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1.1

1.2

1.3

INLEDNING
Bakgrund

Foreliggande "Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar”, TBM, ir ett av de
svenska kérnkraftforetagen gemensamt framtaget tillimpningsdokument och utgér en
gemensam tolkning for att uppfylla

e kraven i de av SSM utgivna foreskrifter SSMFS 2008:13

e kraven, vid konstruktion och tillverkning av trycksatta anordningar, i de av
Arbetsmiljoverkets utgivna foreskrifter AFS 1999:4, AFS 1993:41 (omskriven i
AFS 1994:53) samt AFS 2005:2

e tillstandshavarnas krav

Bestdmmelserna kan ocksd anvindas som vigledning, for utrustning och arbeten som inte
omfattas av angivna tillimpningsomraden.

TBM och 6vriga PAKT-dokument skall dterkommande uppdateras. Vid revidering arbetas
nya normer och vunna erfarenheter in 1 dokumenten.

Syfte och anvandning

Dessa tekniska bestimmelser, TBM, avser att klarstdlla och uttolka krav som stélls pa nya
och modifierade mekaniska anordningar som skall installeras 1 svenska kérnkraftverk. Krav
utdver TBM anges 1 anordningens kravspecifikation.

TBM behandlar ej krav som relaterar till systemnivd och anldggningsniva, till exempel
redundans och diversifiering.

TBM skall anvindas tillsammans med de kraftverksgemensamma kvalitetsbestimmelserna
KBM.

D& mekaniska anordningar som omfattas av TBM dven innehéller elektriska delar, skall
TBE och KBE anvéndas tillsammans med TBM och KBM.

Tillstdndshavarna skall anvinda TBM vid upphandling, konstruktion, tillverkning,
reparation samt installation av mekaniska anordningar.

Innehall
| Kapitel 1 som beskriver bakgrund, syfte, anvindning och innehall i TBM.

Kapitel 2 beskriver tillimpningsomride for TBM, ger definitioner, beskriver
klassningsforfarandet i svenska kédrnkraftverk samt ger en handledning vid framtagande av
konstruktionsforutséttningar for mekanisk integritet.

Kapitel 3 beskriver generella krav och bestimmelser f6r material, ytbehandling,
konstruktion, tillverkning och installation av mekaniska anordningar.

Kapitel 4 beskriver objektspecifika krav och bestimmelser vilket innebar att tilldgg och
undantag, fran de 1 kapitel 3 angivna generella kraven och bestimmelserna, redovisas for
olika typer av mekaniska anordningar.

Kapitel 5 beskriver krav som stills vid reparation av installerad anordning.

Kapitel 1,2 och 5 dr normalt avsett for tillstindshavaren medan tillampliga delar av kapitel
3-4 normalt ingér 1 det underlag som skickas till en leverantor.
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2 ALLMAN DEL
2.1 Tillampningsomrade

De kirntekniska anldggningar som omfattas av dessa bestimmelser ér:

e Forsmark 1,2 och 3

e Oskarshamn 1, 2 och 3

e Ringhals 1,2, 3 och 4

De tekniska bestimmelserna géller for reparationer, utbyten samt om- och tillbyggnader for

sddana mekaniska anordningar som tdcks in av foljande:

e Mekaniska anordningar som ingdr 1 primérsystemet eller 1 inneslutningsbarriéren eller 1
sakerhets-, drift- och hjélpsystem i kirnkraftsreaktor.

e Mekaniska anordningar som har betydelse for anldggningens sékra drift och som berors
av kravet pé personalens skydd mot ohilsa och olycksfall.

e Mekaniska anordningar som har betydelse for anliggningens produktionsférmaga och
tillgénglighet.

De tekniska bestimmelserna géller dock inte for:

e rorliga maskindelar 1 turbiner, motorer och generatorer,

e lyftanordningar och lyftredskap,

e mekaniska delar 1 kdrnbransleknippen,

e Dbehallare som anvénds for transport av kirndmne och kérnavfall,

e mekaniska anordningar som anvénds vid hantering, bearbetning, lagring eller slutlig
forvaring av kirnavfall, samt sddana behallare som avses anvéndas for kidrnavfall.

De tekniska bestimmelserna kan i tilldmpliga delar anvindas som végledning for

reparationer, utbyten samt om- och tillbyggnader for mekaniska anordningar sdsom rorliga

och interna maskindelar i pumpar, ventiler, turbiner och generatorer.

De tekniska bestimmelserna géller inte heller for:

e sadan Oppen cistern avsedd for brandfarlig vitska for vilken foreskrifter har meddelats
med stdd av forordningen (2010:1075) 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 anvénds mellan objekt som
inte &r tryckkarl eller vakuumkaérl.

De tekniska bestimmelserna kan 1 tillampliga delar anvdndas som végledning for

reparationer, utbyten samt om- och tillbyggnader for 6ppna cisterner och rorledningar for

brandfarlig vitska.
2.2 Forkortningar, foreskrifter och standarder
2.21 Definitioner

For definitioner se tillstindshavarnas gemensamma definitioner, PAKT Definitionslista.
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222 Forkortningar
AFS Arbetsmiljoverkets Forfattningssamling
ANSI American National Standard Institute
ANS American Nuclear Society
ASME American Society of Mechanical Engineers
ASTM American Society for Testing and Materials
BWR Boiling Water Reactor
CFR Code of Federal Regulations
DIN Deutsches Institut fiir Normung
DN Nominell Diameter,( se Nominal Pipe Size NPS och SS-EN ISO 6708)
EN European Standard
GDC General Design Criteria
HAZ Heat Affected Zone
ISA International Society of Automation
ISO International Organization for Standardization
KBE Kvalitets Bestimmelser for Elektrisk utrustning
KBM Kvalitets Bestimmelser for Mekaniska anordningar
KFM Konstruktionsforutsittningar for mekaniska anordningar
PED Pressure Equipment Directive
PWR Pressurized Water Reactor
RCPB Reactor Coolant Pressure Boundary
SAR Safety Analysis Report
SS Svensk Standard
SSM StralSdkerhetsMyndigheten
| SSMFS StrélSékerhetsMyndighetens Forfattningssamling
TBE Tekniska Bestdmmelser for Elektrisk utrustning
TBM Tekniska Bestimmelser for Mekaniska anordningar
| TBV Tekniska Bestimmelser for Ventilationsanordningar
TSM Tekniska Specifikationer for Mekanisk anordning
VDI/VDE Verein Deutscher Ingenieure/Verband der Elektrotechnik
WPQR Welding Procedure Qualification Record (Protokoll dver
svetsprocedurkvalificering)
WPS Welding Procedure Specifikation (Svetsdatablad)
223 Foreskrifter och standarder

Om inte speciell utgéva av standard angetts giller senaste utgéva alternativt ny standard
som ersatter en utgangen standard. Tillstindshavaren skall dock alltid godkénna nya
standarder.

Nedan anges de foreskrifter, normer och standarder som skall gélla, om annat ej anges 1
bestillning.

Svenska foreskrifter

AFS 1999:4 Tryckbdrande anordningar

AFS 1993:41 Enkla tryckkarl

SSMEFS 2008:13 Strilsdkerhetsmyndighetens foreskrifter om mekaniska

anordningar 1 vissa kirntekniska anldggningar
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Svenska standarder:
SS-EN 13445 Tryckkarl
SS-EN 13480 Rorledningar
SS-EN 1993-4-2 Cisterner
Utlindska standarder
ANSI/ANS-51.1-1983 ANSI/ANS nuclear safety criteria for the design of stationary
pressurized water reactor plants
ANSI/ANS-52.1-1983 ANSI/ANS nuclear safety criteria for the design of stationary
boiling water reactor plants
ASME 11 ASME BPVC Section III - rules for Construction of Nuclear
Facility Components
ASME VIII ASME BPVC Section VIII - Rules for Construction of Pressure
Vessels
EKS Europeiska konstruktionsstandarder
23 Klassning
All utrustning 1 kdrnkraftverk indelas i sdkerhetsklasser efter utrustningens betydelse ur
karnkraftsdkerhetssynpunkt. Av tradition baseras denna indelning pa amerikansk
lagstiftning och normer, dvs. i detta fall 10CFR50, Appendix A, GDC 1. Enligt denna skall
konstruktionen av strukturer, system och komponenter vara sa utformad att kvalitén svarar
mot hur viktiga de aktuella funktionerna &r ur sikerhetssynpunkt.
2.31 Séakerhetsklass
Indelning 1 sékerhetsklasser sker med utgdngspunkt frin risken for radioaktivt utslépp till
omgivningen. Sékerhetsklass 1 betecknar de hogsta kraven och sidkerhetsklass 4 motsvarar
“konventionella” krav. Indelningen sker enligt reglerna 1 standarden ANS-52.1 1983 érs
utgava for BWR-anldggningar, och ANSI/ANS 51.1 1983 ars utgéva for PWR-
anldggningar.
Sékerhetsklassningen styr klassningsindelning av mekanisk och elektrisk utrustning. For
mekaniska anordningar styr sdkerhetsklassningen kvalitetsklassen och for elektrisk
utrustning styr sékerhetsklassningen den elektriska funktionsklassen.
2.3.2 Kvalitetsklass

Mekaniska anordningar skall indelas i fem kvalitetsklasser (1-4, 4A). Grundregeln &r att en
anordning asitts samma kvalitetsklass som sidkerhetsklass. Kvalitetsklassen styr
konstruktions-, tillverknings-, installations- och kontrollkrav samt kvalitetssékringsétgirder
vid om- och tillbyggnader, utbyten och reparationer 1 anldggningen.

Anordningar klassade NNS (Non Nuclear Safety) enligt ANSI/ANS 51.1 eller 52.1 far
antingen kvalitetsklass 4A eller 4, dér kvalitetsklass 4A géller for utrustning som kan
innehdlla stora mangder radioaktiva &mnen.
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2.4

241

2.4.2

For mekaniska anordningar som inte omfattas av SSMFS 2008:13 (konventionella
anordningar) anvénds inte klass 1-4 (eller 4A).

Principerna for indelningen 1 kvalitetsklasser skall vara sidkerhetsgranskade i1 enlighet med
SSMEFS 2008:1, 4 kap. 3§. Innan dessa principer far tillimpas skall de vara anmaélda till
Strélsédkerhetsmyndigheten.

Indelning 1 kvalitetsklasser framgar av for respektive anldggning géllande flodesscheman
och/eller av klassningslistor, baserade pé klassningsregler ingdende i sidkerhetsredovisning
(SAR) for respektive anldggning. Géillande regler och principer for kvalitetsklassning ér
anmadlda till och accepterade av SSM for respektive verk.

Vid dndringsarbeten som innebdir att nya system eller systemdelar tillkommer, klassas dessa
efter regler och principer 1 sékerhetsredovisning (SAR) for respektive anlédggning.

Konstruktionsspecifikationer
Allmant

Syftet med detta kapitel ar att ge en handledning vid framtagande av konstruktions-
specifikationer. Det ar tillstdndshavarens ansvar att ta fram konstruktionsspecifikationer.

Konstruktionsspecifikationer &r specifikationer av de krav som skall uppfyllas av
konstruktionen och ska redovisa forutséttningarna for detaljkonstruktion mek samt uppfylla
myndighetskravet att pa granskningsbara sitt redovisa dtgidrdens omfattning.

Konstruktionsspecifikationen ska ha genomgétt sdkerhetsgranskning enligt 4 kap. 3 § 1
SSMEFS 2008:1 och de ingdende konstruktionsforutsittningarna skall vara anmaélda till SSM
innan konstruktionsspecifikationen far tillimpas.

Vid alla dndringar av mekaniska anordningar for samtliga kvalitetsklasser i anldggningen
som kan leda till fordndrade forutsattningar for ndgon del av anldggningen ska
konstruktionsspecifikationer tas fram. Sddana d@ndringar av mekaniska anordningar som
omfattas av kravet pa konstruktionsspecifikationer ar:

e om- och tillbyggnader

e sddana utbyten dér den aktuella systemdelens géllande belastningstillstdnd kan paverkas
av ersittningsanordningarnas funktion eller konstruktion

e utbyten som berdr mer dn en begrinsad del av ett system

o dtgirder som vidtas for att avligsna sprickor eller korrosionsangrepp, utan efterféljande
reparation av material eller svetsgods.

Innehall

Konstruktionsspecifikationer skall uppréttas efter de riktlinjer som anges 1 SSMFS 2008:13
och ska i tillimplig omfattning innehélla féljande uppgifter:

e krav pd anordningarnas funktion

e avgrinsningar mot andra anordningar inklusive belastningar vid avgrinsningen
o konstruktionsforutsittningar (KFM)

e krav pd tryckavsdkring

e inre och yttre miljo inklusive eventuell neutronstrdlning
2015-12-08 Utgava 7
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e krav pd kontroll och provningsbarhet
o klassning (sékerhets-, kvalitets-, seismisk, téthets-, elektrisk funktionsklass)
e specifika materialkrav
e forteckning ver standarder och normer, som ligger till grund for konstruktionen. Utgéva
skall specificeras
e fOrteckning dver ventiler och forreglingar som under drift skall var 1asta 1 6ppet eller
stangt lage
e hinvisning till dokument som beskriver kriterier for driftklarhet
e forteckning 6ver aktiva komponenter (komponenter 1 vilken mekanisk rorelse maste ske
for att utfora komponentens karnsikerhetsfunktion)
e flodesschema.
Konstruktionsspecifikationen bor dven innehélla analyser hur dndringen paverkar
belastningar pa och driftgrianser for befintliga anordningar, sdvil 1 aktuellt som 1 anslutande
system.
243 Anvisningar
Vid framtagande av konstruktionsspecifikationer dr det visentligt att gdllande SAR beaktas
dé denna ger den bakgrund som erfordras for att undvika att kravbilden for den tilltdnkta
modifieringen kommer 1 konflikt med de krav som géller generellt for anldggningen. Varje
tillstindhavare har interna instruktioner om hur en konstruktionsspecifikation ska utformas.
2.4.3.1 Grénssnitt
For alla grianssnitt mot befintliga system(-delar) ska krav stillas att alla upptradande krafter,
moment och forskjutningar specificeras, alternativt ska sddan information bifogas sé att det
under konstruktionsarbetet gar att faststéilla interaktionen dver grianssnittet.
2.4.3.2 Konstruktionsforutsattningar
Anvisningar for konstruktionsforutsattningar finns i TBM kapitel 2.5. Vanligen hénvisas 1
konstruktionsspecifikationen till separata KFM.
2.4.3.3 Tillverkning
Om sérskilda krav stélls pa tillverkningsprocessen enligt TBM kapitel 3.3 ska detta framga
av konstruktionsspecifikationen.
2.4.3.4 Provning

Det ska stillas krav 1 konstruktionsspecifikationen om tryckprovning ska utféras med luft
eller gas 1 stéllet for med viétska.

Eventuella begriansningar i val av vitska for tryckprovning ska framgi. Vid val av vitska
skall beaktas att den inte har nagon negativ inverkan samt att den kan anvéndas vid aktuellt
tryck och temperatur.

Likaséa ska det framgd om sérskilda krav stélls vid tryckprovning av expansionsbélgar.

Téthetskrav for spindeltdtningar, ventilséten, flinsforband etc. ska ingd 1
konstruktionsspecifikationen.
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2.4.3.5 Tryckavséakringar
Sadana komponenter dér tryck och samhoérande temperatur, antingen statiskt eller 1
samband med transienter, kan dverskrida berdkningsdata skall tryckavsékras. I
konstruktionsspecifikationen skall framga om krav pd tryckavsédkring foreligger samt, om
sa dr fallet, uppgifter om erforderlig avblasningskapacitet.

2.4.3.6 Sérskilda komponentkrav
Om sérskilda krav stélls pa ndgon komponent enligt TBM kapitel 4, ska detta framgi av
konstruktionsspecifikationen.

2.5 Konstruktionsférutsattningar

251 Allmant

Konstruktionsforutséttningar (KFM) ér en beskrivning av signifikanta belastningar och
belastningskombinationer med acceptanskriterier for en unik systemkonfiguration till
exempel ett rorsystem med upphédngningar. En KFM skall innehélla tillricklig information
for att kunna utfora en strukturmekanisk verifiering.

Varje verk skall ha en instruktion som alltid skall f6ljas ndr KFM {or mekaniska
anordningar tas fram och uppdateras. Finns det avvikelser mellan det som stér i detta
avsnitt angdende konstruktionsforutséttningar och verkets KFM instruktion sé dr det verkets
KFM instruktion som ér styrande och gillande.

Nedanstaende avsnitt dr en grov oversikt for framtagande av KFM med avseende pa
mekanisk integritet for mekaniska anordningar. Kraven pa mekanisk integritet ir baserade
pa normer och syftar till att tryck- och kraftbdrande komponenter skall tala tryck och dvriga
laster utan brott eller lackage. Den kvalitetsklass en komponent tillhor styr de normer som
skall anviindas vid analys av den mekaniska integriteten. Aven krav pa aktiv och passiv
funktion hos en komponent paverkar utvirderingen.

Styrande for de anvisningar som ges i1 detta delkapitel har varit SSMFS 2008:13, dér det i
4 kap. 4 § ségs:

Vid dndringar i en anldggning som beror mekaniska anordningar genom:
e om- och tillbyggnader

e sddana utbyten ddiir den aktuella systemdelens gdllande belastningstillstand kan
paverkas av ersdttningsanordningarnas funktion eller konstruktion

o utbyten som berdr mer dn en begrinsad del av ett system
e dtgdrder enligt 2 §

skall konstruktionen och utférandet vara baserade pad aktuella konstruktionsspecifikationer,
vilka skall vara scikerhetsgranskade i enlighet med 4 kap. 3 § i SSMFS 2008: 1.

