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Ett exempel fran verkligheten

En helt vanlig dag

" Jag behdver ett nytt tryckkéar!’ tankte Kent Larsson, chef
och alltiallo pa Potatisbolaget. Kent ringde den forsta han
tankte pa: Janne pa Jannes Installation.

"Inga problem’ sa Janne, som fick en skiss pa hur tryckkar-
let skulle se ut. Sedan ringde Janne till Erik, en pensionerad
konstruktor, som med hjalp av gamla Tryckkarlsnormerna
raknade ut vilken plattjocklek som behdvdes.

Janne ringde grossisten och bestéllde materialet. Saljaren
hos grossisten var palast, sa nar hon horde "tryckkarl”,
visste hon vad som skulle levereras. Janne tankte forst
svetsa ihop kérlet sjalv, men det var semestertider, och
Gustav var den ende i verkstaden som kunde svetsa. Fast
det var langesedan och hans syn blev inte béattre, s& Janne
ringde Rorfirman, som tog pa sig svetsjobbet.

Vid installationen ringde Kent Larsson efter sin besiktnings-
man Goran Andersson, som han har kant i manga ar, och
alltid 16ste alla problem pa ett smidigt satt. Tyvarr var
Goran sjuk. Istallet fick han prata med Peter Broman, och
de kom dverens om att traffas nasta mandag. " Typiskt,”
tankte Kent, "den nye besiktningsmannen verkar besvaérlig.
Om énda Géran hade kommit hit. Han fragar aldrig sa
mycket.”

P& mandagen fragade Peter Broman efter "Forsakran om
Overrensstammelse”. Kent sag ut som ett fragetecken,
efter diskussioner och nagra telefonsamtal konstaterade
Peter Broman féljande: Tryckkarlet skulle vara CE-markt, pa
grund av att det klassades i kategori IV enligt PED.

Kent Larsson hade bestallt ett tryckkarl av Janne, utan

att lagga till "CE-markning” eller "PED” eller att Jannes
Installation skulle st& som tillverkare. Han kande inte hel-
ler till PED. Som tur var hade han lagt ut svetsningen pa
Rorfirman, som kunde PED och hade gallande WPS, WPQR
och Svetsarprovning.

Genom kunskap sparar du bade tid och pengar,

samtidigt som du far en sidkrare anordning

Platgrossisten kunde ocksa PED, sa materialet var accep-
terat och levererades med ratt typ av materialintyg. Fast
resten var fortfarande ett enda stort fragetecken.
Besiktningsmannen Peter Broman var erfaren, och praktiskt
lagd. Han gjorde vad han kunde for att radda situationen,
utan att ge avkall pa sakerheten.

En konstruktor som kunde PED hjalpte Jannes Installation
med riskanalys, och tog fram en ritning som godkandes
av Peter Bromans kollega. Peter Broman gjorde en okular
kontroll och gick igenom all dokumentation, som fick sam-
las ihop i efterhand. En tryckkontroll utférdes och Peter
Broman utfardade "Intyg om Overensstammelse enligt
modul G”.

Slutligen kunde Jannes Installation ta fram bruksanvisning,
"Forsakran om Overensstammelse” och satta ett CE-marke
pé karlet. Nu var allt klart och Peter Broman kunde utfora
anlaggningskontroll och installationsbesiktning.

Sensmoral: Dagens regler kring tryckbarande anord-
ningar satter stora krav pa alla inblandade parter. Om Kent
Larsson hade specificerat sin bestallning battre, och lyft
fram CE-méarkning eller PED, hade férhoppningsvis Jannes
Installation reagerat. Om Janne hade varit palast, hade han
anlitat en konstruktor som kunde PED, han hade ocksa
vetat vad som skulle goras for att kunna CE-marka tryck-
karlet. Dessutom hade han sluppit lita pa turen att den som
svetsade hade alla dokument och att materialet uppfyllde
kraven. Slutligen, om den ordinarie besiktningsmannen
Goran, hade varit mer palast, hade formodligen Kent
Larsson redan ocksa varit mer kunnig.
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Varfor, nar och vem?

Vem gor vad?

Tekniska krav samt aggregat

CE-markning och sammanfattning



Varfor, nar och vem?

Varfor PED?

PED star for Pressure Equipment Directive, pa svenska
Direktivet om trycksatt utrustning eller tryckbarande anord-
ningar. PED &r ett av de direktiv som EU har bestamt skall
tillampas for vissa produkter, och som grundar sig pa den
nya metoden och helhetsmetoden. Detta innebar i korthet
att produkten skall uppfylla de vasentliga kraven for att fa
lov att slappas ut p& marknaden samt tas i bruk. De vasent-
liga kraven kan uppfyllas genom att tillverkaren anvéander en
harmoniserad standard eller andra tekniska specifikationer.

Tillverkaren kan valja mellan olika forfaranden for att
beddma dverensstammelse mot direktivet. Innan produkten
far slappas ut pad marknaden och tas i bruk, skall den oftast
forses med CE-markning. | samband med detta skall aven
tillverkaren upprétta en Forsakran om dverensstammelse
samt en bruksanvisning. En del produkter omfattas av flera
direktiv. Det ar da viktigt att bestammelserna i samtliga
tillampliga direktiv uppfylls for att produkten skall fa slappas
ut pd marknaden samt tas i bruk.

PEDs officiella beteckning ar 97/23/EG. | Sverige ar
Arbetsmiljoverkets AFS 1999:4 den foreskrift som galler
tryckbarande anordningar. CE-markning har inte som manga
tror med kvalitet att gora. Huvudsyftet ar att underlatta for
tillverkare inom EES att handla dver granserna, samt att
sakerstalla en lagsta niva.

