 12266-1 eller enligt procedur
upprattad av tillverkaren och godkédnd av bestdllaren.

Ventil som skall anvindas som skalventil skall dven tithetsprovas vid det tryck som ansitts
ventilen vid prov enligt I0CFR50 Appendix J Typ C-prov.

OMFATTNING

Alla backventiler och avstdngningsventiler dir sa foreskrivs enligt detaljerad kontrollplan.
PROVNINGSKRAV

Enligt “Seat tightness for valves test” P12 — SS-EN 12266-1.

Den luft som anvénds som tryckmedium skall vara ren och torr.

Renhet fore provning, vattenkvalitet for provning och behandling efter provning skall svara
mot bestéllarens krav.

ACCEPTANSKRAV

Leakage rate A enligt SS-EN 12266-1 om inget annat anges av bestéllaren.
REDOVISNINGSKRAV

Intyg skall utfdrdas av tillverkaren, verifieras av kontrollanten, intyget skall ange:

e Procedur/standard
e Provningsmetod

e Provtryck och hélltid
e Provningsresultat

e Datum for provning
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TATHETSPROVNING — REGLERVENTILER EP 442
UTAN STANGANDE FUNKTION SID 1/1
TILLAMPNING

Kontroll av lickage over sitet

Provet skall utféras med vatten vid rumstemperatur. Normala driftdata for mandverdonet
fér ej Overskridas under provet.

Provtryck: Specificerat tryck fore och atmosfartryck efter enheten.
OMFATTNING

Alla reglerventiler dar sa foreskrivs enligt detaljerad kontrollplan.
PROVNINGSKRAV

Enligt SS-EN 60534-4.

ACCEPTANSKRAV

Enligt SS-EN 60534-4 Leakage Class I (enligt 6verenskommelse mellan bestéllare och
tillverkare).

Renhet fore provning, vattenkvalitet for provning och behandling efter provning skall svara
mot bestéllarens krav.

REDOVISNINGSKRAV
Intyg skall utférdas av tillverkaren, verifieras av kontrollanten, intyget skall ange:

e Procedur/standard
e Provningsmetod

e Provtryck och halltid
e Provningsresultat

e Datum for provning
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TATHETSPROVNING - SAKERHETSVENTILER EP 443
FOR VATSKOR SID 1/1
TILLAMPNING

Kontroll av avtitningsorganets titning

Sakerhetsventiler 1 vitskeburna system skall tithetsprovas enligt nedan, eller enligt
procedur upprittad av tillverkaren och godkind av bestillaren.

Provning med vatten

Provning skall goras med vatten till vilket vitningsmedel tillsatts.

1. Trycket okas till 0,1 MPa under 6ppningstrycket.

2. Trycket sinks till drifttrycket.

3. Nér stabila forhallanden natts méts ldckaget under en timme.

4. Kontroll och eventuell injustering av 6ppningstrycket.

5. Trycket sénks till drifttrycket.

6. Uppmaitning av lidckage efter att stabila forhallanden nétts. Mitning under 15 minuter.
OMFATTNING

Alla sdkerhetsventiler dar sa foreskrivs enligt detaljerad kontrollplan.
ACCEPTANSKRAV

Tathetskrav skall framgé av bestéllarens krav.

Renhet fore provning, vattenkvalitet for provning och behandling efter provning skall svara
mot bestéllarens krav.

REDOVISNINGSKRAV
Intyg skall utférdas av tillverkaren, verifieras av kontrollanten, intyget skall ange:

e Procedur/standard
e Provningsmetod

e Provtryck och halltid
e Provningsresultat

e Datum for provning
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TATHETSPROVNING — SAKERHETSVENTILER EP 444
FOR ANGA ELLER LUFT SID 1/1
TILLAMPNING

Kontroll av avtitningsorganets titning

Sakerhetsventiler for anga, luft eller annan gas skall tithetsprovas enligt nedan, eller enligt
procedur upprittad av tillverkaren och godkind av bestéllaren.

Provning med luft

I overensstimmelse med aktuell ventilspecifikation fran bestéllaren eller specifikation
utarbetad av tillverkaren och godkénd av bestéllaren. Ex enligt SS-EN ISO 4126-1.

OMFATTNING

Alla sdkerhetsventiler for 4nga luft eller annan gas.