Innan konstruktionsspecifikationerna far tilldmpas skall de ddri ingdende konstruktions-
forutsdttningarna vara anmdlda till Strdlsdkerhetsmyndigheten.

I Allménna rad om tillampningen av SSMFS 2008:13 gors flera hidnvisningar till ASME II1.

Aven om hiinvisningen till ASME III endast 4r rddgivande har det valts att folja storre
delen av det upplagg som ASME III avsnitt NCA-2140 Design Basis, appendix B
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2.5.2

2.5.3

254

foreskriver vid framtagande av konstruktionsforutséttningar for mekanisk integritet.
Anledningen &r att man av tradition foljer ASME III vid kvalificerade utvérderingar.

I de fall da utvérdering skall ske enligt annan norm é&r fortfarande ASME:s arbetsging, vid
framtagande av konstruktionsforutsittningar for mekanisk integritet, tillimplig.

Inriktning och arbetsgang

Utifrén en tolkning av tilldimpliga delar av SSMFS 2008:13 och ASME III kan f6ljande
inriktning och arbetsgéng stéllas upp.

Konstruktionsforutséttningarna for mekanisk integritet skall ange de aktuella belastningar
och belastningskombinationer mekaniska anordningar utsitts for. Dessutom skall det inga
uppgifter om vilka pdkdnningar som kan accepteras.

Vid framtagandet bor foljande tillvigagangssitt anvindas:

e Klarstéllande av funktionskrav

e Bestimning av tillampliga driftfall, storningar och haverier
e Framtagning av belastningar och belastningskombinationer
e Bestdmning av acceptabla pdkdnningar.

Konstruktionsforutsittningar for den mekaniska integriteten 1 kvalitetsklass 1, 2, 3, 4 och
4A skall specificera hela omfattningen av berdkningslaster och driftlaster, samt
motsvarande acceptabla pakdnningar. For mekaniska anordningar som ej har
kvalitetsklassats, finns inget foreskriftstyrt krav pa framtagning av
konstruktionsforutsittningar.

Funktionskrav

Vid identifiering av ett systems laster gérs en genomgang av tillgidnglig dokumentation
sdsom SAR systembeskrivningar, klassningslistor, flodesschema, driftrapporter,
driftinstruktioner, haveriinstruktioner, transientunderlag, tryckavsikringsanalyser,
rapporterbara omsténdigheter, omvérldserfarenheter, SSM-beslut etc. Alla dessa dokument
ger information om systemets funktion och drift, samt om funktionskrav som finns under
olika héndelser.

Driftfall

For att kunna avgora vilka belastningar en anordning utsétts for méste de olika driftfall som
berdr anordningen bestimmas. I detta ingar de normala tillstdnd, storningar och haverier
som man anser att anordningen skall klara. For att dessutom kunna bedéma vilka granser
som skall asdttas de olika belastningarna maste det ocksa till varje driftfall ansittas en
sannolikhet (ldgre sannolikhet for ett driftfall medfor att hogre gransvéirden kan accepteras,
se kapitel 2.5.6).

Ett sitt att beskriva detta &r att indela driftfallen i olika héndelseklasser. I SSMFS 2008:17
definieras hdandelseklasser H1-HS5 samt restrisker. | ANSI/ANS 51.1 (PWR) samt
ANSI/ANS 52.1 (BWR) definieras en uppsattning hindelseklasser vilka bendmns "Plant
Conditions" (PC). Kortfattat kan man sidga att H1 och PC1 motsvarar normala
driftsituationer medan hogre tillstdnd anger storningar eller haverisituationer med
sjunkande grad av sannolikhet.
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2.5.5

2.5.5.1

2.5.5.2

2.5.5.3

I bilaga 1 ges en sammanstillning av sannolikheter for olika H och PC samt en koppling till
andra anvédnda hindelseklassningar.

I sédkerhetsredovisningen for aktuell station skall gillande hindelseklassning vara
beskriven. Om detta saknas maste relevanta drifttillstdnd stéllas upp for berorda system
baserade pd hindelseanalyser 1 aktuell sdkerhetsredovisning. Genom utvérdering av detta
kan relevanta driftfall stillas upp pa system- och komponentniva.

Exempel pa detta ar:

normaldrift (tryck, temperatur, egenvikt)

e pumptransienter (start/stopp)

e ventilmandvrar

e temperaturtransienter

e vibrationer (t.ex. p.g.a. rorbrott eller pooldynamik)
e jordbdvning.

Varje driftfall skall sedan knytas till relevant anldggningstillstand eller tilldelas en bedomd
sannolikhet.

Belastningar och belastningskombinationer

Belastningar (Loadings) delas in i Berékningslaster, Driftlaster och Testlaster. | ASME III
Appendix B-2121 ges en upprékning av vilka belastningar som skall beaktas.

Vid utvérdering skall belastningar som verkar samtidigt ssmmanlagras. Detta innebér ofta
att en dynamisk last beaktas sammanlagrad med inre overtryck och egenvikt.

Berédkningslaster

Berékningslaster (Design Loadings) delas 1 sin tur in i berdkningstryck,
berdkningstemperatur och mekaniska berdkningslaster. I dessa skall ingd de laster som
komponenten skall basdimensioneras for (cykliska eller transienta laster ingdr normalt inte),
se ASME III avsnitt NCA-2142.1 "Design Loadings".

Driftlaster

Utifran de identifierade driftfallen skall driftlaster (Service Loadings) hérledas. Till
driftlaster hinfors alla de laster komponenten utsétts for under forutsdgbara normala och
storda driftssituationer samt tdnkbara haverisituationer. Till driftlaster hor tryck,
temperatur, mekaniska laster samt deras eventuella cykliska eller transienta forlopp (se
vidare ASME III avsnitt NCA-2142.2 "Service Loadings"). Samhorande driftlaster
kombineras till belastningskombinationer (Service Loading Combinations) vilket
tillsammans med tillhdrande hdndelseklass eller ansatt sannolikhet skall utviarderas mot
relevant driftgrins, se nedan.

Testlaster

Till testlaster (Test Loadings) hor laster som uppkommer under olika tester av ett system
eller en komponent. Analyser av laster vid tryckprovning gors om testet sker med annan
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2.5.6

2.5.6.1

2.5.6.2

systemkarakteristik &n vad som beaktas eller ticks in under berdkningslaster till exempel
provtryckning med vattenfyllda ledningar och stimpade upphéngningar for &ngledningar
eller vid hoga provningstryck. Laster frdn andra typer av prov beaktas pd samma sétt som
driftlaster. Se vidare ASME III avsnitt NCA-2142.3 "Test Loadings".

Acceptabla pakanningar

Acceptabla pdkdnningar delas in 1 Berdkningsgrénser, Driftgranser och Testgrénser (se
ASME III avsnitt NCA-2142.4 "Design, Service and Test Limits").

Berédkningsgréanser

Berdkningsgrianser (Design Limits) anger gransen for berdkningslasten. I de fall driftlaster
inte skall analyseras sétts berdkningsgransen till samma nivd som Service Limits A (se
nedan). I annat fall framgér berékningsgrinserna ur de utvdrderingsanvisningar som finns
t.ex. 1 ASME III (avsnitt NB, NC, ND, NE, NF eller NG) eller SS-EN 13480 och SS-EN
13445.

Driftgrédnser

Driftgrénserna (Service Limits) delas enligt ASME III in 1 fyra nivéer, Service Limits A, B,
C och D. Har motsvarar Limit A grinser som ger de marginaler och sékerhetsfaktorer som
kréavs for att komponenten skall uppfylla sin specificerade prestanda.

Limit B motsvarar de grianser som ger mindre marginaler och sékerhetsfaktorer jamfort
med Limits A men dér fortfarande ingen skada pa komponenten skall uppstd. Limits C och
D motsvarar grinser som ger ytterligare minskning av marginaler och sékerhetsfaktorer och
dér bestdende skador som krédver reparation kan uppsta. Tryckkérlsintegriteten far dock inte
vara dventyrad. For kvalitetsklass 4 anordningar kan SS-EN driftgrianser (service limits)
appliceras.

I nedanstaende tabell jamfors ASME och SS-EN.

ASME Service Limit | SS-EN 13480-3 Service Limit
A Normal
B Occasional
C
Exceptional
D

Tabell 2-1. Ungefarlig jimforelse av Service Limits mellan ASME och SS-EN 13480-3

Héndelseklass (eller ekvivalenta driftfall inklusive sannolikhet) avgdr vilken driftgrins som
skall tillimpas. Denna koppling skall finnas beskriven i sdkerhetsredovisningen. I bilaga 2
(fran ANSI/ANS 51.1 respektive ANSI/ANS 52.1) finns motsvarande koppling beskriven
for "Plant Conditions". Dér framgéar dven kopplingen till krav pa aktiv och passiv funktion.
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I utvirderingen av en komponent enligt t ex ASME III avsnitt NB, NC, ND, NE, NF eller
NG tilldelas driftgrdnserna A - D siffervédrden pa tilldtna spidnningar.

2.5.6.3 Testgrdnser

| Testgranser (Test Limits) anger granser for de tester som skall utforas. I utvéirderingen av
en komponent enligt t.ex. ASME III avsnitt NB, NC, ND, NE, NF eller NG tilldelas
testgrénser siffervirden pa tillatna spénningar.
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31

3141

MATERIAL, KONSTRUKTION OCH TILLVERKNING
Material

Allménna krav pé kvalitetssdkring, foreskrivna behorigheter och krav pa provning och
kontroll aterfinns i tillstandshavarens kvalitetsbestimmelser, KBM.

Vil beprévade och dokumenterade material ska alltid vdljas. Om alternativa normer,
standarder eller specifikationer 6nskas anvéndas ska dessa godkénnas av tillstdndshavaren
fore tillampning och ge minst likvérdig kvalitet.

Material och formvara ska kontrolleras och provas, och resultatet ska redovisas i intyg
enligt kraven 1 KBM.

Mirkning av material ska utforas pa ett sddant sitt att méarkningen blir varaktig utan att
paverka funktion eller materialegenskaper.

Det aligger tillverkaren att svara for det detaljerade valet av materialstandard eller
materialspecifikation i varje enskild konstruktion samt att detta stir i dverensstimmelse
med de krav, riktlinjer och restriktioner som specificeras nedan.

Tillstdndshavaren ska bedoma och godkénna, alternativt underkénna, de av tillverkaren
foreslagna materialvalen.

Exempel pa material som kan anvindas i tryckbarande konstruktioner dr metalliska
tryckkérlsnormerade material enligt EN eller ASME Section II.

Generellt géller for material de krav, begransningar och restriktioner som anges 1 respektive
materialstandard/materialspecifikation med tillhdrande tekniska leverans- och
kontrollbestimmelser. Aven nedanstiende restriktioner och begriinsningar ska beaktas for
angivna materialgrupper.

Kobolt

Det mesta av den stralning som finns 1 kdrnkraftverken orsakas av den mycket langlivade
koboltisotopen Co-60. Kobolt hirrdr fran kobolthaltiga konstruktionsmaterial som slits,
korroderar eller bearbetas till slipdamm. Sddana korrosions- eller bearbetningsprodukter
sprids med reaktorvattnet in i hdrden dér de aktiveras. Dérefter vandrar de ater ut i
systemen och avsitter sig 1 olika komponenter som synnerligen besvérliga strélkillor. For
att minimera kollektivdoserna maste nedan stéillda krav uppfyllas:

Kobolthalten far ej verstiga 0,05 % 1 reaktortank eller dess interna delar. Detta giller dven
for storre ytor (>10 m2) utanfor reaktortanken om ytorna utsétts for vatten som dérefter kan
komma in 1 reaktortanken, utan att forst passera jonbytare.

For ytor <10 m2 géller att kobolthalten ej far dverstiga 0,20 % 1 komponenter, som kommer
1 kontakt med vatten som kan komma in i reaktorn utan att forst passera jonbytarfilter.

For hardbeldggning 1 ventiler kan en viss 6kad kobolthalt accepteras efter godkdnnande av
tillstindshavaren. Se kap. 4.3.2.2.

For material ingdende 1 system vars vatten ej kan komma in i reaktorn stélls inga krav pa
kobolthalten.
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3.1.2

313

3.1.5

3.1.6

‘ 3.1.7

3.1.8

Silver

Silverisotoperna Ag-108 och Ag-110m medfor liknande radiologiska problem som
koboltisotopen Co-60 och antimonisotopen Sb-124. Férutom att silver kar dosen 1
anldggningen, dr nukliderna svéra att filtrera vilket medfor 6kade utslapp. Silver finns bl.a. 1
vissa packningar. Silver far endast anvéndas efter tillstdndshavarens godkénnande.

Antimon

Antimonisotopen Sb-124, medfor liknande radiologiska problem som koboltisotopen Co-60
och silverisotoperna Ag-108 och Ag-110m. Antimon anvénds som tillsats 1 bly-, koppar-,
tenn- och zinklegeringar for att 6ka hardheten. Kénda kéllor till antimon ar pumplager,
packningar och titningsflator till ventilspindlar. Antimon far endast anvéndas efter
tillstdndshavarens godkidnnande.

Aluminium och Zink

I reaktorinneslutningar ska Aluminium och Zink eller legeringar innehdllande dessa &mnen
undvikas pa grund av att vid korrosion sd avger de vitgas. Om det inte dr mdjligt att
undvika dessa dmnen ska tillstindshavaren forst ge sitt godkdnnande for att anvinda dem.

Kolstal och laglegerade stal

Mikrolegerade stél fir ej utan tillstdndshavarens godkdnnande anvéndas i processystem
oavsett driftstemperatur. For 6vriga stdlkonstruktioner giller samma krav 1 de fall dir dessa

langvarigt dr utsatta for temperaturer 6ver 100 °C.

For stél som ska svetsas far kolhalten ej 6verstiga 0,23%, svavelhalten ej overstiga 0,030%
och fosforhalten ej dverstiga 0,035%.

Martensitiska och martensit-austenitiska stal

Pé grund av sdmre svetsegenskaper far martensitiska och martensit-austenit stal inte
anvindas utan tillstindhavarens godkédnnande, vilket dven géller utskiljningshirdade
martensitiska stdl (PH-stdl). Kravet géller material 1 tryck- och kraftbdrande applikationer.
For maskindelar se kap. 4.3.2.2 (ventiler) och 4.4.2.2 (pumpar).

Ferritiska och ferrit-austenitiska (duplexa) rostfria stal

Dessa staltyper far endast anvindas efter godkdnnande frén tillstdndshavaren, samt dér det
anges 1 TBM.

Rostfritt stalgjutgods

Rostfritt stdlgjutgods tillats ej i tryckbidrande komponenter 1 kvalitetsklass 1 och 2 utan
tillstdndshavarens godkdnnande. Dér austenitiskt stalgjutgods tillats ska halten fri ferrit vara
5-20 % och kolhalten fér inte dverstiga 0,03% 1 rostfritt stalgjutgods.
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‘ 3.1.9 Austenitiska rostfria stal
‘ For austenitiska rostfria stal géller:
‘ e Kornstorlek enligt KBM EP 2-08.

e Materialet ska uppfylla krav pd sprickfrihet efter IK-test enligt SS-EN ISO 3651-2
Metod A, B eller C, alternativt enligt ASTM A262/E. Korrosionskrav enligt KBM EP 2-
07.

e Materialet ska levereras 1 slackglodgat tillstand

e I system innehdllande dnga eller vatten med drifttemperatur 6ver 100°C far
utskiljningshirdat material inte anvédndas (exempelvis 1.4980/SS 2570).

I PWR-anldggningar giller:

e [system innehdllande dnga eller vatten med drifttemperatur 6ver 100°C fér kolhalten ej
overstiga 0,03 %. Detta géller dven titan- eller niobstabiliserat material.

e For ovriga detaljer géller kolhalten max 0,05 %.

I BWR-anldggningar giller:

‘ Kvalitetsklass 1-3

e [system innehdllande dnga eller vatten med drifttemperatur 6ver 100°C fér kolhalten ¢j
overstiga 0,02 % for plastiskt format material, géller dven titan- eller niobstabiliserat
material. For ovriga detaljer géller kolhalten max 0,05%.

e For detaljer med drifttemperatur under 100°C giller kolhalten max 0,03%.

e Molybdenhalten i plastiskt format stél ska vara minst 2%.

Kvalitetsklass 4A och 4

e Kolhalt max 0,03%, med undantag for kraftbdrande applikationer i torr miljo dir given
materialstandard géller.