Vi kan hjéalpa till med tolkningar av foreskrif-

terna och svara pa fragorna Nar, Var och Hur?

Nar géller PED?

PED skall tillampas for nya tryckbarande anordningar som
tillverkas i medlemsstaterna eller i tredje land, och som
skall anvandas i ndgon medlemsstat samt for begagnade
tryckbarande anordningar som importeras fran tredje land
till en medlemsstat. En del undantag finns; vissa beskrivs
nedan under nasta punkt.

Var giller PED?

PED géller for tryckbarande anordningar som skall slap-
pas ut pa marknaden och tas i bruk i nagon av samt-

liga medlemsstater i EU, men aven i Norge, Island och
Liechtenstein. En tillverkare fran t ex USA maste alltsd
tillampa PED for tryckbarande anordningar som skall instal-
leras i EU/EES, aven om USA inte ar en medlemsstat.

For vad géller PED?
Tryckbarande anordningar definieras som tryckkarl, rorled-
ningar, tryckbarande tillbehdr, sakerhetsutrustning samt

aggregat. Om dessa far utsattas for ett inre dvertryck av
mer an 0.5 bar(g) samt inte kan hanforas till nagot av de
undantag som raknas upp i direktivet/féreskriften, ar PED
tillampligt.

Bland undantagen kan namnas:

¢ Rorledningar enligt AFS 2005:2 (transportrérledningar)

e Tryckkarl som tillverkas enligt direktivet om enkla tryck-
karl (exempelvis mindre tryckluftbehallare)

¢ Anordningar speciellt avsedda for militdra andamal

¢ Anordningar som ar avsedda for karnteknisk anvandning
och vars brister kan orsaka radioaktiva utslapp

¢ Anordning som faller under ADR, RID, IMDG eller ICAO

¢ Anordningar som klassas i kategori | eller 8§ enligt PED,
och omfattas av nagot av foljande direktiv: maskiner,
hissar, utrustning for ldgspanning, medicintekniska
produkter, gasapparater eller utrustning i explosionsfarlig
miljo

Fragan om CE-markning eller e] enligt PED besvaras under
nasta flik Klassning.

Vem &r ansvarig?

Den person som ansvarar for konstruktion och tillverk-
ning av en tryckbarande anordning, och har for avsikt att
slappa ut anordningen pa marknaden under sitt eget namn,
benamns tillverkare. Denne ar skyldig att sakerstalla att
anordningen har konstruerats och tillverkats enligt bestam-
melserna i PED (samt eventuella andra tillampliga direktiv).

Tillverkaren &r ocksa skyldig att se till att anordningens
overensstammelse med de grundlaggande sakerhetskraven
har bedomts. Tillverkaren far anvanda underleverantorer,
komponenter, etc. Det dvergripande ansvaret ligger dock
alltid pa tillverkaren.

Ett anmalt organ™ skall i vissa fall anlitas, for att Gvervaka
tillverkaren samt utféra vissa kontroller och provningar.

Det anmaélda organet tar dock aldrig dver det produktansvar
som tillverkaren har. Mer om detta under flik Vem gor
vad?

*) Ett foretag som utfor oberoende teknisk kontroll enligt
ett eller flera direktiv



Klassning

Fore tillverkningen skall foljande fragor stéllas

¢ Vad skall tillverkas? (tryckkarl, rorledning, tryckbarande
tillbehor, sakerhetsutrustning eller aggregat)

e Vilken fluidgrupp (1 eller 2) innehller anordningen eller
aggregatet? Fluidgruppen bestams enligt féljande:
e Grupp 1: Explosiva, mycket lattantandliga, lattantand-
liga, TS> flampunkten, mycket giftig, giftig eller brand-
underhallande
¢ Grupp 2: 6vriga fluider

e Vilket tillstand har fluiden (gas- eller vatskeform)?

Observera att fluidgrupperna kan vara olika i PED respek-
tive i AFS 2005:2 och 2005:3.

Fluidens tillstand fas ur foljande figur, dar Pa ar fluidens
angtryck och TS ar hogsta av tillverkaren bestamda tempe-
ratur:

Gas Anga

Kondenserad gas
Vatska med Pa= 0,5 bar (&) vid TS

Vatska med Pa< 0,5 bar (e) vid TS VATSKA

GAS

Nar svar pa dessa fragor finns kan nedanstdende lathund
anvandas, for att valja det diagram som man skall klassa
anordning enligt. Vid klassning i respektive diagram, utgar
man fran det hogsta tryck som tillverkaren bestammer att
anordningen skall konstrueras for (PS). Dessutom skall voly-
men i liter (for diagram 1-5) respektive nominella diametern
eller inner diametern i mm (for diagram 6-9) anvandas.

Tryckkarl som varms

Fluidgrupp 1 2 1 2

Tryckkarl . medlaga/ Rérledning
risk for dverhettning
Angayvatten > 110 ° C
Fluidens ) .
tillstand Gas Vatska Gas Vatska

Diagram i 2 3 4

Exempel

Ett tryckkarl skall tillverkas. Kérlet skall innehalla anga.
Fluidgruppen blir da 2 och fluidens tillstand blir gas. Alltsa
skall diagram 2 anvandas enligt lathunden.



Diagram 1
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Ett tryckkarl skall tillverkas. Karlet skall innehalla gasol.
Fluidgruppen blir da 1 och fluidens tillstand blir gas. Alltsa
skall diagram 1 anvandas enligt lathunden.

Diagram 2
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Ett tryckkarl skall tillverkas. Karlet skall innehélla anga.
Fluidgruppen blir da 2 och fluidens tillstand blir gas. Alltsa
skall diagram 2 anvandas enligt lathunden.