ACCEPTANSKRAV

Enligt SS-EN ISO 4126-1.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg skall utfdrdas av tillverkaren, verifieras av kontrollanten, intyget skall ange:

e Procedur/standard

e Provningsmetod

e Provtryck och provtid
e Provningsresultat

e Datum for provning
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FUNKTIONSPROVNING - BACKVENTILER, EP 451
REGLERVENTILER OCH AVSTANGNINGSVENTILER SID 1/1

TILLAMPNING

I 6verensstimmelse med specifikation fran bestéllaren eller specifikation utarbetad av
tillverkaren och godkédnd av bestdllaren.

OMFATTNING
Da sé foreskrivs enligt detaljerad kontrollplan.

PROVNINGSKRAV

Renhet fore provning, vattenkvalitet for provning (om vatten anvédnds) och behandling efter
provning skall svara mot bestillarens krav.

ACCEPTANSKRAV

I 6verensstimmelse med aktuell specifikation frén bestéllaren eller specifikation utarbetad
av tillverkaren och godkénd av bestéllaren.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg med resultaten frdn funktionsprovningen samt referens till anvénd
specifikation/standard skall utfardas av tillverkaren och verifieras av kontrollanten.
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FUNKTIONSPROVNING — SAKERHETSVENTILER EP 453
SID 1/1

TILLAMPNING

I 6verensstimmelse med specifikation fran bestéllaren eller specifikation utarbetad av
tillverkaren och godkédnd av bestdllaren.

OMFATTNING
Alla sdkerhetsventiler dar sa foreskrivs enligt detaljerad kontrollplan.

PROVNINGSKRAV

Provningsutrustning skall for respektive tryckomrade vara utrustad med kalibrerade
manometrar, som uppfyller klass 0,6 enligt SS-EN 837-1 eller likvardiga krav i
motsvarande utldndsk standard samt vara forsedd med kontrollventil.

Renhet fore provning, vattenkvalitet for provning (om vatten anvinds) och behandling efter
provning skall svara mot bestillarens krav.

ACCEPTANSKRAV

I 6verensstimmelse med aktuell specifikation frén bestdllaren eller specifikation utarbetad
av tillverkaren och godkénd av bestéllaren. Krav enligt ISO 4126 skall uppfyllas.

REDOVISNINGSKRAV
Intyg skall utférdas av tillverkaren, verifieras av kontrollanten, intyget skall ange:

e Uppmitt 6ppningstryck

e Uppmiitt tryckstegring 1 %

e Uppmitt nedbldsning 1 %

e Referens till géillande specifikation/standard

e Datum for provning
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FUNKTIONSPROVNING - CENTRIFUGALPUMPAR EP 454
SID 1/1

TILLAMPNING

Provning skall utforas enligt SS-EN ISO 9906 eller enligt annan av tillverkaren specificerad
standard som godkénts av bestéllaren.

OMFATTNING
Alla centrifugalpumpar dir sa foreskrivs enligt bestillning eller detaljerad kontrollplan.

PROVNINGSKRAV

Hydrauliska provningskrav framgar av SS-EN ISO 9906. Omfattning och grad av
matnoggrannhet enligt 6verenskommelse mellan bestillare och tillverkare. Renhet fore
provning, vattenkvalitet for provning och behandling efter provning skall svara mot
bestéllarens krav.

ACCEPTANSKRAV

Enligt SS-EN ISO 9906, mitnoggrannhet enligt grad 2 savida inget annat 6verenskommits
mellan bestéllare och tillverkare. Alla pumpdata som anges i bestdllarens
pumpspecifikation skall ligga inom de toleransgranser som anges i specifikationen eller i
overenskommen provningsprocedur.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg med resultaten fran funktionsproven enligt pumpspecifikation/provningsprocedur.
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FUNKTIONSPROVNING - DEPLACEMENTPUMPAR EP 457
SID 1/1

TILLAMPNING

Provning skall utforas enligt SS-EN 14343 eller enligt annan av tillverkaren specificerad
standard som godkénts av bestéllaren.

OMFATTNING
Alla deplacementspumpar dér sé foreskrivs enligt bestédllning eller detaljerad kontrollplan.

PROVNINGSKRAV

Enligt SS-EN 14343. Omfattning och grad av médtnoggrannhet enligt 6verenskommelse
mellan bestéllare och tillverkare. Renhet fore provning, vattenkvalitet for provning och
behandling efter provning skall svara mot bestéllarens krav.