3.1.10 Nickelbaslegeringar av typ NiCrFe

Nickelbaslegeringar accepteras med foljande restriktioner:
e Kolhalten fér ej overstiga 0,05 %

e Alloy X-750 far endast anvéndas i virmebehandlat tillstdnd. Virmebehandling skall vara
uppldsningsbehandling vid 1080 + 15°C och en hélltid pa 1 till 2 timmar. Kylning
genom vatten- eller oljehdrdning. Utskiljningshiardning vid 715 + 15° C 1 20 timmar och
luftsvalning

e Svetsning far inte géras mot utskiljningshirdade NiCrFe-legeringar typ Alloy X-750/A-
718 utan tillstindshavarens medgivande

e Kallbearbetning far endast ske dé det av tillverkningsmaéssiga skil ej gar att undvika.
I sddana fall kan en kallbearbetning upp till 3 % tillitas.
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3.1.1 Material for saltvattensystem
For saltvattensystem skall anviandas titanlegeringar, gummerat kolstal och for saltvatten
speciellt utvecklade rostfria stil. Austenitiska rostfria stal skall ha en molybdenhalt av
minst 6 %. Duplexa rostfria stal skall ha en molybdenhalt péd minst 3%. Sammanséttningen
skall dessutom uppfylla kriteriet PRE (Pitting Resistans Equivalent) >37, dir PRE berdknas
enligt foljande formel: PRE = Cr+3,3xMo+16xN. I vissa komponenter kan dven andra
material tillatas efter tillstindshavarens godkdnnande. For polymerer se kap. 3.1.15.
‘ 3.1.12 Material for mellandranage
‘ For mellandrdnageledningar ska ndgon av foljande eller motsvarande material anvéndas.
e 1.4563 /UNS S08028
e 1.4424/UNS S31500
e 1.4462/UNS S32205
e 1.4539/UNS N08904
3.1.13 Material for skruvar, muttrar och brickor

Skruv och mutter 1 tryck- och kraftbdrande komponenter ska vara tillverkade av material
enligt SS-EN 1515-4 alternativt ASME SA-193, ASME SA-194 eller ASME SA-540 for
specialskruvar.

Skruvforband 1 kolstal skall normalt ha skruv 1 hallfasthetsklass 8.8 eller ASME SA-193
Grade B7, mutter 1 hallfasthetsklass 8 eller ASME SA-194 Grade 2H och rundbrickor i
hardhetsklass 200 HV.

Vid tryck over 40 bar eller temperaturer 6ver 300°C far inte skruv 1 hallfasthetsklass 8.8
och mutter i hallfasthetsklass 8 anvéndas, alternativt material maste viljas ut enligt SS-EN
1515-4.

Skruv 1 rostfritt stal skall normalt tillverkas i A4-70 eller ASME SA-193 Grade B8M Class
1 och mutter 1 A4-70 eller ASME SA-194 Grade 8M.

Efter godkénnande frén tillstindshavaren kan dven A2-70 eller ASME SA-193 Grade B8
Class 1 accepteras for skruv och A2-70 eller ASME SA-194 Grade 8 for mutter. Dock
tillats inte A4-80 eller A2-80.

Rundbrickor 1 rostfritt stdl skall ha hardhetsklass 200 HV.
Om rostfria skruvforband viljs ska risk for skdrning beaktas.

Skruvar av austenitiskt rostfritt material med hardhet 6verstigande 220 HV far ej vara 1
direkt kontakt med vatten med en temperatur éver 100°C.

Skallskruvar far inte anvéndas vid tryck 6ver 40 bar eller temperatur 6ver 150°C. Vid hogre
tryckklass eller temperatur skall gingad stang/pinnskruv i ovanstdende material anvéndas.
For kvalitetsklass 1 skall alltid gdngad stdng/pinnskruv 1 ovanstdende material anvédndas.

For skruvforband 1 savél kolstal som rostfritt kan krévas hogre hillfasthetsklass vid hoga
atdragningsmoment, och ddrmed dven hégre hardhetsklass pa brickor.
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3.1.14

Tabell — Svensk standard for tillsatsmaterial for svetsning, indelning m a p metod och material samt dvriga. Fér indelningsstandarder
med en fore detta (fd) EN-beteckning &r ISO-standarden en s.k. "cohabitation" dar "A-sidan” motsvarar tidigare EN.

Tillsatsmaterial for svetsning
Tillsatsmaterial ska vara anpassat till grundmaterialet, provat och dokumenterat enligt
KBM EP 3-11/5-11.

For austenitiskt tillsatsmaterial skall egensvetsgodset och det aktuella svetsgodset 1 avsett
svetsforband ha en ferrithalt som ligger inom intervallet 5-15 % med undantag for
Nickelbaslegeringar av typ NiCrFe. Kolhalten i austenitiskt tillsatsmaterial far inte
overstiga 0,03 %.

Alloy 182 fér inte anvéndas utan tillstindshavarens godkénnande.

I tabellen nedan anges riktlinjer for val av tillsatsmaterial enligt SS-EN/ISO.

KOVRLSSIONEN

Sstal Ovriga material

Material
Metod etc e ;." °

SS-EN ISO 2560 |SS-ENISO 18275( SS-EN ISO 3580 | SS-EN ISO 3581 SS-ENISO ET ET
(fd EN 499) (fd EN 757) (fd EN 1599) (fd EN 1600) 14172
SS-EN ISO 14341 SS.EN 1SO SS-ENISO
(EN440) |5 ENISO 16834|SS-EN ISO 21952 24375 SS-EN ISO 1o SS-ENISO
SS-ENISO 636 | (EN12534) | (WENT2070) | 55 ENISO 14343 | SSENISO | (fd EN 14640) 18273 24034
(fd EN 1668) (fd EN 12072) 18274
SS-EN ISO 14171 |SS-EN SO 26304 |SS-EN ISO 24598
(fd EN 756) (fd EN 14295) (fd EN 12070) €T
SS-ENISO 14174 (fd EN 760)
SS-EN ISO 17632 |SS-EN ISO 18276 |SS-EN ISO 17634 | SS-EN ISO 17633
(fd EN 758) (fd EN 12535) | (fd EN 12071) (fd EN 12073) o SS.EN SO -
SS-EN 12536 T SS-EN 12536 T 1o
(I1SO 'saknas’) (ISO "saknas’)
Skyddsgas SS-EN ISO 14175 (fd EN 439)
Generell produktstandard SS-EN 13479
Kvalitetskrav for
tillverkning etc SS-EN 12074
Tekniska
leveransbestimmelser SS-ENISO 544
Anskaffning SS-EN ISO 14344
Typkontroll SS-EN 14532-1& -3 I ET SS-EN 'I4532—2| ET
Provningsmetoder SS-EN ISO 15792-1, -2 & -3 (fd EN 1597-1, -2 & -3)
Pasvetsgods for kemisk - SS-EN ISO
analys SS-EN SO 6847 | ET | 5847 ] ET
Ferritnummer ET SS-EN ISO 8249 ET
Hydrogenhalt SS-EN ISO 3690 ET
Fuktbestéandighet belagda
slekiroder SS-EN SO 14372 ET
SS-EN 22401
Utbyte och smailttal SS-EN 22401 (eller SS-1SO 2401) ET (eller SS-1SO ET
2401)
ET = Ej tillampligt

3.1.15

Plast och gummi

Halogenbaserade material som fluorgummi, kloropren, kloreten, sulfongummi, teflon och
PVC far inte anvindas 1 kirnkraftverk utan tillstindshavarens godkénnande. Halogenfti
plast och gummi anvénds framst i titningselement, O-ringar, kabelisolering och

havskylvattenror.

For polymerer som kommer 1 kontakt med hogtemperaturvatten (>100°C) géller ett krav pa

1 vatten hogsta lakbara halt av klorid och fluorid p4 sammanlagt 150 mg/kg.

Tillstdndshavaren ska specificera anvindningsomrade och milj6o samt arbetstemperatur.
Beroende pa komponentens funktion skall hdnsyn dven tas till forvéntad strdldos och
temperatur efter ett eventuellt haveri.

Utforlig materialspecifikation skall avkrivas leverantoren. Polymermaterial aldras, speciellt

vid forhdjda temperaturer och vid bestralning, varfor tillverkaren ska rekommendera
bytesintervall for komponenten ifraga.
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3.1.16

3.1.17

3.1.18

Polymera material pdvisar olika talighet mot stralning. Flourplast (PTFE, tex. Teflon) &r
den mest stralningskénsliga plasten och fér inte utsattas for storre total stradldos dn 5*10?
Gy. Aven polyacetaler (tex. Delrin) 4r kiinsliga for gammastralning, vilket bor beaktas i fall
dar stralningsnivaerna kan forutses vara hoga.

Peroxidvulkat gummi visar generellt hogre talighet mot temperatur och strilning én
svavelvulkat gummi.

Plastror bor endast anvéndas 1 kvalitetsklass 3, 4A och 4 dar mediet dr havsvatten,
industrivatten eller totalavsaltat vatten. Material som kan anvéndas 1 sddana system ir de
plaster som finns fortecknade i Tryckkarlsstandardiseringens plastrorledningsnormer,
PRN1988.

Plastrorledningar skall konstrueras, tillverkas, monteras, kontrolleras och provas enligt
PRN1988. Alternativt kan SS-EN 13067 eller EWF581anvéndas for certifiering av
svetsare. Procedur for svetsningens utforande ska finnas.

Rorledningar fér inte monteras pé ett sddant sétt att de riskeras utséttas for brand.

Packningsmaterial

Material i mekaniska axeltdtningar ska véljas i samrad med tillstindshavaren.

I packboxar ska expanderad grafit anvéndas savida ej annat specificeras av
tillstdndshavaren. Aven fyllnadsmaterial 1 spirallindade packningar och strickarmerade
packningar ska utgoras av expanderad grafit.

Grafit far emellertid inte anvédndas 1 system som kan komma i kontakt med havsvatten, pga
okad risk for galvanisk korrosion pa narliggande utrustning.

Summan av de 1 vatten vid 100°C lakbara halterna av klorid, fluorid, sulfat och antimon far
inte overstiga 150 mg/kg och for packningar av ren grafit 50 mg/kg.

Asbest far inte anvédndas 1 anldggningen.

Gummibundna fiberpackningar far anvidndas enligt tillverkarens rekommendationer, men
packningsmaterial ska godkinnas av tillstindshavaren.

Packningar ska vara utforda enligt tillimplig standard ASME B16.20, ASME B16.21, SS-
EN 1514-1, SS-EN 1514-2 och SS-EN 14772.

Smorjmedel

Antimon- eller svavelhaltiga smorjmedel som exempelvis molybdendisulfid far ej anvéndas
1 BWR-vatten eller PWR primérsida. I forsta hand ska grafitbaserade eller
grafitnickelbaserade smorjmedel anvdndas. Smorjmedel som anvédnds méste vara
klassificerade, godkénda och registrerade i kraftverkens kemikaliedatabas. Friktionsvérde
for berdkning av kldmkraften 1 skruvforband ska specificeras for smorjmedel.

Termisk isolering

For termisk isolering géller krav pd 1 vatten hogsta lakbara halt av klorid och fluorid som
beslutas av tillstdndshavaren.
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3.2

Konstruktion och berakning

Konstruktion av tryck- och kraftbdrande anordningar med avseende péd mekanisk integritet
ska ske enligt av tillstdndshavaren godkénda konstruktionsspecifikationer.

Hallfasthetsberdkningar ska uppréttas i en omfattning som anges i nedanstiende normer och
standarder och dokumenteras 1 en teknisk rapport. Héllfasthetsanalyserna skall goras mot
aktuella KFM:er, se kap. 2.5. Krav pa kontroll av berdkningar anges i KBM.

Konstruktion och beridkning av mekaniska anordningar i kvalitetsklass 1, 2 och 3 ska ske
efter ASME BPVC, Section III, Subsection NB, NC, ND respektive NF och enligt sdrskilda
konstruktionsregler och krav i TBM kapitel 3 och 4.

Tryckbérande anordningar i kvalitetsklass 4A och 4 med radioaktivt medium skall normalt
konstrueras enligt SS-EN 13480 (rorledningar) och SS-EN 13445 (tryckkarl) med tilldgg av
sarskilda konstruktionsregler och krav i TBM kapitel 3 och 4.

Tryckbirande anordningar 1 kvalitetsklass 4 utan radioaktivt medium skall uppfylla kraven
1 AFS 1999:4 (PED). Konstruktion och berdkning av dessa anordningar ska normalt ske
efter SS-EN 13480 (rorledningar) och SS-EN 13445 (tryckkérl) och enligt sarskilda
konstruktionsregler och krav i TBM kapitel 3 och 4.

Hur ASME Service Limit Levels skall tolkas for berdkningar enligt SS-EN 13445-3 och
SS-EN 13480-3 framgér av tabell 2-1 under kap 2.5.6.2.

Tryckbérande anordningar i kvalitetsklass 4A kriver téithetsklass S eller P, medan
kvalitetsklass 4 kan anvédnda téthetsklass K. Tathetsklass S och P stiller sarskilda krav pa
flansforband enligt kapitel 4.1.3, och krav pa titningar i pumpar och ventiler enligt kapitel
4.3 och 4.4. For val av tathetsklass se bilaga 4.

Tillstindshavaren kan medge att konstruktion av mekaniska anordningar tillhdrande
kvalitetsklasserna 2, 3, 4A och 4 sker enligt andra regler, normer och anvisningar. Detta
forutsitter att en likvardighetsbedomning tas fram. Det aligger leverantoren att skriftligt
ansOka om sadant medgivande.

De sirskilda regler som ska beaktas for respektive objektspecifika mekaniska anordningar
anges under "Konstruktion och berdkning" i kapitel 4.
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3.3

3.31

Tillverkning och installation

Detta kapitel anger 1 tillimpliga delar de minimikrav som géller vid tillverkning,
installation och svetsning av kvalitetsklassade mekaniska anordningar. Foretag som
tillverkar och installerar sddana anordningar ska uppratta och anvénda av tillstdndshavaren
godkint tillverknings- och installationsunderlag. Detta ska uppfylla de krav som stélls 1
TBM samt 6vriga krav betridffande konstruktion och utformning 1 nedan angivna
standarder. Men diri angivna regler for kontroll, provning, svetsning och virmebehandling
ersitts av bestimmelserna 1 KBM och TBM.

Tillverkning och installation av mekaniska anordningar 1 kvalitetsklass 1-3 ska utforas efter
ASME BPVC Section III, Subsection NB-,NC-, ND- respektive NF och enligt sarskilda
krav 1 TBM. SS-EN 13445-4 (tryckkérl) och SS-EN 13480-4 (rorledningar) far anvéndas
efter godkénnande av tillstandshavaren.

Tillverkning och installation av mekaniska anordningar i kvalitetsklass 4 och 4A ska
utforas efter SS-EN 13480-4 och SS-EN 13445-4 och enligt sirskilda krav 1 TBM. Andra
standarder som t ex ASME VIII far anvindas efter godkédnnande av tillstdndshavaren.

Tillverkning av tryckbdrande anordningar i kvalitetsklass 4 utan radioaktivt medium ska
uppfylla kraven 1 AFS 1999:4 (PED). AFS 1999:4 anvénds ddremot inte for installation
utan da giller SSMFS 2008:13 (KBM).

Standarder for svetsning

All svetsning av mekaniska anordningar 1 kvalitetsklass 1-3, 4 och 4A ska utforas enligt
krav 1 KBM kap. 1.6 och i TBM kap. 3.3, med undantag for tillverkning i kvalitetsklass 4
utan radioaktivt medium, dér géller AFS 1999:4 (PED).
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3.3.2

3.3.3

3.34

Varmepaverkad zon

Termisk skdrning ska undvikas i anldggningen men vid behov av termisk skirning ska
forvarmning anvindas dir sé erfodras. Om termisk skédrning anvinds for fogberedning ska
fogytan bearbetas sé att eventuellt uppkolat material och varmepédverkad zon HAZ helt
avldgsnas. HAZ anses vara 5 mm bred réknat fran smaltgriansen.

Ovriga termiskt skurna ytor ska bearbetas sa att krav enligt godkint tillverkningsunderlag
uppfylls. Skdrsar och andra ytfel far ej forekomma.

Toppyta

Svetsgods
N /
Y B v
\ \’\ ’ Smilters /
\ maltgrans
Grundmaterial \ - & /

//
K
/ '
N\ Vi sverkad \ / /
\ armepaverka . .
1 n \ \\ / Viarmepaverkad //

4
\\ ZO / /
\ \ / zon /
\\ A/ "/

S

N

Rotsvulst

Figur 3-1. Varmepaverkad zon, HAZ

Om materialets mekaniska egenskaper menligt paverkas genom nédgon tillverkningsprocess
eller felaktig hantering ska materialet aterstillas genom virmebehandling enligt av
tillstdndshavaren godkénd procedur.

Vid anslutning till befintligt system eller anordning ska allt gammalt svetsgods och HAZ
avldgsnas. Vid kapning tas normalt dubbla HAZ-avsténdet bort.

Vid tétsvets och lassvetsning kan dtersvetsning tilldtas 1 HAZ.

Krav for tillfidlliga svetsar

Under tillverkning och installation far tillfdlliga stdd eller andra anordningar svetsas fast
under forutséttning att materialet dr identifierat, svetsbart och kombinerbart med
grundmaterialet. Dér stoden suttit ska ytan mérkas och dérefter kontrolleras med
penetrantprovning eller magnetpulverprovning enligt krav 1 KBM och dokumenteras.

WPS for tillfélliga svetsar ska vara godkdnda pa samma sétt som for permanenta svetsar.

Krav vid hantering av rostfritt stal och nickelbaslegeringar

Austenitiskt rostfritt material skall hanteras helt separerat och utan kontakt med kolstél och
laglegerade stél, for att undvika kontamination.