Diagram 3
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Ett tryckkarl skall tillverkas. Karlet skall innehalla aceton.
Fluidgruppen blir da 1 och fluidens tillstand blir vétska.
Alltsa skall diagram 3 anvandas enligt lathunden.

Diagram 4
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Ett tryckkarl skall tillverkas. Karlet skall innehélla vatten
med max 110 °C. Fluidgruppen blir da 2 och fluidens
tillstand blir vatska. Alltsa skall diagram 4 anvandas enligt
lathunden.



Diagram 5
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En liten hetvattenpanna skall tillverkas for laboratorieanda-
mal. PS ar 40 bar, TS 252°C och volymen 2.5 liter. Hur
klassas pannan? En panna som varms med direkt laga eller
nar risk for overhettning finns klassas enligt diagram 5 i
bilaga 2. Har blir PS x V = 100 barL som éar stérre an 50
och mindre an 200 i diagrammet men eftersom PS i detta
fall &r storre an 32 bar sa klassas pannan alltid i kategori IV
om volymen ar storre an 2 L.

Ratt svar: Kategori IV
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En rorledning skall tillverkas. Ledningen skall innehalla kon-
denserad ammoniak. Fluidgruppen blir da 1 och fluidens
tillstand blir gas. Alltsa skall diagram 6 anvandas enligt
lathunden.

Diagram 7
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En rorledning skall tillverkas. Ledningen skall innehélla
vatten éver 110 °C. Fluidgruppen blir da 2 och fluidens
tillstand blir gas. Alltsa skall diagram 7 anvandas enligt
lathunden.

Diagram 8
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En rorledning skall tillverkas. Ledningen skall innehalla
10% fluorvatesyra (giftig vid koncentration 1% eller mer).
Fluidgruppen blir da 1 och fluidens tillstand blir vatska.
Alltsa skall diagram 8 anvandas enligt lathunden.



Diagram 9
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En rorledning skall tillverkas. Ledningen skall inne-
halla ammoniaklésning i vatten (max 25% ammoniak).
Fluidgruppen blir da 2 och fluidens tillstand blir vatska.
Alltsa skall diagram 9 anvandas enligt lathunden.

Om man vid klassningen enligt nagot diagram hamnar pa
en linje, galler alltid den lagre kategorin. Bada villkoren PS
och PS x V respektive PS och PS x DN skall vara uppfyllda
for att hamna i den hogre kategorin.

For diagram 1-4 finns dock hogre varden pa PS som
galler fore det lagre vardet pa PS och PS x V, t ex diagram
2, som har en dvre grans pa 1 000 respektive 3 000 bar
oavsett volym.

Exempel: Tryckkarlet i forra exemplet har PS = 10 bar
och V = 1000 liter. Produkten av PS x V blir da@ 10 000 och
enligt diagram 2 klassas karlet i kategori IV (eftersom PS ar
storre an 4 bar samt PS x V &r storre an 3000).

Klassning i kategori |, Il, Il eller IV innebér att tillverkaren
skall CE-mérka samt att de grundlaggande sakerhetskraven
skall vara uppfyllda (utom undantagen for kategori | under
"for vad galler PED?").

Klassning i 8§ innebar att anordningen skall tillverkas enligt
god teknisk praxis i ndgon medlemsstat. Anordningen far
ej CE-markas. | direktivet motsvaras 8§ av artikel 3.3. (Se
mer under "Tekniska krav for 8§").

Sakerhetsutrustning skall i normalfallet klassas i kategori
IV. Dock kan sarskild utrustning, tillverkad for en sarskild
anordning, klassas i samma kategori, som den anordning
som skall skyddas.

Klassning av aggregat gors enligt principen "samma kate-
gori som den hégsta kategori som nagon av de ingédende
anordningarna tillhdr, med undantag for sakerhetsutrust-
ning”.

Exempel: Tryckkarlet i forra exemplet har PS = 10 bar
och V = 1000 liter. Produkten av PS x V blir da 10 000 och
enligt diagram 2 klassas karlet i kategori IV (eftersom PS ar
storre an 4 bar samt PS x V ar storre an 3000).

Vi kan hjalpa till med klassning av fluidgrupper

och klassning av anordningar




Vem gor vad?

Kvalitetssystem eller ej?

Tillverkaren valjer forfarande for att bedéma om anordning-
arna uppfyller kraven i PED. Beroende pa bland annat antal
tillverkade anordningar per ar, tillverkarens storlek samt
kvalitetspolicy, far tillverkaren sjalv valja mellan ett antal
moduler, ett sorts arbetssatt for att kontrollera och saker-
stalla att anordningarna uppfyller kraven, dar man bestam-
mer vem som utfor olika kontroller under konstruktions- och
tillverkningsstadiet. Foljande tabeller beskriver de majlig-
heter som finns, beroende pa kategori, samt vem som gor
vad i de olika modulerna. Tabellerna galler inte for 8§.

Kategori Inget kvalitetssystem* Kvalitetssystem™
| A A
Il Al D1 eller E1
I B1+F eller B1+D eller
B+C1 B+E eller H
v G eller B+F H1 eller B+D

* Kvalitetssystemet skall vara bedomt och godtaget av ett anmalt organ enligt PED.