ACCEPTANSKRAV

Enligt SS-EN 14343, acceptansniva enligt klass 2 sdvida inget annat 6verenskommits
mellan bestéllare och tillverkare. Alla pumpdata som anges i bestillarens
pumpspecifikation skall ligga inom de toleransgrinser som anges i specifikationen eller i
Overenskommen provningsprocedur.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg med resultaten frdn funktionsproven enligt pumpspecifikation/provningsprocedur.
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FUNKTIONSPROVNING —- RORELSEDAMPARE EP 458
SID 1/1

TILLAMPNING

I 6verensstimmelse med specifikation utarbetad av tillverkaren och godkédnd av bestéllaren.
Provningen utfors i testbank.

OMFATTNING

Alla rorelseddampare 1 samtliga kvalitetsklasser.

Kontroll av:

Friktion

Slaglangd

Blockeringshastighet

e Dynamisk test

PROVNINGSKRAV

Enligt specifikation utarbetad av tillverkaren och godkind av bestillaren.

ACCEPTANSKRAV

Funktionen skall dverensstimma med specifikation utarbetad av tillverkaren och godkénd
av bestéllaren.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg med resultaten frdn funktionsprovningen samt referens till anvind
specifikation/standard skall utfardas av tillverkaren.

Utgava 8, 2021-11-01



KBM — Bilaga 2 14(18)

TATHETSPROVNING/LACKSOKNING EP 460
SID 1/1

TILLAMPNING

Kontroll avseende tidigare tryckprovade anordningars och anordningsdelars téthet for att
upptécka eller lokalisera lickage.

OMFATTNING

I detalj vilken omfattning som géller for respektive arbete skall framgé av {for arbetet
géllande detaljerad kontrollplan.

PROVNINGSKRAV
Vid provning skall i1 forsta hand ldmplig vétska anvindas som medium.
Om det av tekniska skil inte d&r mojligt att anvénda vétska far i stéllet luft eller en inert gas

anvéndas under forutsittning att erforderliga skyddsatgarder vidtas.
Vid provning med luft eller gas anvinds ldmplig detekteringsmetod.

ACCEPTANSKRAV

Léckage ér ej tilldtet.

REDOVISNINGSKRAV

Resultat av provningen skall redovisas i protokoll med uppgift om provad:
e Anordning, anordningsdel eller omfattning av provningen

e Hinvisning till ritning och kontrollplan

¢ Identifieringsmérkning

e Provmedium/Detekteringsmetod

e Provtryck, temperatur och halltid

e Kontrollresultat, datum, namn och underskrift
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“STRIPTEST” - PUMPAR EP 486
SID 1/1

TILLAMPNING

Provning skall genomfGras enligt av tillverkaren specificerad metod som godkénts av

bestéllaren.

OMFATTNING

Kontroll av:

e Alla lager

o Axlar

e Pumphjul

e Slitytor

e Stator (vita pump-motorenheter)

e Rotor (vita pump-motorenheter)

e Koppling

e Mekanisk titning eller packbox och gland
e Statisk tdtning

e Diffusor

e Titningsytor, packningar och O-ringar
ACCEPTANSKRAV

Alla pumpdata som anges i bestéllarens pumpspecifikation skall ligga inom de
toleransgrinser som anges 1 specifikationen eller i 6verenskommen provningsprocedur.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg med resultaten frdn proven enligt pumpspecifikation/provningsprocedur.
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BALANSERING EP 490
SID 1/1

TILLAMPNING

Balansering av roterande delar skall utforas av tillverkare/leverantor enligt nedanstdende

kriterier.

OMFATTNING

Balansering skall utforas pa sévil enskilda rotordelar som komplett rotor (exempelvis axel,
pumphjul och koppling tillsammans) dér s& har foreskrivits i bestéllning, tillverknings- och
leveransspecifikation, ritning eller kontrollplan.

PROVNINGSKRAV
Balansering av rotorer och rotordelar skall utforas enligt ISO 21940-11.

Vid balansering av flexibla rotorer (forsta rotorresonansen ligger under driftvarvtalet) skall
lagvarvs- och hogvarvsbalansering utforas enligt ISO 21940-11 och ISO 21940-12.

For rotorer med kilspér utfors balansering med halv kil enligt ISO 21940-32.

Om kardanaxel anvinds vid balansering skall ett omslagsprov (Index test) redovisas, se
ISO 21940-14, kap. 5.6.

ACCEPTANSKRAV
Komplett rotor balanseras till balanseringsklass G2,5.