Enbart handverktyg, fil och putsmaterial, rostfria stilborstar etc. som &r avsedda for arbete 1
rostfritt stdl och nickelbasmaterial fir anvéndas. Arbetsredskap sdsom jiggar och fixturer
ska vara beklddda med rostfritt material i sddan omfattning att kontakt med andra material
typ kolstél, koppar, brons, bly och zink inte férekommer.
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Dessutom giller:

e Komponenter skall ha en renhet som specificeras av tillstdindshavaren.

e Koncentrationen av fluorid, klorid och sulfat skall hallas sa ldg som mojligt och enligt
gransvirde som specificeras av respektive tillstdndshavare.

e Omsorg skall dgnas 4t att forhindra forsmutsning med Halogener samt kolstal, koppar,
zink, bly och andra tungmetaller.

e For bléstring foredras rena glaskulor som ej har anvénts for blédstring av annan typ av
material. Om annat bldstermaterial anvinds maste det godkénnas av tillstindshavaren.

o Stalborstar skall utgdéras av material i samma materialgrupp och far ej ha anvénts {for
rengOring av annat material.

e For utvindiga, icke medieberdrda ytor tilldts ett begrénsat antal sma fargflackar,
rostfldckar och rester av fargmérkning.

e Ska ej bandas med kolstalsband utan mellanlidgg.

e Ska lagras inomhus pa rent och torrt underlag.

e Material av austenitiskt rostfritt stdl och nickelbaserade material fir inte komma 1
kontakt med emballage, tape etc. innehéllande 1 vatten lakbara halogener.

Slipning och bléstring 1 austenitiskt rostfritt material och nickelbaslegeringar kréver

tillstdnd av tillstdndshavaren, om omradet kommer 1 kontakt med primérvatten med en

temperatur over 100°C. Putsning eller borstning liksom glasbléstring for att avlagsna

oxidskiktet dr dock tillatet liksom anvéndande av roterande fil med god skédrpa, eftersom

detta motverkar att hog yttemperatur uppnds. Roterande stalborstning ska undvikas och far

endast anvédndas efter godkdnnande fran tillstindshavaren. Alla arbetsmetoder som anvénds

ska vara godkénda av tillstindshavaren.

3.3.5 Svetsning

Foretag och svetsare knutna till foretaget ska inneha behorighet for svetsning enligt krav i
KBM. Ett kompletterande arbetsplatsprov ska utféras nir tillstindshavaren bedomer det
nddvéndigt.

Svetsning av tryckkarl och ror > DN50 och godstjocklek > 6 mm i kvalitetsklass 1 och 2
ska utforas med mekaniserade svetsmetoder, beakta atkomst for svetsutrustning. Avsteg ska
motiveras och godkédnnas av tillstindshavaren. Kravet géller ej insvetsning av stutsar och
avstickare som &r svetsade direkt pa huvudroret.

Tillsatsmaterialet ska vara anpassat till grundmaterialet samt provas och dokumenteras i
enlighet med kraven 1 KBM.

Vid svetsning av reaktornira komponenter bor TIG eller MMA anvindas, men dven andra
svetsmetoder kan tilldtas, t.ex plasmasvetsning och lasersvetsning. Manuell
gasmetallsvetsning (MIG/MAG) far inte anvindas for interna delar i reaktorn eller i
kvalitetsklass 1-3, utan tillstdndhavarens godkédnnande.

For svetsning i utrustning som tillhor kvalitetsklass 4 och 4A utanfor reaktortanken kravs
inget sarskilt godkdnnande av tillstindshavaren, forutsatt att svetsmetoden ar vil beprévad
inom kérnkraft. Gassvetsning far ej anvéndas.

Vid metallbagsvetsning med belagd elektrod i 1aglegerade stal ska basiska elektroder med
| vitehalt H5 eller lagre anvéndas.
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3.3.6 Passning och haftning

Hiftsvetsning ér tillaten enligt foljande:

e Hifta i roten fér sitta kvar om den ér langre dn 2 x t, dock min 6 mm om godstjockleken
av hiftan <2,0 mm och dndarna avtunnas fore insvetsning.

e Utfors med rundstav eller brygga och svetsas i fogytan samt avldgsnas med slipning.

e Utfors med clips och svetsas utanfor fardig svets pa bada sidor. Efter svetsning
bortslipas clipsen och ytan provas med penetrant- eller magnetpulverprovning i enlighet
med kraven i KBM och dokumenteras.

Kravet pa godkénd svetsprocedur och behorighet for svetsning géller dven vid hiftsvets.

Vid tillverkning och installation ska géllande matt for kantforskjutning, fasning etc.
innehéllas enligt SS-EN ISO 5817. Felaktigheter ska patalas och atgirdas. Bestdende
felaktigheter ska dokumenteras och tillstillas tillstindshavaren for beddmning, varefter
arbetet atgérdas eller accepteras.

3.3.7 Svetsprocedurer/svetsdatablad (WPS)

Tillverkaren ska uppritta svetsprocedurer (WPS) enligt SS-EN ISO 15609-serien for
aktuella svetsoperationer. Svetsprocedurerna ska vara baserade pa godkinda WPQR
(Welding Procedure Qualification Record) enligt tillimplig del av SS-EN ISO 15614 eller
SS-EN ISO 15613 samt de tekniska tilldggskrav som tillstdndshavaren begr.
Svetsprocedurerna ska godkénnas av tillstdndshavaren.

3.3.8 Speciella krav pa svetsforband
Fardig svets 1 tryck- och kraftbdrande delar ska med avseende pé yttre diskontinuiteter och
formavvikelser minst uppfylla kvalitetsnivd B enligt SS-EN ISO 5817.
Ror DN<10 far ej ha en rotsvulsth6jd dverstigande 10 % av rorets innerdiameter.
Svetsragen ska ha en ytfinhet Ra 16 um eller finare nér ultraljudprovning ska utforas.

Ytor 1 anslutning till svetsar som ska ultraljudprovas (se figurer i kap. 4.1.2) fér inte ha
ojdmnheter som tindsar, svetsstink, fargrester o.dyl.

Péasvetsade ytor 1 laglegerade material som ska ultraljudas ska ha en ytfinhet som minst
motsvarar Ra 16 pum.

Ovriga svetsforband ska minst uppfylla fordringar enligt svetsklass C i SS-EN ISO 5817,
 for mélade produkter se dven krav i kap 3.4.3.

For svetsar i austenitiskt rostfritt material giller dessutom foljande:

Konstruktioner for processmedia ska utforas s att virmepéaverkad zon, HAZ, efter
svetsning inte placeras 1 spalt pga risk for spaltkorrosion. Detta avser inte instickssvetsar
som utfors enligt kap 4.1.2.

| Svetsning ska utforas pé ett sddant sitt att sensibilisering minimeras.
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Vid svetsning ska alltid skyddsgas anvindas pa rotsidan. Vid insvetsning av svetsklackar
eller liknande pé utsidan av ror, ska roret skyddsgasspolas alternativt vattenfyllas om
godstjockleken dr mindre dn 12 mm.

Austenitiskt rostfritt stdl som svetsas eller kan komma att svetsrepareras fér inte slipas utan
efterfoljande sldckglodgning, om materialet dr avsett for berakningstemperaturer dver
100°C.

Rostfria ytor 1 vattenburna processystem ska uppfylla kraven enligt ”C” i oxidlikare bilaga
3. I 6vriga system kan under vissa omstandigheter D’ accepteras. Under en
overgangsperiod, efter tillstdndshavarens godkénnande, accepteras dven tidigare oxidlikare
”17” enligt TBM 6.0 bilaga 4.

Mellanstrangstemperaturen far ej dverstiga 100°C 1 primérvattensystem med
drifttemperatur 6ver 100°C.

Vid installation och nytillverkning av komponenter bor avstdndet mellan svetsskarvars
ragkanter vara minst 150 mm, och aldrig understiga 50 mm.

Betning och passivering far inte utforas utan godkénnande av tillstindshavaren.

| For svetsforband mellan austenitiska rostfria stil och kolstal respektive liglegerade
stal, s.k. blandskarvar, giller dessutom foljande:

Tillsatsmaterial ska alltid anvéndas och spalten 1 svetsfogen ska vara >1,5 mm. Rotsidan
ska spolas med skyddsgas.

Svetsning 1 verkstad och horisontalldge ska efterstrivas.
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3.3.9 Svetsreparation av grundmaterial

Material till skruvar och muttrar far ej svetsrepareras.

Plastiskt format material sdsom plat, ror, stdng och smide far inte svetsrepareras utan
godkénnande fran tillstdndshavaren.

Svetsprocedurer ska kunna redovisas. Svetsreparerade omrdden ska uppfylla de krav som
stélls pa grundmaterialet och kontrolleras 1 enlighet med godkénd detaljerad kontrollplan
samt stillda krav 1 avvikelserapport.

For omfattande svetsreparationer pd gjutjarn och stalgjutgods krivs godkdnnande av
tillstdndshavaren samt reparationsprocedurer godkénda av tillstdndshavaren.
En svetsreparation ska betraktas som omfattande om:

¢ Gjutjarn och stélgjutgods har defekter som kan ge upphov till otdthet under
tryckprovning

e Den for svetslagningen urslipade/preparerade haligheten ér djupare dn 15 mm eller 10 %
av godstjockleken eller nagot fel har storre area dn 50 cm”.

Fore svetsreparation géller foljande krav:

e Krav pa behorighet for svetsning enligt KBM ska vara uppfyllda

e Leverantoren ska inneha svetsreparationsprocedurer enligt respektive fall ovan.
Svetsprocedurerna skall godkénnas av tillstdndshavaren innan dessa anvinds.

Efter svetsreparation géller foljande krav:

e Samtliga svetsreparationer ska dokumenteras

e Ytorna ska efter svetsreparation omsorgsfullt bearbetas sa att jimn dvergang mot
omgivande grundmaterial erhalls

e Material som har svetsreparerats ska virmebehandlas enligt kraven 1 godkédnd
materialspecifikation/standard

e Svetsreparerade omraden ska uppfylla de krav som stills pd grundmaterialet och
kontrolleras 1 enlighet med KBM.
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3.3.10

3.3.11

3.3.11.1

Reparation av svetsskarvar

En enskild svets 1 anordningar med drifttemperatur 6ver 100°C, fér ej genomgé mer én tre
lokala reparationer med inbdrdes avstdnd mindre &n 50 mm. Om fler reparationer erfordras
ska hela skarven kapas och fogberedas pa nytt, varvid virmepaverkad zon (HAZ) ska
avligsnas. Vid fler dn en svetsreparation i samma omréade fordras godkénnande frin
tillstdndshavaren.

Fore svetsreparation giller foljande krav:

e Kirav pa behorighet for svetsning enligt KBM ska vara uppfyllda

e Leverantoren ska inneha av tillstdndshavaren godkidnda svetsreparationsprocedurer

Efter svetsreparation giller foljande krav:
e Samtliga svetsreparationer ska dokumenteras

e Material som har svetsreparerats ska virmebehandlas enligt kraven i godkind
WPS/standard

e Reparerade omrdden ska uppfylla de krav som stélls pa svetsfogen och kontrolleras 1
enlighet med en av tillstindshavaren godkénd detaljerad kontrollplan.

Formning och riktning
All formning och riktning ska utforas fore slutkontroll, dvs. fére okulér- och
dimensionskontroll samt oforstérande provning.

Formningsprocedur ska alltid godkédnnas av tillstdndshavaren innan formning utfors. I de
fall kvalificering av formningsprocedur krévs, ska ocksé forfarandet godkédnnas av till-
standshavaren. Procedur och eventuella kvalificeringsrapporter ska ocksa ingd i det
underlag som ska granskas av ett ackrediterat kontrollorgan.

Uppgifter angdende formning i aktuella materialstandarder och materialtillverkarens
rekommendationer ska beaktas.

Procedur for formning

Tillverkaren ska uppritta procedurer for formning, bockning, invalsning av tuber samt
omfattande riktningsarbeten. Dokumentationen for formningsarbeten ska innehélla foljande
uppgifter i tillimplig omfattning:

e Typ av formning och riktning t ex kapning, fogberedning, valsning, induktionsbockning
och varmriktning

e Typ av material och formvara

e Materialdimensioner

e Arbetsging, utrustning, renhetskrav fore och efter formning
e Materialets formningstemperatur, svalningstemperatur, utrustning for temperaturmétning
e Metodens inverkan pé hirdhet, mikrostruktur, resultat vid IK-provning

e Eventuella krav pa efterfoljande virmebehandling
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Krav pd dimension, ovalitet, ytbeskaffenhet och, bestdende kalldeformation

Kontroll av fardigformade detaljer.

3.3.11.2 Formning av austenitiska rostfria stal och vissa nickelbaslegeringar

For formning av tryckbédrande austenitiska rostfria stal och nickelbaslegeringar av typ
NiCrFe 1 vattenburna system stélls foljande krav:

|

Materialet ska levereras 1 slackglodgat utforande. Riktningsvalsat utforande accepteras
om deformationen ej dverstiger 3% och hirdheten ej dverstiger 240 HV

For ror giller att deformationen uttryckt i procent dr (100°Dy)/2R, dir Dy ér rorets
ytterdiameter och R &r rorets medelbockningsradie. Deformationen fér ej overstiga 3%.

For undantag se tabell 3-2 nedan

Vid bockning av rér med rordimension < DN40 skall bockningsradien vara > 3,5 <Dy

Material som utsétts for induktionsbockning, varmformning eller varmriktning skall
slackglodgas efter formning.

Vid induktionsbockning av austenitiska rostfria stdl far inte formningstemperaturen
overstiga 1050°C. Slackglodning ska ske efter induktionsbockning.

Krav pé efterfoljande virmebehandling efter kallbockning av austenitiska rostfria ror
framgér av nedanstdende tabell om kalldeformation 6verstiger 3%. For
| mellandrinageledningar, se kap. 3.1.12, krdvs ingen virmebehandling.

Drifttemp Drifttemp >100°C
Rordimension <100°
= C Avstangningsbar del* Ej Avst.bar del*
DN <10 Inget krav Inget krav Inget krav
10<DN <25 Inget krav Inget krav Slackglodgning
25<DN=40 Inget krav Slackglodgning Slackglodgning

* Med avstiangningsbar del avses att ett eventuellt lickage ska kunna isoleras med ventil, utan att driften
behover stoppas.

Tabell 3-2. Krav pa virmebehandling efter kallbockning av austenitiska rostfria ror.

3.3.11.3 Formning av kolstal och laglegerade stal

3.3.12 Varmebehandling

For formning av tryckbédrande detaljer av kolstdl och laglegerade stal géller foljande:

Stal som utsitts for mer an 5 % kalldeformation ska normaliseras for att undvika risken
for skadlig forsprodning.

Kallbockning av ror och rordelar far ske om medelbockningsradien R> 4<Dy och

DN <50 (for att undvika risken for skadlig forsprodning).

Foretag som utfor virmebehandling efter svetsning ska uppfylla kvalitetskraven 1 SS-EN
ISO 17663
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3.3.13

Viarmebehandling ska utforas enligt anvisningarna i SS-EN 13480-4, SS-EN 13445-4 eller
av tillstindshavaren godkénd procedur. Vid installation mot befintligt system 1 material
15Mo3/16Mo3 skall behovet av virmebehandling for godstjocklekar 15<t<35mm beddmas
av tillverkaren och godkénnas av tillstdndshavaren.

Virmebehandling efter svetsning ska utforas 1 en omfattning som anges 1 en av
tillstindshavaren godkiind svetsprocedur. Ovrig virmebehandling skall ske enligt
respektive materialstandard eller enligt en av tillstindshavaren godkind
viarmebehandlingsprocedur.

Virmebehandling ska utforas fore slutlig kontroll.

I forekommande fall ska procedur for vairmebehandling upprittas av tillverkaren och
innehdlla f6ljande uppgifter 1 tillimplig omfattning:

e Typ av virmebehandlingsutrustning som ugn och induktionsvirmeanordning
e Typ av temperaturmétning, placering och antal méitpunkter

e Registreringsutrustning for temperatur-tidsforlopp

e Atmosfdr, isoleringsmaterial, renhetskrav

e Objektets virmebehandlingsomréde avseende temperatur och halltid

e Uppviarmningshastighet

e Svalningshastighet

e Rutiner vid eventuella avbrott under behandlingen

e Eventuell betningsprocedur.

Kalibreringsprotokoll el dyl. avseende temperaturmétning och laboratorieutrustning ska
redovisas.

Uppgifter i aktuella materialstandarden och materialtillverkarens rekommendationer
angdende varmebehandling ska beaktas.

Viarmebehandlingsprocedur ska godkédnnas av tillstdndshavaren innan virmebehandling
utfors.

Markning

Trycksatt anordning skall mérkas 1 tillimpliga delar enligt krav i SSMFS 2008:13 4 kap
12§. Se dven krav i KBM EP 2, -4,- 6-09.

Tillverkare av anordningar och anordningsdelar ansvarar for att forvixling av material eller
objekt inte kan ske och for att sambandet mellan material och intyg standigt uppratthélls
tills kontroll av férdigtillverkad komponent/komponentdel &r utférd och dokumenterad av
berdrda instanser enligt kontrollplan.

Vid delning av material ska tillverkaren ansvara for att markning 6verfors pa alla delar.

Mirkning av materialdetaljer eller objekt ska utforas pa ett sddant sétt att risk for
materialforvaxlingar minimeras utan att paverka detaljens funktion eller materialets
egenskaper. Vid godstjocklekar < 5 mm far trubbig stilstimpel ej anvédndas.

For tryckbirande materialdetaljer som av funktionsskal inte kan mérkas samt for sma
detaljer dir enbart materialidentitetsintyg krivs far styckmérkning ersittas med méirkning
av forpackning samt hanteras enligt av tillstdindshavaren godkidnda QA-rutiner.
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3.4 Ytbehandling
3.41 Allmant

Krav i verksspecifik ytbehandlingsinstruktion skall foljas.

Tillverkaren skall ha rutiner for rengdring och for renhetskontroll . Tillverkaren skall dven
redovisa resultat fran utford renhetskontroll.

Hog grad av renhet skall efterstrdvas 1 alla tillverkningsled, vid montage samt 1 samband
med provning, férvaring, emballage och transport. En god renhet under alla tillverkningsled
och vid mellanlagring ér en forutsittning for att kunna garantera en god slutlig renhet.