Vi kan ge tillverkaren rad och hjilpa till med
uppbyggnad av lampligt kvalitetssystem for

tiliverkning av anordningar

Modul | Tiliverkare

Anmalt organ

A Utfor intern tillverkningskontroll, uppréattar teknisk
dokumentation samt CE-mérker anordningen

Ingen inblandning

Al Utfor intern tillverkningskontroll, uppréattar teknisk
dokumentation samt CE-marker anordningen

Overvakar slutkontrollen genom oanmalda besok

B Upprattar teknisk dokumentation samt staller ett
exemplar (typ) till forfogande

Undersoker teknisk dokumentation, provar typen samt utfardar EG-
typkontrollintyg

enligt bestammelserna i direktivet. CE-marker anordningen

Bl Upprattar teknisk dokumentation Undersoker teknisk dokumentation samt utfardar EG-konstruktions-
kontrollintyg
C Sakerstaller att tillverkningen sker enligt EG- typkontrollintyget samt | Overvakar slutkontrollen genom oanmalda besok

och provning. CE-marker anordningen

D Tillampar ett godtaget kvalitetssystem for tillverkning, slutkontroll

Bedomer kvalitetssystemet samt Gvervakar kvalitetssystemet
periodiskt

system for tillverkning, slutkontroll och provning. CE-mérker
anordningen

D1 Upprattar teknisk dokumentation. Tillampar ett godtaget kvalitets-

Beddmer kvalitetssystemet samt Overvakar kvalitetssystemet
periodiskt

CE-mérker anordningen

E Tillampar ett godtaget kvalitetssystem for slutkontroll och provning.

Bedomer kvalitetssystemet samt 6vervakar kvalitetssystemet
periodiskt

system for slutkontroll och provning. CE-marker anordningen

El Upprattar teknisk dokumentation. Tillampar ett godtaget kvalitets-

Beddmer kvalitetssystemet samt Overvakar kvalitetssystemet
periodiskt

bestémmelserna i direktivet. CE-marker anordningen

F Sékerstaller att de tillverkade anordningarna stdmmer Gverens med
EG- typkontrollintyget eller EG-konstruktionskontrollintyget samt enligt | stammelse

Undersoker varje anordning samt utfardar intyg om 6verens-

ning. CE-mérker anordningen

G Upprattar och ger anmélt organ teknisk dokumentation infor tillverk-

Undersoker teknisk dokumentation (for att kunna bedéma konstruk-
tionen) samt varje anordning under tillverkningen och vid slutkon-
trollen. Utfardar intyg om dverensstdmmelse

slutkontroll och provning. CE-mérker anordningen

H Tillampar ett godtaget kvalitetssystem for konstruktion, tillverkning,

Beddmer kvalitetssystemet samt dvervakar kvalitetssystemet
periodiskt

ning, slutkontroll och provning. CE-mérker anordningen

H1 Upprattar och ger anmélt organ teknisk dokumentation infor tillverk-
ning. Tillampar ett godtaget kvalitetssystem for konstruktion, tillverk-

Undersoker teknisk dokumentation samt utfardar EG-konstruktions-
kontrollintyg. Bedomer kvalitetssystemet samt 6vervakar kvalitets-
systemet periodiskt

Exempel:

Tryckkarlet som hamnar i kategori IV skall bedémas
antingen enligt modul G, B+F, H1 eller B+D. Tillverkaren vill
inte 1ata sitt kvalitetssystem bli bedémt av anmalt organ.
Da aterstar modul G eller B+F. Det planeras att tillverkas
50 st likadana tryckkarl. Tillverkaren véljer d& modul B+F,
eftersom konstruktionen ar densamma for alla 50 tryckkarl.
Detta innebar i praktiken att endast en konstruktionskontroll
behdver utforas av anmalt organ. Denna kontroll kallas

EG- typkontroll, och nar den ar fardig, skall tillverkaren
sakerstalla att alla 50 tryckkarl motsvarar det som anges

i EG- typkontrollintyget. Det anmalda organet skall ocksa
undersoka varije tillverkat tryckkarl samt utfarda intyg om
overensstammelse for samtliga 50 tryckkarl. Darefter skall
tillverkaren CE-mérka varje tryckkarl och forse det med det
anmalda organets nummer (0640 ar AF-Kontrolls identifika-
tionsnummer).




Tekniska krav samt aggregat

Tekniska krav for 8§ Bilaga 1 bestar av 7 delar enligt foljande:

Om anordningen klassas i 8§ galler att den skall konstru- ¢ Riskanalys

eras och tillverkas enligt god teknisk praxis i nagot land e Konstruktion

inom EES for att sakerstélla att den kan anvandas pé ett e Tillverkning

sakert satt. Tillverkaren av denna anordning skall leverera ¢ Material

de instruktioner som behdvs for anvandning samt marka o Sarskilda krav for anordningar som utsatts for oppen laga
anordningen pa ett satt som gor det mojligt att identifiera eller varms pa annat satt som medfor risk for over-
tillverkaren. Anordningar enligt 8§ far inte forses med CE- hettning

markning. e Sarskilda krav for rorledningar

e Sarskilda kvantitativa krav
Tekniska krav for kategori I, Il, lll och IV
Endast tryckbarande anordningar (i kategori | - IV) som upp-
fyller de grundldggande sakerhetskraven far slappas ut pa
marknaden och tas i bruk.

De grundlaggande sakerhetskraven beskrivs i PEDs bilaga
1. Nedan foljer ett kort sammandrag av vad som anges i
bilaga 1. Det ar dock viktigt att tillverkaren laser hela bilaga
11 PED, for att vara séker pa att alla krav uppfylls.

Vi kan vagleda bestéllare och tillverkare att

vélja ett lampligt satt att uppfylla de tekniska
kraven




Del 1 talar om att all konstruktion och tillverkning av tryck-
barande anordningar skall féregas av en riskanalys samt
atgarder for att minimera eller helst eliminera riskerna.