Enskilda rotordelar balanseras, om mdjligt, till G1,0 (kravet géller dock inte om delrotorns
massa dr mindre dn 5% av den sammansatta rotorns massa).

REDOVISNINGSKRAV

Balanseringsprotokoll skall redovisas av tillverkare/leverantér med minst f6ljande innehall:
¢ Balanserad komponent/komponenter

e Gillande pumpspecifikation/provningsprocedur

e Eventuella avvikelserapporter

e Balanseringsklass

e Datum for balanseringen

e Underskrift av kontrollanten
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VIBRATIONER EP 491
SID 1/1

TILLAMPNING

Vibrationsmitning skall utforas av tillverkare/leverantor enligt nedanstaende kriterier.
Vibrationskraven avser lagervibrationer uppmétta pd respektive pump- eller motorenhet.

OMFATTNING

Vibrationsmitning skall utforas pa pump- eller motorenhet dér si har féreskrivits 1
bestillning, tillverknings- och leveransspecifikation, ritning eller kontrollplan.

PROVNINGSKRAV

Mitning skall utforas i 3 riktningar, vertikalt, horisontellt och axiellt. Se allmédnna krav for
matning ISO 20816-1.
Mitstorheten &r vibrationshastighet och presenteras i mm/s RMS.

ACCEPTANSKRAV

Ett komplett pumpaggregat (motor, pump, véxel inklusive fundament) skall vara fritt fran
resonanser som kan péverka driften.

Det innebér att inga resonanser féar finnas i omradena +/- 10Hz fran varvtalsfrekvensen
(1xN), dubbla varvtalsfrekvensen (2xN), 1 x bladpassagefrekvensen, 1 x
kuggingreppsfrekvensen samt dubbla nitfrekvensen (100Hz).

Pumpar:
e For pumpar skall vibrationskrav enligt ISO 10816-7, kategori 1, zon A, uppfyllas.
Elmotorer:

e For elmotorer >15kW skall vibrationskrav enligt ISO 10816-3, zon A, uppfyllas.
(Denna norm géller installerad elmotor 1 anldggningen).

e Vid fabrikstest av motorer, ¢j kopplade, géller krav enligt SS-EN 60034-14, klass B.

e Fo6r sma elmotorer <15kW, skall krav enligt ISO 20816-1, zon A, uppfyllas.
Dock fér inte vibrationsnivén dverstiga 1,5 mm/s rms.

For att prova och finna eventuella fel som orsakar forhdjda vibrationer skall, om mdjligt,
vibrationsmétningarna utforas i samtliga tillstand - kallt, varmt, obelastat och belastat.

Vid renovering av befintliga maskiner tillats vibrationskraven, enligt ovan normer, sdnkas
till zon B dvs kraven for "Maskiner under kontinuerlig drift”.

REDOVISNINGSKRAV

Vibrationsmitningsprotokoll skall redovisas av tillverkare/leverantér med minst foljande
innehall:

e Vibrationsmitt komponent/komponenter

e Gillande provningsprocedur

e Eventuella avvikelserapporter

e Provningsresultat

e Datum for provningen

e Underskrift av provaren
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RENHETSKONTROLL AV SYSTEM EP 560
SID 1/1

TILLAMPNING

Innan monterade system tas i drift skall systemen rensugas, renblésas/renspolas med luft
och/eller vatten enligt for respektive system gillande instruktion. Resultatet kontrolleras 1
utgdende spolmedium genom:

e kontroll av halten av mekaniska féroreningar genom filtrering

e madtning av den elektriska konduktiviteten

I samband med installation skall kontroll ske enligt respektive verks
instruktioner/anvisningar for rent system. (Foreign material exclusion — FME).

OMFATTNING

Samtliga system som angivits i sdrskild instruktion, alternativt som foreskrivits 1 den
detaljerade kontrollplanen.

ACCEPTANSKRAV
Enligt respektive verks instruktioner/anvisningar for rent system.

REDOVISNINGSKRAV

Intyg skall utfdrdas av tillverkaren och undertecknas av ansvarig person, intyget skall minst
ange:

e Datum for renspolning

e Spolat system

e Gillande instruktion

e Huruvida totalavsaltat vatten anvints

e Eventuella tillsatser i spolvattnet

e Var, nir och hur analyserade prov uttagits

e Konduktivitet och temperatur pa provet

e Helt fasta partiklar vid filtrering

Utgava 8, 2021-11-01
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