Ytor skall vara fria frin synliga fororeningar och 16sa partiklar. En tunn flackfri vidhdftande
oxidfilm bildad pd rena ytor i samband med virmebehandling i olje- eller kolftri atmosfar
kan accepteras, liksom dven ett mycket tunt rostskikt pd kolstélsytor.

Om ej annat anges skall tillverkaren for tillstindshavaren presentera ett program for
rengoring, forbehandling och ytbehandling, vilket ldmpligen gors innan funktionsprovning
eller tryck- och téthetsprovning.

Tryck och tathetsprovning av rorkonstruktioner, ventiler och pumpar m.m. skall vara
utford, enligt kontrollplan, innan ytbehandling utfors.

All ytbeldggning, inklusive korrosionsskydd och temporért korrosionsskydd
(konservering/transportytskydd), skall vara utford enligt verksspecifik
ytbehandlingsinstruktion och med av tillstdndshavaren godkinda produkter.

Risk for viteforsprodning skall beaktas.
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‘ 3.4.2

Malnings-, Korrosivitets- och Miljoklasser

Korrosionsskydd av objekt vid kdrnkraftverk utgar fran olika klassningar enligt nedan.

Malningsklasser:

Klass Rumsexempel

I Endast reaktorinneslutningen

II Utrymmen inom kontrollerad zon

I Utrymmen utanfor kontrollerad zon

v Utrymmen med hog luftfuktighet (>90% RH) och ytor
helt eller tidvis under vatten eller tidvis kondenserade
inom eller utanfor kontrollerad zon

A% Kontorsrum eller liknande

VI Utomhus

Korrosivitetsklasser enligt SS-EN ISO 12944-2:

C1 Mycket lag

C2 Lag

C3 Medium

C4 Hog

C5-1 Mycket hog (industri)
C5-M Mycket hog (marin)
Im 1 Sotvatten

Im 2 Salt eller brackt vatten
Im 3 Jord

Miljoklass enligt Asea-Atoms miljoklasser:

Miljoklass N1
Normal, torr till moderat fuktig inomhusmiljo. Ingen risk for kondensutféllning pd malad
yta. Korrosivitetsklass C2 enligt SS-EN ISO 12944-2.

Miljoklass N2a
Inomhus pé ytor utsatta for radioaktiv kontaminering. Korrosivitetsklass C2 eller C3 enligt
SS-EN ISO 12944-2.

Miljoklass N2b

Inomhus pa ytor utsatta for radioaktiv kontaminering samt for fukt och kondens.
Korrosivitetsklass C4 enligt SS-EN ISO 12944-2.

Miljoklass V

Vatten, oventilerade bergrum osv motsvarande korrosivitetsklass C4, C5-1, C5M eller Im1-
3 enligt SS-EN ISO 12944-2.

Miljoklass R1
Reaktorinneslutningens 6vre och undre primarutrymmen.

Miljoklass R2
Reaktorinneslutningens kondensationsutrymme

Miljoklass U
Utomhus motsvarande korrosivitetsklass C5-M 1 Ringhals eller C4 1 Oskarshamn och
Forsmark enligt SS-EN ISO 12944-2.
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343 Konstruktion och forbehandling
Konstruktionen ska utformas sé att forbehandling och applicering av rostskyddsfarg ar
mojlig att utfora pa ett tekniskt riktigt sitt. Rekommendationer 1 SS-EN ISO 12944-3
Annex A-D skall beaktas. For konstruktioner i mycket aggressiv milj6 dr utférande Good 1
SS-EN ISO 12944-3 minimikrav.
Objektet ska kontrolleras och godkdnnas for mélning av sakkunnig innan det ldamnas till
maleriet.
Tillverkningshandlingarna skall entydigt ange vilka ytor som ska mélas.
Krav pé forbehandlig av obearbetade ytor:
Oberarbetade ytor som efter forbehandling skall forses med ytskydd ska uppfylla SS-EN
ISO 8501-1 enligt:
Minst rostgrad B for invédndiga ytor i tankar eller objekt som tillhor mélningsklass IV.
Minst rostgrad C for dvriga ytor.
Krav pa yta som ska mélas:
Ytan ska vara ren, dven fran klorider och sulfater och jamn dvs inget svetsslagg, skarpa
kanter och grader etc. Svetsar ska vara fria fran diskontinuiteter.
For objekt 1 malningsklass IV ska ytan uppfylla forbehandlingsgrad P3 och svetsar
kvalitetsniva B, for 6vriga malningsklasser giller forbehandlingsgrad P2 och kvalitetsniva
C enligt SS-EN ISO 8501-3 resp. SS-EN ISO 5817:2007.
Intermittent svets tillats inte for objekt i mélningsklass IV.
344 Malning
Rekommendationer fran féargtillverkaren skall f6ljas om ej annat anges 1 verksspecifik
ytbehandlingsinstruktion eller i datablad for behandlingstyp. Férgtillverkare eller
entreprenor far ej dndra gillande anvisningar utan kemigodkédnnande enligt
tillstdndshavarens kemi och miljoavdelning. Mélning av fastelement skall undvikas.
3.4.4.1 Leverantors standardmalningssystem

Respektive tillstandshavare ska tillhandahalla ett kravdokument med godkénda fargsystem.

Leverantorers standardmalning kan accepteras beroende péd mélnings och miljoklass for
objektet och utrymmet.

For standardmalade delar och komponenter skall det sdkerstillas att
fargprodukten/fargsystemet klarar av miljon 1 ett kdrnkraftverk.

Ny fargprodukt/fargsystem som ska anvindas pd stilytor maste uppfylla relevanta
(beroende pd objektets malningsklass) krav, se verksspecifik ytbehandlingsinstruktion t.ex.:

Max tillatna halter av vissa amnen
e Stralningsresistens

e Dekontaminerbarhet

e Resistens mot totalavsaltat vatten
e Brand
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e Kemikalier

Generellt far inte fargprodukt/fargsystem vara baserade pa klorkautschuk eller
polyvinylklorid.

‘ 3.45 Forzinkning

Zink och aluminium ska undvikas i reaktorinneslutningar se kap 3.1.4.

Varmforzinkning som alternativ till malade konstruktioner fér 1 viss utstrackning viljas 1
detaljer som gallerdurk, durkplat, kabelstegar, ventilationstrummor, stalkonstruktioner
utomhus och tunnplét for portar (i kombination med mélning) etc. Varmforzinkning utfors
enligt SS-EN ISO1461:2009. Rensverksutrustning som luckor och pumpar bor inte
innehdlla varmforzinkade delar.

Sprutforzinkning av konstruktioner provas fran fall till fall. Zinkens renhet ska vara
99,99%. I 6vrigt se SS-EN 1S02063:2005. Inom kontrollerad zon ér det olampligt med
sprutforzinkning.

Elforzinkning bor enbart véljas for standardprodukter som erhélls som lagervara och ar
avsedd for torra utrymmen. Elforzinkning ska uppfylla SS-EN ISO 2081:2008 Service
condition 2 och for gingade stdldetaljer SS-EN ISO 4042 eller likvardig norm. For
fastelement bor elforzinkning undvikas. Risk for véteforsprodning foreligger vid
elforzinkning.

3.4.6 Gummering

Vid val av gummering av rér och komponenter skall det alltid beaktas om beldggningen ar
lamplig ur joniserande stralningssynpunkt.

Leverantoren skall till tillstdndhavaren 1dmna utforlig specifikation for gummimaterialet
och gummeringen for godkdnnande. Utférandet av gummeringen skall dokumenteras av
leverantéren (gummeringsforetaget).

Ytor som ska gummeras far ej ha rostgrad sdmre dn B och uppfylla férbehandling Sa3
enligt SS-EN ISO 8501-1. Ytor som skall gummeras far ej tryckprovas med havsvatten.
Tryckprovning av rér och komponenter skall vara utford innan férbehandling péborjas.
Gummibeldggningens tjocklek skall normalt vara 4 +0,4 mm.

Tillstindshavaren skall 1dmna kravbild pd maxgréanser for utlakade produkter.

3.4.6.1 Temporiért korrosionsskydd

I de fall tillstindshavaren onskar att rér och armatur m.m. temporért ska korrosionsskyddas
(konservering/transportskydd) fore leverans, ska tillverkaren presentera ett program for
tillstdndshavaren. Paverkan pa gummidetaljer m.m. ska beaktas.

3.4.7 Lagring och transport

Transport och leverans till anldggningen ska ske under sddana forhallanden och med sddant
emballage att risken for skador, korrosion och férsmutsning undviks. Speciellt maste stutsar
och bearbetade ytor skyddas noggrant. Vid leverans ska komponenten vara fullstindigt torr
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3.5

3.5.1

3.5.2

3.5.3

och rengjord om ej annat har 6verenskommits mellan leverantor och tillstdndshavaren. Se
kap. 3.5.

Forvaring av mélade konstruktioner skall ske 1 en vél skyddad miljo for optimal kvalitet pa
malningssystemet erhalls och att kemisk uthdrdning sker i en foljd. Mélade detaljer fér ej
hanteras om mérken kan uppstd. Transport fir ej ske innan detaljerna blivit genomtorra
(enligt fargtillverkarens datablad) ej heller om miljon vid hardningsforloppet understiger
stdllda krav. Vid tveksamhet ska bestdllaren kontaktas.

Alla 6ppningar ska vara forslutna och avtitade med 1ampliga pluggar eller lock av
halogenfritt material. Forslutningen ska ske i omedelbar anslutning till renhetskontrollen.

Dokumentation
Erforderlig dokumentation vid offert

Anbudsgivaren skall ge ett komplett underlag i form av ritningar, broschyrer, handlingar
angdende kontrollomfattning etc. for att uppfylla den av tillstdndshavaren begirda
informationen i1 anbudsforfragan.

I anbudshandlingarna skall anges om utrustningen 1 nagot avseende avviker fran kraven i
oversdnda TBM och anbudsforfrigan. Anbudshandlingarna skall &ven innehalla uppgifter
om begrinsningar av kontrollomfattning eller 6nskemal att anvéinda andra kontrollmetoder
an de som anges 1 tillstdndshavarens 6versidnda KBM.

Erforderlig dokumentation fore tillverkning

Nedanstaende information skall 6verséndas till tillstdndshavaren f6r godkidnnande:
e Ritningar samt berdkningar 1 enlighet med kraven 1 TBM och KBM

e Procedurer for svetsning, formning och virmebehandling

e Kompletterande komponentdata 1 6versind komponentspecifikation

e Ovriga av tillstindshavaren begirda procedurer.

Ritningsunderlaget skall minst innehélla de uppgifter som anges i1 de objektspecifika
bestammelserna i kapitel 4 och i féreskrivna normer och standarder.

Tillverkaren skall svara for att alla godkidnda konstruktions- och tillverkningshandlingar
listas 1 ett sdrskilt dokument, dédr de godkénda handlingarnas dokumentnamn/nummer med
géllande revision tydligt framgér. Denna forteckning pa gillande konstruktions- och
tillverkningshandlingar skall héllas aktuell av tillverkaren under hela tillverkningsprocessen
och inga 1 slutdokumentationen.

Dessutom skall detaljerat kontrollunderlag dversédndas till tillstindshavaren i1 en omfattning
som anges 1 KBM.

Dokumentering av avvikelser under tillverkning

Samtliga mellan tillstdndshavaren och tillverkaren 6verenskomna avvikelser fran godként
tillverknings- och kontrollunderlag skall rapporteras med avvikelserapporter.
Avvikelserapporten skall vara godkénd av tillstdndshavaren fore dtgird av aktuell
avvikelse.

Samtliga svetsreparationer skall dokumenteras av tillverkaren.
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3.54 Leverans av teknisk dokumentation
Slutlig dokumentation skall sdndas till tillstindshavaren i samband med leverans av
anordningen. Innehallet och utférandet skall vara uppgjort 1 samrad mellan tillstdndshavare
och leverantor.

3.5.5 Dokumentation av ytbehandling

Slutdokumentation skall 1dmnas till respektive tillstindshavare i ett exemplar vilket bor
vara originalhandlingar och ska innehélla foljande:

Fran respektive utford vtskyddsbehandling:

Eventuell rapport eller protokoll fran speciella utredningar eller kontroller.

Rapport pé {or aktuell ytskyddsbehandlingsblankett (mdlning, méilning enligt leverantors
standardprogram, varmforzinkning, gummering)

Signerad kontrollplan inklusive eventuella separata kontrollintyg
Eventuell avvikelserapport

Besiktningsprotokoll

Lista 6ver eventuella restpunkter

Egenkontrollrapport for genomfort mélningssystem

2015-12-08 Utgava 7



TBM OVS/G13/0001 utgava 7 40(86)

4 OBJEKTSPECIFIKA BESTAMMELSER

41 Rorledningar

411 Allmant
I de fall leverantoren skall svara for detaljkonstruktionen skall denne inkomma med
ritningar och godstjockleksberdkningar i enlighet med nedan angivna krav. Samtliga av
leverantoren framstéllda tillverkningsritningar och eventuella berdkningar skall godkénnas
av tillstdndshavaren.
Rorledning bor askadliggdras isometriskt.
Huvuddimensioner, svetsfogberedning, toleranser, korrosionstilldgg skall dverensstimma
med rorspecifikationen och ritningar. Avvikelser fordrar tillstdndshavarens skriftliga
medgivande.
ROr och rordelar 1 kvalitetsklass 1 och 2 bor vara somldsa.
Toleransen pd prefabricerade montageenheter skall uppfylla kraven i SS-EN ISO 13920
klass C. Om snidvare toleranser kravs framgar detta av tillstdndshavarens underlag.
Tolerans for installerad rorledning ska uppfylla ASME III appendix T, om snivare
toleranser krdvs framgar detta av tillstindshavarens underlag.

41.2 Svetsforband

Antal svetsforband skall minimeras.
Svetsfogar 1 stdl bor utformas enligt SS-EN ISO 9692-1 eller enligt tillstindshavarens krav.

Vid blandskarvar skall en spalt om minst 1,5 mm finnas mellan svetsédndarna innan
svetsningen pabdrjas och svetsningen bor ske 1 horisontalldge och om mojligt 1 bénk.

Forekommer buttring vid tillverkning eller montage skall detta framgé av ritning eller
WPS.

Om uppmitningsprotokoll for montageskarvar mot befintlig installation bifogats
rorspecifikationen skall anslutande rordnde anpassas till dessa matt sa att tillaten
kantforskjutning innehélles.

Instickssvets:

Efter tillstindshavarens godkdnnande kan instickssvetsar anvindas. Dessa skall dd ha
utseendet enligt Figur 4-1.
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20T1.0

(RNORVES S ( fore svetsning )

Figur 4-1. Instickssvets

Kantforskjutning:

Vid svetsning av rundskarvar 1 kvalitetsklass 1 och 2 skall tillatna varden for
kantforskjutning, fasning etc. uppfyllas enligt Figur 4-2 bada fallen far kombineras.

Utvandigt Invéndigf

L
e e

o ﬁ\/\ \ "
|7 ZZ1 'S NN A

TN
L

=l

Figur 4-2. Kantforskjutning vid svets

Tilldten kantforskjutning (maétt i mm):

utvindigt s<5 h<0.5 s, dock max 1 mm

s>5 h<0.2 - s, dock max 2 mm
invandigt s<5 h<0.5 s, dock max 1 mm

s>5 h<0.05-(s-5)+ 1, dock max 2 mm

h = in- och utvindig kantforskjutning

s = tunnaste godstjocklek

k = halva fogbredden

L = avstdnd mellan centrum av fog och fasningens borjan
r =radie mellan fas och L
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Da bearbetning krdvs, giller foljande métt for objekt som inte omfattas av aterkommande

kontroll:
utvindigt - fas < 18°
- r>6
- L=k,omh<5
- L>k+ 10,1 06vriga fall
invindigt - fas < 14°

- r=6
- L =1/2 spalt, omh <3
- L > 10, i 6vriga fall

Fasning vid dterkommande kontroll:

D4 bearbetning krivs (se figur 4-3 — 4-7) skall objekt som omfattas av d&terkommande
kontroll kunna kontrolleras med antingen Puls eko (UT) eller Phase Array (PAUT) enligt
de kvalificerade ultraljudsprocedurerna. Vilken metod som &r aktuell att anvdnda beror pa
typ av forekommande skademekanism samt material. Val av metod fir inverkan pa
avstandet F 1 hidrvid kommande formler vilket medfor att den geometriska utformningen
far bestdimmas fran fall till fall.