Konstruktion beskriver vilka risker som sarskilt skall beak-
tas vid konstruktionen, t ex tryck, temperatur, vindlaster,
trafiklaster, reaktionskrafter fran andra anordningar,
korrosion, erosion. For anordningar enligt punkt 5 eller 6,
beskrivs fler risker under respektive punkt. Vidare anges
exempel pa hur hallfastheten skall garanteras, genom for-
melberakningar, spanningsanalys eller brottmekanik. Har
beskrivs dock inte t ex olika formlers utseende, utan man
far valja vilken harmoniserad produktstandard eller annat
regelverk man vill tillampa. Aven risker kopplade till drift
(t ex témning, avluftning) samt atgarder for risker i sam-
band med drift (t ex sakerhetsutrustning) beskrivs i denna
del.

Tillverkning anger vilka krav som stélls vid olika tillverk-
ningsférfaranden, t ex svetsning eller formning. Inte heller
har anges detaljer, t ex vilka standarder som bor féljas.
Slutkontrollen av anordningarna samt méarkning och bruks-
anvisning beskrivs sist i delen.

Material staller upp vissa grundlaggande krav pa egen-
skaper, som materialet maste uppfylla, t ex att materialet
maste vara bedomt for att f& anvandas i tryckbarande
anordningar samt att materialcertifikat skall medfélja vid
leverans av material.

| del 5 beskrivs de sarskilda krav som skall uppfyllas for
anordningar, t ex pannor, t ex kontroll av lagsta vattenniva,
provtagningsstallen for vattnet samt att man skall forhindra
rokgasexplosioner och tillbakabrand.

Del 6 staller sarskilda krav pa rorledningar, t ex expansion,
risk for erosion pa grund av turbulens, utmattning i sam-
band med vibrationer samt att risken for oavsiktlig tdmning
minimeras.

Del 7 tar upp vissa varden som skall anvandas i normalfal-
let, bl a tilldtna spanningar vid hallfasthetsdimensionering,
forbandsfaktorer kopplade till omfattning av oforstérande
provning samt faktorer vid tryckkontroll. Forst i delen anges
att "Nedanstdende bestammelser anvands som huvudregel.
Om bestammelserna inte foljs och inga harmoniserade
standarder tillampas, skall tillverkaren pa annat satt kunna
bevisa att lampliga atgarder vidtagits for att uppna en lik-
vardig overgripande sakerhetsniva.”

Det ar viktigt att diskutera eventuella avsteg fran bilaga 1 i
ett tidigt skede, bdde med anmalt organ och med
bestéllare.




Tillampning av bilaga 1

Det finns tva satt for tillverkaren att uppfylla bilaga 1. Det
ena sattet ar att anvanda sig av en Harmoniserad produkt-
standard. Denna ar accepterad i hela EES, och beskriver
detaljerat hur tillverkaren skall gora for att uppfylla alla
grundlaggande sakerhetskrav. Det ar dock frivilligt att
anvanda sig av harmoniserade standarder, och vissa av
dem har en betydligt hdgre niva an de grundlaggande
sakerhetskraven. Bestallaren har naturligtvis alltid ratt att
stalla hogre krav an de grundlaggande sakerhetskraven.
Observera att dven om en harmoniserad produktstandard
anvands, sa maste en riskanalys utforas.

De vanligaste harmoniserade produktstandarderna heter
e EN 13445 - Ej eldberdrda tryckkarl

¢ EN 13480 - Industriella rorledningar

¢ EN 12952 - Vattenrorspannor

¢ EN 12953 - Eldrorspannor

Det andra sattet ar att folja bilaga 1, punkt for punkt. Stod
for dessa punkter kan hittas i olika standarder, nationella
regelverk samt andra tekniska specifikationer, oftast i kom-
bination med varandra. | Tyskland anser man dock att deras
regelverk AD2000, uppfyller PEDs bilaga 1, vilket framgar

i forordet till regelverket. For svenska tillverkare kan vissa
avsnitt i Tryckkérlsnormer eller Rorledningsnormer anvan-
das, men endast normerna uppfyller inte hela bilaga 1.

Har vagleder garna AFKontroll tillverkaren, s3 att de grund-
laggande sakerhetskraven uppfylls.

Ovriga standarder
For att uppfylla kraven i bilaga 1 pa detaljniva, har bran-
schen enats om att anvanda vissa standarder.

Vi vagleder och hjalper dig som
bestallare eller tillverkare i alla
steg, fran forfragningsstadiet till
fardig produkt. De omraden vi
kan bista er med ar forfrag-
ningsunderlag, offerter, kontrakt,

klassning, riskanalyser, konstruk-
tionskontroll, tillverkningskontroll
och provning. Vi vill ocksa hjilpa
till med radgivning inom kon-
struktion, material, svetsning,
provning samt dokumentation
och CE-markning

Har foljer nagra exempel:

EN 10204 - Beskriver hur materialcertifikaten skall
se ut. | korthet kan man saga att de skall vara utfor-
made enligt typ 3.1 for detaljer som ingdr i tryck-
barande anordningar, och som paverkas av trycket.
Andra detaljer, som t ex sadelplatar och distansplatar
for lyftoron samt tillsatsmaterial, behover bara levere-
ras med certifikat enligt typ 2.2.

EN 15614-1 - Standarden for procedurkontroll

vid svetsning. Nar tillverkaren skall svetsa ihop en
tryckbarande anordning i kategori I, Il eller IV, maste
svetsproceduren (WPS) utga ifran en godtagen svets-
procedur. Denna skall godtas av ett anmalt organ
eller ett erkant tredjepartsorgan och kallas da WPQR.
En tillverkare kan ha ett antal WPQR, eftersom de
endast galler for en viss metod, material, dimensio-
ner och svetslagen. WPQR galler tillsvidare. Tidigare
hette standarden EN 288-3 och den godtagna pro-
ceduren WPAR. Dessa géller ocksa fortsattningsvis.
Tillverkaren behover alltsa inte skaffa nya WPQR

om man redan har WPAR, om de galler for samma
granser.