For fasningar i anslutning till stumsvetsforband ska konstruktionsregler for utviandig och
invindig fasning uppfyllas (fig 4-3 och 4-5), om ingen annan dverenskommelse finns.
I figurerna 4-3 — 4-7 ingér foljande storheter:

r = radie mellan fas och a-matt eller b-maétt

a- och b-matt = nédvindigt avstdnd for dterkommande kontroll

t, t; och t, = godstjocklek

F = avstdndet mellan sdkarens utpunkt och bakkant (generellt virde 13 mm anvénds)

} Da Phase Array anvénds for ultraljudsprovning skall F=52 mm om 6,0<t<11, och F=70 om
11<t<40.

k = halva fogbredden

a
3,9<t<6,0 a=3t+25+F
6,0<t<11 a=3t+15+F
11 <t<40 a=3t+10+F

Figur 4-3. Minsta utvéindig fri stricka frén svetsfog
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o)
~

Krav: AT <100°C

3,9<t<6,0 a=3tL+25+F b=3t,+25+F
6,0<t<11 a=3t+15+F b=3t+15+F
11 <t<40 a=3t,+10+F b=3t+10+F

Figur 4-4. Minsta fria striacka vid svetsning av T-ror
a
b

3,9<t<6,0 a=3t+25+F b=25+F
6,0<t<11 a=3t+15+F b=15+F

11 <t<40 a=3t+10+F b=10+F

Figur 4-5. Minsta invéndig fri stricka fran svetsfog
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ts
t2

Krav: o= < 18°

39<t, 56,0 a=3t+25+F
6,0<t <11 a=3t+15+F
11 <t,<40 a=3t+10+F

Figur 4-6. Max utvéndig fasvinkel direkt vid svetsfog

ta

N ,

Krav:a<14°

39<t, 56,0 a=3t+25+F
6,0<t; <11 a=3t+15+F
11 <t,<40 a=3t+10+F

Figur 4-7. Max invéndig fasvinkel direkt vid svetsfog

Utover detta kan foljande allménna rekommendationer goras:

1. Dessa konstruktionsregler dr generella. Optimering av a- och b-métten kan goras genom
att variera vinkeln och sdkarutformningen enligt kraven i procedur. Vid sddana behov
kontaktas respektive kvalitetsavdelning for information.

2. Vid utformning av T-stycken som provas avseende termisk utmattning, bor kontakt tas
med kvalitetsavdelning/provningslaboratorium for diskussion om geometriutférande.

3. Fullstindig volymetrisk provning kan krivas vid risk for mekanisk utmattning. Dérfor
bor in- och utvdndiga fasningar 1 direkt anslutning till svetsforbandet undvikas, eftersom
detta forsvarar provningen.

4. 1 anslutning till nymontage bor ur provningssynpunkt svetsrdgen pa objektets utsida
planslipas, med svetscentrum tydligt utmérkt.
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| 41.3 Tatningsutféranden i flainsforband
Kraven pa tithet gentemot omgivningen uttrycks av tédthetsklass P, S och K. For
bestimning av tdthetsklass se bilaga 4.
41.4 Gangforband

Gingade rordelar far anvdndas endast i begridnsad omfattning (skirringskopplingar och
kompressionskopplingar betraktas ej som gingade rordelar).

| For tilldtna géingade rérdelar i de olika tithetsklasserna se bilaga 4.
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4.2 Rordelar
421 Avgreningar

Savida annat ej har specificerats skall avgrening viljas enligt tabell 4-1:

Kvalitets | /Avereningens | Berdknings- Tillatna typer vid forhallandet dy/D;:
Klass nominella temperatur
diameter (mm) °C <05 <08 < 1,0
T1, T4
- < 100 - AL A2 A3 T1, T4, Al Tl
: >100 - T1, T4, Al T1, Al T1
T1, T2, T3, T4, | T1, T2, T3, T4,
- Z1200 A1 A2 A3, A4 Al T1, T2, T3
3,4A, 4 ) <170 T1, T2, T3, T4, | T1, T2, T3, T4, | T1, T2, T3,
= Al, A2, A3, Ad | Al, A2, A3, Ad A4

Tabell 4-1. T-stycken och avgreningar for olika dimensioner och temperaturer

dj
Dj
T1-T4

Al-A4

avgreningens innerdiameter
huvudrorets innerdiameter

T-stycke som har fixerad byggldangd och ansluts med rundskarvar till
huvudrdr och avstickare. Har normalt grovre godstjocklek dn huvudror.
Anslutning bestdende av stuts eller avstickare svetsat direkt mot huvudroret.

Tabell 4-2 och 4-3 visar vilka krav pd berdkning och redovisning som stélls pa de olika
typerna av avgreningar.
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Typ av avgrening Beskrivning Krav for kvalitetsklass
. 5 3,4A, 4, AFS
T>120 | T< 120
K K5 |K5 K5 K5
J & Somlost T-stycke, smitt
B1 B2 B2 B2
S’ eller pressat
D1 |DlI D2 D2
[y T I 15t och | - K5 K5
3 -stycke pressat av plat och | i B2 B2
svetsat
- - D2 D2
- T-stycli(eUr?eg svetsaide‘ 1 ) ) K3 K4
— — avstick. Utgangsmateria ] ] B2 B2
o s s s sOmldsa ror.
T-stycke med utkragat
avstick. Utgangsmaterial |K2 |K4 K4 K4
somlosa ror. I kvalitetsklass | B1 B2 B2 B2
3, 4A, 4 och AFS tillats D1 D1 D2 D2
langssvetsade ror.
K5 |K5 K5 K5
Sweepolet B1 B2 B2 B2
D1 |DI D2 D2
AZ - K2 |K4 |K4 |K4
A . . .
( L] Utkragning Bl B2 B2 B2
O'—'—'—‘ ] D1 |DlI D2 D2
A3 é Pasvetsad stuts vars Kl |K3 K3 K4
-7 godstjocklek ar storre dn B1 B2 B2 B2
é..). - ke ¢ .u):] avstickens. D1 Dl D2 D2

AL
iGN
() )

Direkt svetsat avstick.

- K3 K4
- B2 B2
- D2 D2

Tabell 4-2. Utférande och krav pa T-stycken och avgreningar

2015-12-08 Utgava 7



TBM OVS/G13/0001 utgava 7 48(86)
Kod Kravbeskrivning
K1 Geometriska krav enligt ASME III NB-3683.8 skall uppfyllas. Om sa ej kan
ske kréavs utredning enligt NB-3681 (d).
=
.2 | K2 | Geometriska krav enligt ASME III, NB-3643.3 (f)(1)skall uppfyllas.
=
g K3 Geometriska krav enligt ASME I1I, NC-3643 skall uppfyllas. Om sé ej kan ske
é krévs utredning enligt NC-3673.2 (b).
¥ K4 | Geometriska krav enligt SS-EN 13480-3, kapitel 8 skall uppfyllas.
K5 | Utfores enligt beprovad tillverkarstandard
Godstjockleksberdkning skall utforas, som visar att krav enligt ASME III NB-
B1 | 3643 ar uppfyllda. Vid oregelbundna forstdrkningsomraden, som kan
o forekomma t.ex for T1 och Al, far metod enligt NB-3545 utnyttjas.
E Godstjockleksberdkning skall utforas 1 klass 2 och 3, som visar att krav enligt
'g ASME III NC-3543 resp. ND-3643 ar uppfyllda. For 4 och 4A skall
A | B2 | leverantdren utfora godstjockleksberikning enligt SS-EN 13480. Beriikningar
krédvs ej 1 klass 3, 4A eller 4 nér typgranskningsgodkdnnande enligt D2 nedan
redovisas.
= Leverantoren skall redovisa ritningar, som anger material, berdkningsdata,
-% D1 hallfasthetsvdrden samt alla matt som dr nddvindiga for hdllfasthetsberdkning
= och tillverkningskontroll. Leverantoren skall &ven redovisa utforda
o . =
g héllfasthetsberdkningar.
=
S D2 Leverantoren skall redovisa typkontrollintyg utfdrdat av ackrediterat
A kontrollorgan. Dér séddant typgranskningsgodkdnnande saknas géller DI.
Tabell 4-3. Kravlista for T-stycken och avgreningar
4.2.2 Rorbojar och bockade ror

Bockade ror bor anvéndas 1 storsta mdjliga utstrdckning, framfor allt i klass 1 och 2, for att
minimera antalet svetsskarvar.

Rorbojar skall ha minst lika stor nominell godstjocklek som anslutande ror for undvikande
av lokalt svaga snitt.

Vid bestdmning av acceptabla godstjocklekar for rorbdjar 1 kvalitetsklass 1 och dvriga som
raknas enligt ASME, insittes ddrvid vérdet t;,-A enligt ASME III, NB-3641.1 formel (1)

(respektive motsvarande formler 1 NC eller ND) 1 stéllet for syjp.

For rorbojar géller att erforderlig godstjocklek far underskridas inom ett avstand av
0.7 = (Dy * snom)l/2 fran svetsskarven, dér sé erfordras for anpassning till anslutande ror.

Dy = bdjens nominella ytterdiameter
Shom = bdjens nominella godstjocklek

Ovalitet hos bockade ror och rorbojar skall 1 samtliga snitt vara mindre 4n eller lika med
8 %. Ovalitet definieras dérvid:

O =(Dpax - Dmin ) * 100/ Dy
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423

42.4

dir  Dpax = storsta ytterdiameter 1 ett visst snitt
Dmin = minsta ytterdiameter 1 samma snitt
Dy = nominell ytterdiameter

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material och berdkningsdata samt alla matt
som dr nddvindiga for héllfasthetsberdkning och tillverkningskontroll. Leverantoren skall
dven redovisa héllfasthetsberdkningar som visar att kraven &r uppfyllda. Denna redovisning
kan ersittas av typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan.

Reduceringar

Reducering utféres normalt som koniskt dvergdngsstycke med halkél. Vid konstruktion

skall efterstrdvas att reducering ej ger onddigt stor spanningsforhdjning 1 rorsystemet.

Detta uppnés genom:

e Stora halkilsradier. For reduceringar 1 klass 1 bor halkélsradierna ej understiga

e Mattlig konvinkel. Villkor enligt ASME III skall minst uppfyllas, dvs a < 60° 1 klass 1
resp o < 70° i klass 2, 3, 4A och 4

e Cylindriska 6vergingsdelar till anslutande ror. Jimfor matten L1 och Ly 1 figur
NB-3683.6-1 1 ASME III.

Reduceringar utan hélkidl med DN>50 (stora dnden) far endast forekomma i rorledningar i
klass 2, 3, 4A och 4 med berdkningsdata ej overstigande 2 MPa eller 200 C°.

Godstjockleksberdkning for reduceringar utfores enligt SS-EN 13480 eller ASME III-NC.

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material och berdkningsdata samt alla matt
som dr nddvindiga for héllfasthetsberdkning och tillverkningskontroll. Leverantoren skall
aven redovisa hallfasthetsberdkningar som visar att kraven 1 ovan ndmnda sy jp-berdkning

ar uppfyllda.

Denna redovisning kan erséttas av typkontrollintyg utfiardat av ackrediterat kontrollorgan.

Flansforband

I forsta hand viljs standardfldnsar av helsmidd typ avsedda att stumsvetsas mot anslutande
ror. Plana svetsfldnsar och 16sflédnsar bor endast forekomma 1 rorledningar tillhoérande klass
3, 4A och 4. For sddana flansar skall dimensioner pd svetsar och andra detaljer enligt
ASME III appendix XI, fig XI-3120-1 beaktas och métt infors pa ritning.

I flansforband av kolstél skall skruv och mutter vara av kolstdl. Rostfria fldnsar far ha
skruvforband av rostfritt eller galvaniserad kolstél, dock skall vid val av kolstalsskruv de
olika ldngd- utvidgningskoefficienterna beaktas. Brickor monteras normalt under muttrar (i
vissa konstruktioner under skruvskallar eller under bade skruvskallar och muttrar).

Bestdmmelser for skruvforband och titningsutforande finns 1 kap. 3.1.13 och 4.1.3.

Beroende pa kvalitetsklass berdknas flansforband enligt kraven i ASME III eller SS-EN
13480.

I de fall rorkrafterna ej ar kinda nér flansforband dimensioneras, bor hogst ca 75 % av
maximalt tilldtna tryck utnyttjas for att en rimlig marginal for rorkrafter skall erhéllas.

Rorflansar (standard) skall vara méarkta enligt SS-EN 1092-1 eller likvirdig standard.
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4.2.5

4.2.6

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material (inklusive packning),
berdkningdata, skruvkrafter och dtdragningsmoment samt alla métt som ar ndodvéndiga for
héllfasthetsberdkning och tillverkningskontroll i den man maétten ej sammanfaller med vl
kind standard. Leverantoren skall pd begédran dven kunna visa berdkningar for skruvkraft
eller atdragningsmoment.

Gavlar i rorsystem

Gavlar utféres normalt djupkupade, dvs antingen som ellipsoidisk gavel eller som likvardig
torisfarisk gavel.

Plana gavlar >DN50 far endast forekomma 1 rérledningar 1 kvalitetsklass 2, 3, 4A och 4
med berdkningsdata ej dverstigande 2 MPa eller 200°C samt som tillfadlliga tatningar i
andra system, t ex 1 samband med tryckprovning av systemdel.

Gavlar 1 kvalitetsklass 1 berdknas enligt ASME III NB-3200.

Gavlar 1 kvalitetsklass 2 berdknas enligt ASME 111, NC-3224.

Gavlar 1 kvalitetsklass 3 berdknas enligt ASME III, ND-3224 eller ND-3325.
Gavlar 1 kvalitetsklass 4A och 4 berdknas enligt SS-EN 13480.

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material och berdkningsdata samt alla matt
som dr nddvindiga for héllfasthetsberdkning och tillverkningskontroll. Leverantoren skall
dven redovisa héllfasthetsberdkningar som visar att ovan nidmnda krav &r uppfyllda. Denna
redovisning kan ersittas av typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan.

Svetsklackar pa stalror

Svetsklackar skall fastsvetsas pa rorledningar dir axiell fixering av upphédngningar,
isolering etc. erfordras. Rekommenderad utformning av klackar samt krav och
begrinsningar for deras anvindning ges i tabell 4-4. For kvalitetsklass 1-3 ska klackarna
berdknas m.a.p héllfasthet vilket kan utforas enligt ASME III App. Y.

Da flera klackar forekommer vid en fastpunkt skall dessa orienteras i princip enligt
Figur 4-8. Dessutom skall beaktas att klackar ej sammanfaller med klammors fldnsar for
atdragningsskruvar.

Klackar bor om mojligt monteras sé att anliggning sker mot den till styrskon fastade
klamdelen. I det fall att klack monteras mot l9stagbar klamhalva sker kraftoverforing till
skon pa ogynnsamt och svérkontrollerbart sétt.

Klackar erfordras normalt pa ror >DNS50. I det fall klack erfordras pa rérledning med
godstjocklek mindre &n riktvirdena 1 tabell 4-4 angivna 2,9 mm bor klackens tjocklek och
tilldtna last reduceras i sddan grad att goda svetsbetingelser bibehélles och att dirmed
insjunkning p g a materialkrympning undvikes.

Da klackar skall fastsvetsas i samband med montage skall bevakas att klammorna &r
demonterbara 1 tillrdcklig omfattning for att mgjliggdra svetsning, rengdring och eventuell
malning.

Klackar ska vara placerade pa ett sddant sitt att svetsskarvarna ar dtkomliga for den
aktuella provningsmetoden vid aterkommande kontroll (AK).
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Tillaten last per | Rorviggtjocklek
klack (kN) (mm) L(mm) | h(mm) | b(mm) | R (mm)
3 >2.9 30 15
8 2,9-5,9 60 15
20 5,9-10 60 20 15 10
30 >10 60 20 15 10
70/150% 12,5-14 125 25 25 18
70/210% >14 125 25 25 18
* De hogre vérdena avser “Faulted condition”
Tabell 4-4. Riktvarden for tillaten last och dimensioner for svetsklackar
L7 b
Y
o |
= |
Tl |
| 2 . L | [
! o
Ingen svefs filldts | ®
utanftr_denna linje Rarklamma ! Jé
| i
Tatsvefs I: E] _ =
R < 1 S
F—/ o~ |
., —r '
—————————————— — [
— N
Figur 4-8. Svetsklackar pé stalror
4.2.7 Ovriga rérdelar

Ovriga rordelar som ej ticks in av kap 4.2.2 till 4.2.6 skall konstrueras, beriknas och
redovisas enligt likartade principer. I tveksamma fall tas kontakt med tillstdndshavaren, s
att detaljerade krav kan faststillas.
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4.3 Ventiler

4.31 Inledning
Denna del av TBM innehéller de krav som stills pa ventiler i kvalitetsklass 1, 2, 3, 4A och
4. Detaljerade data for enskilda ventiler framgér av en sérskild ventilspecifikation enligt
blankett TSM 102-104 (bilaga 5).

43.2 Restriktioner for material

4.3.2.1 Material foér ventilhus
For anvdndning av rostfritt gjutgods 1 ventilhus géller begriansningar enligt kapitel 3.1.8.
Rostfria ventiler i kvalitetsklass 1 och 2 ska tillverkas i smideskvalitet.
Duplexa rostfria stil skall ha en molybdenhalt p4 minst 3%. Sammanséttningen skall
dessutom uppfylla kriteriet PRE (Pitting Resistans Equivalent) >37, ddr PRE berdknas
enligt foljande formel: PRE = Cr+3,3xMo+16xN.

4.3.2.2 Material fér interna delar
I ventilspindlar av martensitiskt rostfritt stél skall kromhalten (Cr) vara >12 % i. Hardheten
1 ventilspindlar av seghédrdat martensitiskt rostfritt stal fir ej dverstiga 300 HV.
I system som stér i forbindelse med reaktorn utan att forst passera jonbytare far ej kégla,
sdte eller andra interna delar besté av eller vara belagda med legeringar innehéllande mer én
0,20% kobolt. For att uppnd en effektiv hardbeléggning i ventiler (kédgla, site) kan det
accepteras en nagot hogre kobolthalt se kap. 3.1.1.
I andra applikationer kan dédremot koboltbaserade legeringar anvindas.
Leverantor av kégla, séte eller andra interna delar skall ange for applikationen relevant
funktionsdata inklusive referenser for material 1 friktions- och titytor.