EN 287-1 - Svetsarprovning. Varje svetsare som
svetsar pa tryckbarande anordning i kategori Il lll
eller IV skall ha svetsarprovning. Denna skall godtas
av ett anmalt organ eller ett erkant tredjepartsorgan.
En svetsare kan ha ett antal svetsarprovningar, efter-
som de endast galler for en viss metod, material,
dimensioner och svetslagen. Svetsarprovningen gal-
ler i 6 manader och skall forlangas av tillverkarens
svetsansvarige. Efter 2 ar skall ny svetsarprévning
utfardas av anmalt organ eller erkant tredjepartsor-
gan, om svetsaren fortfarande svetsar enligt den.

EN ISO 5817 - Visuell kontroll av svets. Tillverkaren
skall kontrollera att alla svetsar ar fria fran defekter.

| normalfallet brukar bl a denna standard anvandas
som stod for bedomningen. Standarden beskriver
olika feltyper, t ex sprickor, for hdga svetsragar och
smaltdiken. Vidare finns 3 olika kvalitetsnivaer. Det ar
tillverkarens ansvar att véalja ratt niva. Ofta skall den
hogsta nivan (B) anvandas, men ibland férekommer
en blandning av B och C. Niva D ar inte tillaten for
tryckbarande anordningar.




Sammanfattning tekniska krav

Riskanalys
Konstruera
Skydda
Varna / Informera

Konstruktion enligt

harmoniserad EN-

standard eller annat

(t ex TKN87)
|
| |

Tillverkning enligt har- Material
moniserad EN-standard
eller annat (t ex TKN87)

Harmoniserad standard

Svetsning Materialintyg, oftast typ
EN287-1 - 3.1, for vissa delar typ 2.2
EN288-3/15614-1
Kvalitet pa svets J
EN ISO 5817
oftast niva B

Slutkontroll (slutlig under-
sokning och tryckkontroll)
|
Bruksanvisning
Forsakran om Gverensstammelse
CE-mérkning

Europeiskt materialgodk.
Sarskild materialbedomn.

e 8

Aggregat

Om en tillverkare skall bygga ihop flera tryckbarande anord-
ningar till en sammansatt funktionell enhet, t ex en pannan-
laggning, kan tillverkaren valja att slappa ut hela enheten pa
marknaden som ett s k aggregat. Om tillverkaren inte vill
leverera ett aggregat, kan man istallet slappa ut de enskilda
anordningarna var for sig. Skillnaden mellan aggregat och
enskilda anordningar ar att aggregatet ej behdver genomga
installationsbesiktning, eftersom motsvarande moment har
genomforts under tillverkning och CE-mérkning.
Konstruktion och tillverkning for aggregatet utfors enligt
samma principer som for enskilda anordningar.

Klassningen bestams genom att aggregatet som helhet till-
hér samma kategori, som den anordning i aggregatet som
har den hogsta kategorin, med undantag for sakerhetsan-
ordningar.

Exempel: Ett aggregat bestar av ett tryckkarl i kategori lll
samt ett i kategori Il. Rérledningarna tillhor 8§ respektive
kategori I. Sakerhetsutrustningen tillhér kategori IV. Hela
aggregatet skall da klassas i kategori lll.

Modul for aggregatet valjs efter kategorin.

De grundlaggande sakerhetskraven skall uppfyllas for
aggregat i kategorierna | - IV.

Anmalt organ skall anlitas i kategorierna Il, lll och IV.
CE-mérkning samt dokumentation gérs pad samma satt som
for enskilda anordningar.

Vi vagleder garna tillverkaren i hur man pa
basta satt tillverkar ett aggregat, fran grans-
snitt till CE-marke



Dokumentation

Den tekniska dokumentationen delas har upp i tva delar,
den som tillverkaren skall ta fram och arkivera (och i vissa

fall lamna en kopia till anmalt organ) samt den som tillverka-

ren skall leverera till bestéllaren.

Om dokumenten ar tillampliga for den tillverkade tryck-
barande anordningen, sa skall dokumentation finnas hos
tillverkaren, atminstone under det 10-ariga produktansvaret.

Dokumentation som skall 6versdndas till bestéllare
For alla tryckbarande anordningar i kategori | - IV maste
tillverkaren endast leverera tva dokument:

e Forsakran om odverensstammelse (for alla tillampliga
direktiv) — Denna behdver ej vara pa svenska for PED

¢ Bruksanvisning — Denna skall vara pa svenska (annat
sprak vid leverans till andra lander inom EES), innehallande
samtliga uppgifter om sakerheten vid montering, idriftta-
gande, anvandning samt underhall, service och kontroller
utférda av brukaren)

Observera att om inget annat anges i kontrakt mellan
bestallare och tillverkare, ar tillverkaren inte skyldig att leve-
rera nagot annat an dessa tva dokument.

Det ar alltsa viktigt att bestéallaren redan i upphandlingsfa-
sen, specificerar vilkken dokumentation som onskas.

Vi hjédlper bade bestillare och tillverkare att
halla reda pa all dokumentation i projektet

Dokumentation som skall tas fram och
arkiveras:

Forteckning dver all dokumentation for varje tryck-
karl med referens till serienumret (innehallsforteck-
ning)
Teknisk specifikation av utrustningen (PS, TS,
volym, fluid etc)
Flodesschema (P& | D)
Riskanalys
Konstruktions- och tillverkningsplan
Konstruktionsberakningar och -ritningar (inklusive
en lista over alla ritningar med deras revisionssta-
tus)
Intyg 6ver egen konstruktionskontroll samt anmalt
organs EG-typkontrollintyg eller EG-konstruktions-
kontrollintyg
Modellgodkannande, typgodkannande (i tillampliga
fall)
Lista dver de material som anvants i tryckkarlet
Materialcertifikat inklusive tillsatsmaterial
Procedurer for att garantera sparbarhet av mate-
rial
Kvalitetsplaner (i tillampliga fall) eller kontrollplaner
Formningsprocedurer
Uppgifter fran tillverkningen av komponentdelar
(t ex formning, fogberedning)
Godkanda svetsprocedurer WPAR, WPQR, WPS och
Svetsarprovningar
Dokumentation for eventuella tjanster eller delar
(dtminstone bruksanvisning och forsakran om over-
ensstammelse) som kopts fran underleverantorer, t
ex ventiler och sékerhetsutrustning
Resultat av arbetsprover (i tillampliga fall)
Lista dver OFP- procedurer och anvand kvalificerad
personal
OFP- intyg (inklusive rontgenfilmer)
PWHT- procedurer (varmebehandling) och resultat
(tid/temperaturdiagram)

* Awvikelserapporter och reparationsprocedurer

e Intyg dver egen tillverkningskontroll samt anmalt
organs intyg om Overensstammelse enligt tillamplig
modul
Intyg 6ver tryckkontroll
Dimensionsrapport (verkliga matt)
Dokumentation av marknings- och namnskyltsdetal-
jer (gnuggning, fotografering eller liknande)

e Forsakran om Gverensstammelse

¢ Bruksanvisning




CE-markning och sammanfattning

Vad innebdr CE-markning?

CE-mérket ar beviset for att den tryckbérande anordningen
uppfyller alla krav som stalls i PED (och i andra direktiv
som ar tillampliga pa anordningen). Det &r tillverkaren som
har ansvaret for att CE-markningen gar till pa ratt satt, dvs
att anordningen verkligen ar saker under den forvantade
livslangden. CE-markningen gors nér alla aktiviteter inklusive
alla kontroller och provningar har slutforts. Tank pa att man
skall CE-méarka mot alla direktiv som ar tillampliga.

Exempel pa direktiv som kan vara tillampliga
forutom PED ar:

e Maskindirektivet

¢ Gasapparatdirektivet

e ATEX (explosionsfarlig miljo)

e [ agspanningsdirektivet

e EMC (elektromagnetisk kompabilitet)

¢ Direktivet for medicintekniska produkter

Vilket ansvar har tillverkaren?

Nar den tryckbarande anordningen har CE-mérkts och
Forsakran om Overensstammelse samt Bruksanvisning har
|amnats till kund, har tillverkaren slappt ut anordningen pa
den gemensamma marknaden.

| och med detta har tillverkaren tagit pa sig ett 10-arigt
produktansvar. Om nagot hander med den tryckbarande
anordningen, har bestéllaren ratt att inom en 10-arsperiod

rikta ekonomiska krav mot tillverkaren. Om det da kan visas -
att anordningen inte uppfyllde alla krav, eller att nagon risk
hade forbisetts av tillverkaren, blir tillverkaren ansvarig for

. —
de ekonomiska kraven. ”

=
“-/

Ibland ar det svart att bevisa om skadan beror pa till-

verkaren eller bestéallaren (anvandaren av den tryckbarande ==

-

anordningen), t ex vid korrosionsskador. Det kan alltsa l6na
sig for tillverkaren att lagga ner lite extra tid pa bruksanvis-
ningen, och dar beskriva vad anvandaren far géra och inte
gora med anordningen.
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Vilket ansvar har bestéllaren?

Den tryckbarande anordningen far ej tas i drift, om inte
CE-mérkning ar utférd och anordningen ar levererad med
Fdérsakran om dverensstammelse samt bruksanvisning.

Vidare ar det anvandarens ansvar att anvanda anordningen
pa det satt som anges i tillverkarens bruksanvisning samt
att beakta nationella krav for anvandning.

Dessutom bér anvandaren se upp i samband med ombygg-
nad, andring eller reparation, som kan paverka den tryck-
barande anordningen. Det behover alltsa inte vara sjalva
anordningen som andras, utan nagot i det system dar
anordningen ingar, som kan paverka anordningen, i form av
nya risker, som ftillverkaren inte forutsag vid tillverkningen. |
varsta fall kommer andringen att resultera i att anvandaren
tar over produktansvaret fran tillverkaren.

Sammanfattning
Foljande schema beskriver arbetsgangen for tillverkning av
tryckbarande anordningar enligt PED

Tillverkare

Bestamma kategori | - IV eller 8§
enligt diagram 1-9

Vi @r bade bestillarens och tillverkarens

partner i PED-fragor, pa kontoret, i motes-
rummet och pa montageplatsen

Kategori |

Grundlaggande
sakerhetskrav
Tillverkare

Instruktioner
Forsakran om Gverens-
stammelse
CE-markning

Kategori Il, lll eller IV

Grundlaggande sakerhetskrav
Modul(-er)
Anmalt organ

Instruktioner
Forsakran om Gverens-
stammelse
CE-markning

Intyg om
overensstammelse
Anmalt organ




Din partner
Inom
teknisk
kontroll

Du har just tagit del av var PED-guide. Forhoppningsvis
tyckte du att den var informativ och kan tjana som ett
hjalpmedel i ditt arbete. "Kunden i fokus” ar en riktigt sliten
klyscha, men for oss ar du, var kund, det viktigaste vi har.
Nar du anlitar oss for ett uppdrag ar det var stravan att du
alltid ska vara nojd med helheten, allt fran din forsta kontakt
till avslutat uppdrag. Du ska bli vanligt bemott, uppleva

en hog servicenivd, mota kompetenta medarbetare och
professionellt genomférda uppdrag.