4.3.2.3 Packningsmaterial — boxpackningar
I packboxar skall normalt expanderande grafit anvdndas sdvida ej annat specificeras av
tillstdndshavaren. Dér hoga strdlnivéer kan forutses skall ren, expanderad grafit anvindas.
Grafit far dock ej anvéndas 1 kontakt med saltvatten, eftersom det medfor okad risk for
galvanisk korrosion pd nérliggande utrustning. I ventiler for saltvatten skall PTFE-
packningar anvindas.
Summan av de 1 vatten vid 100°C lakbara halterna av klorid, fluorid, sulfat och antimon far
inte Ooverstiga 150 mg/kg och for packningar av ren grafit 50 mg/kg.

4.3.2.4 Smérjmedel

Svavelhaltiga smorjmedel som exempelvis molybdendisulfid fir ej anvédndas i austenitiskt
rostfria ventiler 1 fuktig miljo och temperatur 6ver 100°C. I forsta hand skall grafitbaserade
eller grafitnickelbaserade smorjmedel anvdndas. Smorjmedel som anvinds maste vara
klassificerade, godkénda och registrerade i kraftverkens kemikaliedatabas. Friktionsvérde
for berdkning av kldmkraften 1 skruvforband ska specificeras for smorjmedel.
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4.3.3 Konstruktion och berakning
4.3.3.1 Allménna konstruktionskrav

Tillstdndshavaren kan definiera forutsittningarna for ventilapplikationen 1 en av
blanketterna TSM 102-104, och leverantoren skall anpassa sin konstruktion s att denna
uppfylls, samt ansvara for samfunktionen mellan don och ventil.

\ Vid drifttemperatur ska bélgar till bilgavtdtade ventiler, savida ej annat angivits, kunna
utséttas for 5000 cykler (max 10% brottsannolikhet).

Cy-, ky- eller z-virden enligt SS-EN 1267, SS-EN 60534-1, SS-EN 60534-2-1, VDI/VDE
2173 eller ISA S 75.01 skall anges. Vérdet skall anges med enhet.

Ventilkarakteristiken skall redovisas.

For motormandvrerade ventiler skall ventilleverantéren ange erforderligt moment for att
Oppna och stinga ventilen vid samtliga forekommande dimensionerande drift- och
haverifall. Dessutom skall anges hogsta tilldtna kraft (vid felande brytare) vid 6ppning
respektive stingning.

Alla ventiler skall vara sa utformade att underhall och demontage underléttas. Mycket stor
omsorg skall dgnas detaljer som direkt eller indirekt paverkar ventilens funktionssédkerhet.
Ventiler med vikt 6ver 25 kg skall vara forsedda med lyftdglor och att mojlighet till lyft
skall tillses.

Ventilen inklusive stdd och dylikt skall utforas utan spalter och fickor sd att risken for
korrosion blir sa liten som mojligt och sd att ett effektivt korrosionsskydd, t ex malning,
forzinkning eller gummering latt kan appliceras.

Ventiler som kan bli foremal for aterkommande kontroll ska ha sidan geometrisk form och
ytbeskaffenhet att svetsforbanden ér fullstandigt volymetriskt provningsbara. Endast dar
detta dr uppenbart orealistiskt far forutséttas att den volymetriska kontrollen ersdtts med
annan metod, vilken 1 sé fall ska anges.

Omraden 1 ventilhus, som kan utséttas for korrosions- och/eller erosionsangrepp, skall
kunna tjockleksmatas frdn utsidan. Tillstindshavaren specificerar de ventiler som omfattas
av detta krav.

Alla medieberorda kolstalsytor skall ha ett korrosionspaldgg av minst 1 mm savida inte
annat sigs 1 ventilspecifikationen.

Ventilhus skall ha sddan hallfasthet att anslutande ror och ej ventilen dr begransade for
belastningar i1 rérsystemet. For att uppnd detta skall fo6ljande villkor vara uppfyllda:

e Med undantag for svetsdndar skall tvérsnittsarea och b&jmotstdnd for varje snitt
vinkelrdtt mot flodesriktningen vara minst 25 % storre &n motsvarande storhet for
anslutande ror

e Striackgransvirdet for ventilhusets material skall om mdjligt vara minst lika stort som for
materialet i anslutande ror. Om ventilhusmaterialets strackgrinsvérde dr lagre dn
rormaterialets skall erforderligt bdjmotstand och tvirsnittsarea enligt ovan multipliceras
med forhallandet mellan rormaterialets och ventilmaterialets strickgransvirden

e Strackgransvirdet for svetsdndar skall vara minst lika stort som for anslutande ror

e Eventuella avvikelser frin ovanstdende villkor méste klart framgé av dokumentationen 1
samband med offert. For ventiler 1 kvalitetsklass 1 skall Sy,-virdet anvéndas 1 stillet for

strackgransvirdet.

2015-12-08 Utgava 7



TBM

OVSIG13/0001 utgava 7 54(86)

4.3.3.2

Alla spindelforsedda ventiler med undantag for sékerhetsventiler skall normalt kunna
monteras 1 godtyckligt lage. Om begransningar 1 detta avseende finns, skall detta alltid
anges 1 samband med offert.

Géngforband vésentliga for ventilens funktion skall normalt vara forsedda med anordning
for mekanisk lasning av gidngan. Denna anordning far ej dka risken for skirning och skall
vara sa utford, att gdngforbandet alltid kan ateranvéndas. Skarningsrisken skall
genomgaende beaktas, och de principer, t ex hardhetsskillnad, som dérvid tillimpas, skall
klart definieras.

Rotationsriktningen for handratt eller ratt pa don skall alltid vara medurs vid stingning av
ventilen. Detta géller &ven om ventilen dr lankmandvrerad.

Om ventilens funktion dr beroende av flodesriktningen skall detta framgé av permanent
mirkning pé ventilhuset med pil eller dylikt.

Mellandranageringar och distansringar 1 dubbla packboxar skall vara tillverkade av rostfritt
stél eller kol/kolgrafit. Materialval ska godkédnnas av tillstdndshavare. Gdngade hal {for
utdragsverktyg skall alltid finnas.

Ventiler med pneumatiska don skall alltid g& mot atertdtningen i1 6ppet ldge om ej annat
specificerats.

Ventiler skall vara sd utformade att skadliga vibrationer 1 kdgla-spindel ej kan férekomma.

Avstingningsventiler skall kunna forses med kontinuerlig mekanisk ldgesindikering savida
ventilkonstruktionen ej dr sidan att ventilliget direkt visas. Oppen respektive stingd ventil
skall alltid kunna avldsas. Dessutom skall ventilen kunna férses med mikrobrytare i ldget
"Oppet" eller "stingt". Anordningarna for lagesindikeringarna skall vara robusta sé att
distinkta indikeringar erhélls.

For ventiler med packboxgland eller packboxmutter maste mdjlighet finnas att efterdra
spindelpackningarna utan att ventildelar eller mandverdon méste demonteras. Likasd géller
vid spindelpackboxbyte att detta bor kunna ske utan att ventiloverdel, mandverdon etc.
behover demonteras.

Ytfinhet for ventilspindlar vid packboxldget skall vara sa fin (vanligen < Ra 0,4 um {or
grafitpackningar) att slitaget minimeras pd packboxringarna och ej ha bearbetningsspar som
ar tvérs spindelns rorelseriktning.

Anslutningar

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror. Anslutande rérledningars dimensioner
anges 1 ventilspecifikationen.

Placering av stutsar for, drdnage, husavsikring och tathetsprovning specificeras sirskilt.
For flinsade anslutningar géller:

e For kvalitetsklass 1 och 2 méste standardfldnsar vara av lagst tryckklass PN 16 /150#
dven om berdkningstrycket dr lagre. For kvalitetsklass 3 och 4A géller p&d motsvarande
satt tryckklass PN 10/150#

e Om berdkningstemperaturen overstiger 200°C, skall skruvar och bdda fldnshalvorna vara
tillverkade av material med samma ldngdutvidgningskoefficient. Dock fér
kolstalsskruvar anvéndas 1 rostfria flainsar om lamplig kompensation for skillnaden 1
utvidgningskoefficienten anordnas

2015-12-08 Utgava 7



TBM OVS/G13/0001 utgava 7 55(86)

e Vid flinsforband som utsitts for temperaturforandringar skall risken for avlastning
(lackage) eller overbelastning av packningar och skruvar sérskilt beaktas

e Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar)

e Bestdmmelser for skruvforband finns i kap. 3.1.13.

4.3.3.3 Téatningsutférande

Kraven pa tithet gentemot omgivningen uttrycks i ventilspecifikationen genom angivande
av tathetsklass. For bestimning av téthetsklass se bilaga 4.

Spindeltitning:

Enkel packbox skall anvindas, om det inte finns ndgra specificerade krav pé
lackagedetektering.

Bilgtitad spindel anvinds didr mediet kriver detta, tex vétgas.

Dubbla titningar med mellandrinage ska undvikas. Om inga andra tekniska mdjligheter
finns att uppfylla eventuella krav pé lickagedetektering, kan dock dubbla titningar med
mellandridnage accepteras.

Vid dubbla titningar skall varje titning ensam klara tdtningsfunktionen. Mellandrénaget r
alltsd endast till for att indikera ett begynnande ldckage. Packboxdrinage far ej internt 1
ventilen forenas med brostflansdrianaget.

Dir s ar tekniskt lampligt bor alla ventiler med axiellt rorlig spindel vara férsedda med en
atertdtning for att forhindra lickage in 1 packboxen nér ventilen &r helt Gppen.

Atertitningen skall ha samma kvalitet med avseende pa tithet etc. som stingningsorganets
titningsytor.

4.3.3.4 Hallfasthetsberdkningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av ventiler har av tillstindshavaren angivits i ventilspecifikationen
med bilagor.

Alla berdkningar skall redovisas dverskadligt och noggrant med kéllor, referenser, ritningar,
detaljnummer osv. Underlaget skall vara granskningsbart. Tidigare utférda berdkningar som
visar att ventilen dr acceptabel med hénsyn till belastningar som é&r svérare dn de
specificerade kan redovisas.

Ventiler med stor excentrisk massa méste kontrolleras mot belastningar som uppkommer av
denna excentricitet.

Ventildelar indelas i kategorierna 1, 2, 3, 4 och 5 enligt ndrmare anvisningar nedan:

e Till kategori 1 rdknas det tryckbédrande skalet, dvs. hus, 6verdel, kégla, samt pasvetsade
detaljer som stutsar etc.

o Till kategori 2 riknas tryckbédrande skruvforband, dvs. i allménhet forband mellan
ventilhus och dverdel eller mellan ventilhus och lock

e Till kategori 3 riknas inre och yttre ventildetaljer som &r primért lastbdrande utan att
darfor tillhora det tryckbédrande skalet, t ex spindel (vid kulventil dven axeltapp),
lastbdrande forbindning mellan spindel och kégla (slid), lastbdrande ring vid
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4.3.3.5

4.3.3.6

trycktétande lock, slidstyrning, sétesring (om primért lastbdrande), glandfléns och
glandskruvar

o Till kategori 4 riknas fjadrar av betydelse for ventilens funktion, t ex fjadrar 1
pneumatiska don, returfjadrar i egenmediestyrda ventiler och fjadrar {for sétesringar 1
kulventiler

o Till kategori 5 riknas ok med fastanordningar.

Vid hallfasthetsberdkning av motormandvrerade ventiler ska kategori 1 och 2
dimensioneras mot mandverkrafter vid felande moment/végbrytare vid 110%
matningsspanning (kippmoment/stalltorque). Detta behdver ej kombineras med dvriga
haverilaster, men med last vid berdkningstryck och berdkningstemperatur.

Dimensionering av ventiler i kvalitetsklass 1

Belastningar inom de grénser som svarar mot "Design Loadings" samt "Level A" och
"Level B" enligt ASME III NB-3220 skall ej paverka en ventils funktion och téthet.

Berakningar skall utforas for transienta belastningar enligt ASME III NB-3550 eller
NB-3200.

Kategori 1-delar skall uppfylla tillimpliga avsnitt av ASME I1I NB-3500.
Sm-vérdet skall baseras pA ASME II D Appendix 2.

Vid bestimning av minimivéggtjocklek enligt ASME III NB-3543, skall det anvédnda
materialet jimforas med ett ASME material med ekvivalenta hallfasthetsvérden.

Kategori 2-delar skall uppfylla ASME III NB-3546.1.

Tillaten skruvspanning for "Design Conditions" och ddrmed erforderlig skruvarea enligt
ASME III XI-3222 avviker dock fran europeisk praxis och i de fall dér detta skulle medfora
omfattande modifikationer av normalt anvénda ventiltyper kan det accepteras att S, och Sy,

enligt ASME XI-3222 ersitts med annan vedertagen tilldten skruvspanning, med
hénvisning till norm eller standard efter godkdnnande av tillstdndshavaren. S; 1 ASME XI-

3223, ekvation (4), skall dérvid givetvis ocksé bytas ut.

Berékning av erforderliga skruvkrafter och dtdragningsmoment for skruvforband
tillhdrande kategori 2 skall inga 1 berdkningsrapporten.

For delar tillhorande kategori 3 skall en analys av priméra spinningar visa, att villkoren 1
ASME III NB-3546 uppfylls med hénsyn tagen till alla mekaniska belastningar.
Snittlasterna bestdms med enkla jamviktssamband. Spanningarna berdknas med elementdra
formler for normal- eller bojspianningar. Lokala spénningar orsakade av kontakttryck it ex
sdtesytor behover dirvid ej redovisas.

For delar tillhorande kategori 4 och 5 skall en analys redovisas som demonstrerar att de &r
adekvata for den avsedda tillampningen. Analysen skall inkludera en bedomning av
Overbelastnings- och utmattningsrisker.

Dimensionering av ventiler i kvalitetsklass 2 eller 3

For ventiler 1 kvalitetsklass 2 eller 3 skall berdkningar eller annat underlag redovisas for
verifikation av att kategori I- och 2-delarnas dimensioner &r acceptabla med hansyn till
konstruktionsdata. Vid berdkningar bor ASME III NB-3543 och NB-3545.1 eller annan
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godtagbart verifierad metod anvéndas. Annat underlag kan utgoras av t ex resultat fran
spanningsmétningar.

Flansforband ska utviarderas mot ASME III-NC, ASME III-ND eller SS-EN 13480.

| For ventiler i kvalitetsklass 2 eller 3 skall &ven verifieras att delar tillhdrande kategori 3, 4
och 5 ér acceptabla for den avsedda tillimpningen.

4.3.3.7 Dimensionering av ventiler i kvalitetsklass 4A och 4

| For ventiler i kvalitetsklass 4A eller 4 ska kategori 1- och 2-delars dimensioner verifieras
enligt SS-EN12516 med hinsyn tagen till konstruktionsdata. Som alternativ kan &dven
nagon av de berdkningsmetoder som anges for kvalitetsklass 2 och 3 anvédndas. Annat
underlag kan utgdras av t ex resultat frdn spanningsmétningar.

Flansforband ska utvirderas mot ASME III-NC, ASME III-ND eller SS-EN 13480.

434 Tillverkning

Ventiler skall mérkas i enlighet med SS-EN 19. Dock skall sidkerhetsventiler vara méarkta
enligt SS-EN ISO 4126-1. Dessutom skall ventilerna, om sd anges 1 bestédllning, mérkas
med tillstdndshavarens angivna komponentnummer.

Tryckbirande ventildetaljer skall mérkas med tillverkningsnummer eller dylikt sa att de kan
identifieras mot kontrolldokumentationen.

Ventilhuset skall vara permanent mérkt med flodespil eller dylikt om ventilens funktion &r
beroende av flodesriktningen.

4.3.5 Dokumentation
4.3.5.1 Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehélla information om:
e allmén utformning och inbyggnadsmaétt

e material (beteckning enligt standard)

e tryckklass

e drifts- och berdkningsdata

e Cy-, ky-, eller z-virden enligt kap 4.3.3.1

o reglerkarakteristik

e totalvikt och tyngdpunkt med och utan mandverdon
e program for rengoring, korrosionsskydd och malning
e otilldtna montageldagen

e flodesriktning

e rekommenderade reservdelar

e material och typ av packningar.
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e underhéllsrelaterade krav som bytesintervall, rekommenderat underhéll, arrangemang
for montage/demontage etc.

Anbudshandlingarna skall klart ange, om den offererade ventilen i nagot avseende avviker
fran kraven 1 ventilspecifikationen och TBM.

4.3.5.2 Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Erforderligt tillverkningsunderlag som skall godkénnas av tillstdndshavaren framgér av
KBM.

Nedanstidende information skall 6versidndas till tillstindshavaren for godkdnnande:
e definitivt tryckfall

e mandverdonsspecifikationer

e berdkningar

Ritningsunderlaget skall, sdésom ett minimikrav, innehalla nedan uppriknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i gillande normer och standarder:

e anlidggningens namn och tillstdndshavarens komponentbeteckning

e sammanstillningsritning och detaljritningar med referens till gdllande kontrollplan,
berdkningar, WPS, m.m

o stycklista med materialbeteckningar enligt géllande standard
e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc
e anslutningsdimensioner

e Ovriga for berdkningar erforderliga dimensioner (vigg och flinstjocklekar,
innerdimensioner, radier, stuts- och skruvdimensioner, fogformer, svetsfaktor for
stumsvetsar etc.)

e massa och tyngdpunktslidge for ventil inklusive mandverdon
e tryckklass

e konstruktionsdata (konstruktionstryck och konstruktionstemperatur)
e tilligg for korrosion och avnotning

e tryck for tryckprovning

e packboxdimensioner

e flodesriktningspil

e atertitningsutforande

e kvalitetsklass, tiathetsklass

o erforderliga skruvkrafter och atdragningsmoment

e alla for normal service erforderliga matt

e foOrregling

e korrosionsskydd.
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4.3.5.3 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehélla ritningsunderlag med information enligt
ovan. Den skall vidare innehalla instruktioner for drift och underhdll som skall vara pa
svenska eller i undantagsfall pa engelska. Dessa instruktioner skall innehalla sddana
uppgifter som underhallsfrekvens, smorjningsinstruktioner och instruktioner for Gversyn.