Vi ser oss som din partner i ditt arbete med att fa eller
uppratthalla en saker anlaggning eller process, med en

hog driftstillganglighet. Sjalvklart ska vi hjalpa dig med att
uppfylla de krav som stalls i form av direktiv, foreskrifter
och normer. Vi vill helt enkelt skapa trygghet, sakra
arbetsplatser och bidra till en god I6nsamhet hos alla som
anlitar oss. Tillsammans gor vi ocksa viktiga insatser for att
minska eller undvika negativ miljobelastning.

Anda sedan starten av AF-Kontroll 1995, har vi forsokt
forandra kontrollbranschen, Teknisk kontroll, som vi garna
kallar var bransch. Vi breddar standigt vart tjansteutbud,
satsar mycket pa kompetensutveckling, erfarenhetsutbyte,
en trivsam och utvecklande arbetsmiljo och forsoker ha en
standig dialog och lyhdrdhet for kundernas, det vill séga
dina 6nskemal och behov. Vi uppratthaller alltid

en hog integritet och opartiskhet i vara uppdrag. En
forutsattning for att skapa fortroende pa marknaden. Vi har
lyckats ganska bra. Vi har idag omkring 500 kompetenta
medarbetare och har tagit betydande marknadsandelar.

Vart moderna synsatt i kombination med en mycket lang
tradition som stracker sig tillbaks till 1895 skapar unika
forutsattningar. Kanslorna jag vill formedla ar trygghet,
sakerhet och I6nsamhet; jag vill att du ska uppleva och
kanna detta varje géng du anlitar oss for ett uppdrag.

Lat oss vara din partner inom teknisk kontroll, du ar i fokus
for allt vi gor.

Valkommen till oss pa AF-Kontroll

Jorgen Backersgard, VD



AF-Kontroll
da och nu

Verksamheten inom AF-Kontroll fér besiktning, provning och
certifiering har sina rotter fran den tid da
Angpanneforeningen grundades 1895 i Malmé. Idag

har vi, pa grund av var oberoendestallning, lamnat
Angpanneforeningen (AF AB) och &r en del av DEKRA AG.
Mer information om detta pa nasta uppslag.

Anda sedan ar 1895 har vi atskilliga goda referenser och
har arbetat i allt fran tung industri till enklare uppdrag.
AFKontroll ar ackrediterat av SWEDAC for att utfora fore-
skriven kontroll och besiktning pa en stor mangd anord-
ningar.

Nagra av dessa anordningar ar portar, hissar, kranar, rull-
trappor, skidliftar, tivolianlaggningar, traverser, tryckkarl,
pannor, cisterner, rorledningar, vindkraftverk, jarnvags-
system samt stalkonstruktioner.

AF-Kontroll ar ocksé ackrediterat av SWEDAC for att

utféra oférstérande provning (OFP) i tredjepartsstallning
enligt de olika myndigheternas krav. Var ackreditering
omfattar de tillaggskrav som Arbetsmiljoverket och
Karnkraftsinspektionen staller. Vi erbjuder alla typer av
provningstjanster inom saval tillverkningskontroll som till-
standskontroll. Vi kan skryta med en lang och bred erfaren-
het av miljdmatningar vid utslapp till vatten och luft inom
alla industribranscher.

Dessutom &r AF-Kontroll det forsta, och hittills enda,
laboratorium i Sverige som ar ackrediterat av SWEDAC for
provtagning och analys av lukt.

AF-Kontroll ar dven anmalt organ (notified body) enligt
EG-direktiv om tryckkarl, hissar och maskiner. Vi hjalper
aven vara kunder att formulera program for riskanalyser,
fortlopande tillsyn och arbetsmiljén.

Vi ar aven ackrediterat organ for certifiering av svetsare,
|6darcertifiering samt anmalt organ for procedurkvalifice-
ringar.

Vi har kunder inom branscher som skog, papper och
massa, process, petrokemi och energi. Andra viktiga kund-
segment ar fastighetsforvaltning och offentliga sektorn.

Slutligen erbjuder vi radgivning och utbildning inom alla
ovanstaende omraden.




AF-Kontroll
inom DEKRA

Den 25 mars 2010 klev AF-Kontroll in i DEKRA AG, och

i division DEKRA International. Divisionens huvudsak-

liga tjansteutbud ar Provning & Kontroll, Fastighet &
Konstruktion, SHM, Energi & Kemikalie, Produktprovning,
Systemcertifiering, Skadeanalys, Svetsning & Kvalificering,
Oférstdrande provning och Forstdrande provning.

Vart affarsomrade har ca 4 500 anstallda.

Har kanner vi att vi hér hemmal!

DEKRA ar en ledande internationell aktdr inom teknisk
kontroll, fokuserad pa sakerhet och kvalitet i det dagliga
forhallandet mellan manniskor och teknologi, miljé och
transporter. Omkring 180 dotterbolag och medlems-
foretag samverkar strategiskt genom DEKRA e.V. med sate
Stuttgart. De ar anslutna till DEKRA e.V. via DEKRA AG.

DEKRA erbjuder kompetenta och innovativa tjanster inom
omraden som bilprovning, fordon, transport, industri, certi-
fiering, miljo, bygg och fastighet, yrkesmassig utbildning
och vidareutbildning, personaluthyrning samt konsult och
stdd i internationella forsakringsarenden genom tjanste-
paketet "Automotive Services”. DEKRA &r for narvarande
verksamt i 29 lander i Europa samt i USA, Brasilien, Nord-
och Sydafrika och Kina. Vi ar omkring 21.000 anstallda och
omsatter cirka 1.7 miljard euro.

www.dekra.com
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