For reglerventiler och egenmediestyrda ventiler skall en allmén funktionsbeskrivning
bifogas.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
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4.4
441

4.4.2

4.4.2.1

4.4.2.2

4.4.2.3

4.4.2.4

4.4.2.5

Pumpar

Inledning

Denna del av TBM innehéller de krav som stills pd pumpar i kvalitetsklass 2, 3, 4A och 4.
Detaljerade data kan framgd av en sérskild pumpspecifikation, TSM 106 (bilaga 5).

Restriktioner for material

Material for pumphus

For anvindning av rostfritt gjutgods 1 pumphus géller begransningar enligt kapitel 3.1.8.
Material fér interna delar

Krombhalten skall vara >12 % i pumpaxlar av rostfritt martensitiskt stal. Hardheten i

pumpdelar av seghdrdat martensitiskt rostfritt stal far ej dverstiga 300 HV.

Duplexa rostfria stil skall ha en molybdenhalt p4 minst 3%. Sammanséttningen skall
dessutom uppfylla kriteriet PRE (Pitting Resistans Equivalent) >37, ddr PRE berdknas
enligt foljande formel: PRE = Cr+3,3xMo+16xN.

Material till axeltdtningar

Material i mekaniska axeltdtningar for pumpar 1 kvalitetsklass 2, 3 och 4a viljs tillsammans
med tillstindshavaren. I roterande plantédtning far inte titytorna innehélla antimon.

Packningsmaterial — boxpackningar

Vid anvidndande av packboxar eller packningar som innehéller grafit, dr de inte godkdnda
att anvindas 1 havsvattensystem. | forsta hand bor statiska roterande plantdtningar
anvéndas enligt SS-EN ISO 21049.

Summan av de 1 vatten vid 100°C lakbara halterna organiskt och oorganiskt bunden klor
och fluor far inte overstiga 150 mg/ kg och for packningar av ren grafit 50 mg/ kg.

Smoérjmedel

I forsta hand skall grafitbaserade eller grafitnickelbaserade smorjmedel anvéndas.
Grafitbaserade smorjmedel far dock inte anvdndas i system som kan komma 1 kontakt med
havsvatten.

Svavelhaltiga smdrjmedel som exempelvis molybdendisulfid fir ej anvédndas i austenitiskt
rostfria pumpar 1 fuktig miljé och temperatur 6ver 100°C.

Smoérjmedel som anvédnds méste vara klassificerade, godkédnda och registrerade 1
kraftverkens kemikaliedatabas.
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443 Konstruktion och berakning
| 4.4.3.1 Allménna konstruktionskrav
Tillampliga delar av standarderna EN-ISO 13709:2003, SS-EN ISO 21049 och SS-EN
9906 skall anvéndas.
Leverantoren skall anpassa sin konstruktion sa att av tillstindshavarens foreslagna
motortyper och axeltdtningar kan anvéndas.
| Koppling for kraftoverforing ska vara 1 forsta hand av typ membrankoppling och uppfylla
standarden ISO 10441:2007.
Alla pumpar skall vara sa utformade att underhall och demontage underléttas. Mycket stor
omsorg skall dgnas alla detaljer som direkt eller indirekt paverkar pumpens
funktionssékerhet. Det skall dirvid observeras, att underhall normalt endast kan goras en
ging arligen.
Komponenter med en vikt overstigande 25 kg skall vara forsedda med lyftoron eller annan
lamplig anordning for underldttande av reparation och underhall.
Rotationsriktningen skall vara markerad pa pumphuset, da det bedoms erforderligt skall
genomstromsriktningen utmarkas med en pil pa pumphuset.
Axeltdtningssystem konstrueras i tillimpliga delar enligt SS-EN ISO 21049.
Rullnings- och glidlager skall konstrueras for en livslingd dverstigande 50 000
driftstimmar.
Kritiska varvtalet skall vara lagst 125 % av hogsta varvtal.
Pumpen skall kunna st 1 "stand-by" fylld med vétska, utan att ta skada.
| D& pumpspecifikationen anger att mediet dr radioaktivt bor pumpen konstrueras sé att god
dekontaminerbarhet erhélles. Fickor som kan samla smutspartiklar skall i mojligaste man
undvikas.
Pumpkurvan skall vara stabil fran nollflode till fullflode 1 tillimpliga delar enligt SS-ISO
9906. Parallella pumpar skall kunna arbeta tillsammans dven om de inte dr identiska.
Alla mediaberdrda kolstalsytor skall ha korrosionspalidgg av minst 1 mm sévida inte annat
sdgs 1 pumpspecifikationen.
| 4.4.3.2  Anslutningar

Anslutande rérledningars dimensioner skall anges 1 pumpspecifikationen. Leverantéren
skall utfora och redovisa berdkningar som visar hur stora krafter och moment som
anslutningsstutsarna kan belastas med. Bestammelser for skruvforband finns i kap. 3.1.13.

4.4.3.3 Tatningsutférande

Kraven pa pumpars tithet gentemot omgivningen uttrycks i pumpspecifikationen genom
angivande av téthetsklass. Typ av axeltdtning for pumpar tillhdrande de olika
tithetsklasserna anges i respektive pumpspecifikation. For bestimning av tathetsklass se
bilaga 4.
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4.4.3.4 Hallfasthetsberdkningar
De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av pumpar har av tillstindshavaren angivits i pumpspecifikationen
med bilagor.
Alla berdkningar skall redovisas dverskadligt och noggrant med kéllor, referenser, ritningar,
detaljnummer osv.
Vid berdkningar i kvalitetsklass 2 och 3 ska ASME III, NC-3400 eller annan godtagbart
verifierad metod anvindas.
Flansforband 1 kvalitetsklass 2 och 3 ska utvirderas mot ASME III-NC och ASME III-ND,
for kvalitetsklass 4 anvinds SS-EN 13480.
444 Vibrationer och balansering

Ett pumpaggregat - komplett med pump och motor - fullt installerad pa plats skall vara fri
frén resonanser som kan paverka driften. Resonansfrihet skall gilla i omradet +/-20 % frén
driftvarvtal, dubbla driftvarvtalet, bladpassagevarvtal samt dubbla nétfrekvensen (100 Hz).

- For stela rotorer skall kritiskt varvtal vara hogre dn 125 % av max driftvarvtal.

- For flexibla rotorer kriavs resonansfrihet inom omradet +25 % och -15 % fran
driftvarvtalen.

Rotorer och rotordelar skall balanseras enligt SS-ISO 1940-1, varvid komplett rotor, dvs
pumpaggregat, elmotor eller pumpenhet, balanseras till G2,5, medan enskilda rotordelar
balanseras till en klass béttre, dvs G1,0. Balansering gors med halv kil enligt SS-ISO 8821.

Om kardanaxel anvinds vid balansering skall ett omslagsprov (indextest) redovisas.

For pumpar som kors dver forsta kritiska varvtalet skall 1dgvarvs- och hogvarvsbalansering
utforas enligt SS-ISO 11342. Restobalanskriteriet skall tillimpas och dven gilla for
driftvarvtal.

Balanseringsplan som ar dtkomliga vid installerat pumpaggregat skall finnas for att
mojliggora féltbalansering.

Vibrationsmétningar och krav avseende lagervibrationer pé installerat pumpaggregat i1 hela
driftomrédet skall i huvudsak uppfylla SS-ISO 10816-7 kategori 1, zon A, dock tilldts max
2,8 mm/s rms. Kraven skall gilla alla 3 métriktningar (hor, vert, ax). Foljande hogsta
vibrationsnivaer géller for installerade pumpar:

- Pumpar > 200 kW: 2,8 mm/s rms.
- Pumpar <200 kW: 2,5 mm/s rms.

For en elmotor installerad pa site géller vibrationskrav enligt SS-ISO 10816-3, dock max
2,8 mm/s rms, vilket innebdr foljande vibrationsnivéer for alla 3 métriktningar (hor, vert,
ax):

- Motorer > 300 kW, styvt uppstillda max: 2,3 mm/s rms och vekt uppstillda max 2,8
mm/s rms.

- Motorer <300 kW, styvt uppstillda, max 1,4 mm/s rms, och vekt uppstillda max 2,3
mm/s rms.

For elmotorer < 15 kW giller SS-ISO 10816-1, vars krav enligt tabell B1 fo6r zon A/B ér
max 1,12 mm/s rms.
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44.5

44.6

4.4.6.1

For lagvarviga kompletta pumpaggregat, exempelvis huvudkylvattenpumpar ér kravet max
1 mm/s rms.

Leverantoren skall kunna visa protokoll fran balansering.

Tillverkning

Alla pumpar skall mérkas med av tillstdndshavaren angivet komponentnummer.

Tryckbédrande pumpdetaljer skall mérkas med tillverkningsnummer eller dylikt sé att de kan
identifieras mot kontrolldokumentationen.

Rotationsriktningen skall vara permanent mérkt pa pumphuset och da det bedoms
erforderligt skall genomstromningsriktningen utmérkas med en pil pa pumphuset.

Dokumentation
Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehélla f6ljande:

e allmin utformning och inbyggnadsmatt

e material (beteckning enligt gédllande standard)

e tryckklass

e drifts- och/eller berdkningsdata

o tillatna krafter och moment pé anslutningar

e totalvikt med och utan medium

e program for rengdring, korrosionsskydd och méalning
e rekommenderade reservdelar

e en pumpkarakteristik som visar flode, uppfordringshdjd, axeleftekt, erforderligt NPSH,
verkningsgrad och varvtal for alla hjuldiametrar

e Dbegrinsningsomrade for drift

o erforderligt kyl- eller spolvattenflode

e startmomentkurva mot dppen och stingd ventil

e kolvantal, cylinderdiameter och slaglingd {6r kolvpumpar
e Kkonstruktion av axeltdtning

e underhéllsrelaterade krav som bytesintervall, rekommenderat underhéll, arrangemang
for montage/demontage etc.

Anbudshandlingarna skall klart ange, om den offererade pumpen i ngot avseende avviker
frdn kraven 1 pumpspecifikationen och TBM.
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4.4.6.2 Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Nedanstdende komponentberoende information skall Gversédndas till tillstdndshavaren for
godkinnande:

e instruktioner for drift och forebyggande underhall

Ritningsunderlaget skall, sdésom ett minimikrav, innehélla nedan uppraknade uppgifter:
e anldggningens namn och tillstdndshavarens komponentbeteckning

e sammanstéllningsritning och detaljritningar med referens till gédllande kontrollplan
e stycklista med materialbeteckningar enligt géllande standard

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.

e totaldimensioner

¢ anslutningsdimensioner

e Ovriga for berdkningar erforderliga dimensioner (vigg- och flanstjocklek,
innerdimensioner, radier, stuts- och skruvdimensioner, fogformer, svetsfaktorer for
stumsvetsar etc.)

e tryckklass och konstruktionsdata
o tillagg for korrosion och avnotning
e korrosionsskydd

e pumpdiagram vid vald hjuldiameter och for slutgiltigt motorvarvtal. Diagrammet skall
visa uppfordringshojd, effekt, verkningsgrad och NPSH som funktion av volymflddet. I
diagrammet skall ocksa anges forvdntade data for dessa parametrar vid maximal och
minimal hjuldiameter.

e {Or varvtalsstyrda pumpar skall &ven musseldiagram 6verldmnas till tillstindhavare
Diagrammen skall ticka det varvtalsomrade som pumpen kommer att arbeta inom med
steg (forslagsvis 200 rpm). Med musseldiagram avses diagram som visar
uppfodringshdjd, effekt och verkningsgrad som funktion av volymflodet

o kritiska varvtal

e lyft- och transportanvisningar

e uppstéllningsanvisningar med krav pd undergjutningsutforanden
e kvalitetsklass, tathetsklass

o tilldtna krafter och bojmoment pé stutsar

e cerforderliga skruvkrafter och dtdragningsmoment

e utforande och dimension av axeltitning

e fundamentbelastning

e tryck for tryckprovning.

4.4.6.3 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehdlla ritningsunderlag med information enligt
ovan. Den skall vidare innehélla instruktioner for drift och underhall som skall vara pé
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svenska eller i undantagsfall pa engelska. Dessa instruktioner skall innehdlla sddana
uppgifter som underhallsfrekvens, smorjningsinstruktioner och instruktioner for dversyn.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.

2015-12-08 Utgava 7



TBM OVS/G13/0001 utgava 7 66(86)
4.5 Varmevaxlare
451 Inledning
Denna del av TBM innehéller de krav som stills pa virmevixlare i kvalitetsklass 1, 2, 3,
4A och 4. Detaljerade data kan framga av en sérskild virmevixlarspecifikation, TSM 107
(bilaga 5).
45.2 Restriktioner for material
For plattor och tuber av austenitiskt rostfritt stal 1 virmevixlare for saltvatten skall material
med en molybdenhalt av minst 6 % viljas.
Duplexa rostfria stdl skall ha en molybdenhalt pd minst 3%. Sammanséttningen skall
dessutom uppfylla kriteriet PRE (Pitting Resistans Equivalent) >37, ddr PRE berdknas
enligt f6ljande formel: PRE = Cr+3,3xMo+16xN.
Kobolthalten skall vara < 0,05 % for samtliga delar 1 kontakt med primérvatten.
Vid kallbockning av tuber ska dessa slickglodgas om medelbockningsradien dr
< 16* Dy om de ska anvindas for primarvatten med drifttemperatur > 100°C.
4.5.3 Konstruktion och berakning
4.5.3.1 Allménna konstruktionskrav

Virmevixlare 1 kvalitetsklass 1, 2 eller 3 skall utformas sé att aterkommande inspektion
kan utforas. Antalet tryckbédrande svetsar skall sdlunda vara minsta mdjliga och de skall ha
en séddan utformning att en volymetrisk inspektion med i forsta hand ultraljud kan
genomforas utan storande inverkan av geometriska eller andra diskontinuiteter.

Virmevixlaren inklusive stdd och fundament skall utféras utan spalter och fickor sé att
risken for korrosion blir sa liten som mgjligt och sa att ett effektivt korrosionsskydd, t ex
malning, forzinkning eller gummering létt kan appliceras.

Tubmynningar 1 virmeviaxlare skall pd inloppsidan vara si utformade att minsta mojliga
storning av stromningen dstadkommes.

Tubvédrmevéxlare med en sddan konstruktion att tuberna valsas in 1 tubpléten skall ha tuber
som dr somlosa alternativt ldngssvetsade med slipade svetsar for att undvika lackage eller
spaltkorrosion efter invalsning.

Tubvirmevéxlare kylda med saltvatten skall ha raka tuber och gavelpartier av titan eller
gummerade gavelpartier. Varmevéxlare med tuber av kopparlegeringar skall vara forsedda
med offeranoder eller anoder med patryckt strom i alla vattenkamrar. God elektrisk kontakt
skall rdda mellan anoder och tubplattor. Gummeringen skall omfatta alla anslutande stutsar
och flansytor.

Konstruktionen av tubvarmevéxlare skall vara sadan att tublackage snabbt och enkelt kan
atgirdas genom pluggning.

Demontage av gavelpartierna 1 en tubviarmevéxlare skall kunna goras utan att tubsatsen
deformeras eller rubbas ur sitt 1dge. Dessutom skall ett utbyte av enskilda tuber eller hel
tubsats kunna ske utan att tuber, baffel- eller stodplatar skadas.

Expansionsbalgar skall vara av beprovad konstruktion och utan styrror. Expansionsbélgar
accepteras ej 1 kvalitetsklass 1.
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4.5.3.2

Komponenter med en vikt overstigande 25 kg skall vara forsedda med lyftoron eller annan
lamplig anordning for underldttande av reparation och underhall.

Alla medieberorda kolstalsytor med undantag for tuber skall ha ett korrosionstilldgg av
minst 1 mm sdvida inte annat ségs 1 virmevéxlarspecifikationen.

Vibrationer som kan véntas forkorta virmevixlarens livsldngd skall ej upptrdda under drift
aven om det specificerade flodet och/eller temperaturen 6verskrides med 25 %.

Bojda tubers ovalitet fir ej Overskrida 8 %.
Ovaliteten definieras som (Djax-Dmin) * 100/ Dg
Dmax = max ytterdiameter efter bockning

Dmin = min ytterdiameter efter bockning
Do = nominell ytterdiameter

Den minsta viggtjockleken i bojen far ej underskrida den for héllfastheten erforderliga.

Anslutningar

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror. Anslutande rorledningars dimensioner
anges 1 varmevéxlarspecifikationen. For kvalitetsklass 1 skall de ha ett utforande 1 enlighet
med ASME III figur NB-4250, sdvida ej annat specificeras och minst dimensioneras med
beaktande av ASME III NB-3330.

Placering av stutsar for lickageprov, dridnage, tithetsprovning och rengéring specificeras
sarskilt.

Ring- och plattforstirkningar tillates ej i kvalitetsklass 1.

Stutsarna skall dimensioneras med hansyn till krafter och moment frdn anslutande ror.
Finns dessa krafter och moment ej specificerade, skall stutsarna minst ha den kapaciteten
som anslutande ror har.

For flinsade anslutningar géller:

e Flédnsar bor vara utforda for stumsvetsning. Plana svetsflinsar kan dock efter tillstdnds-
havarens godkdnnande f& anvidndas

e For virmevixlare i1 kvalitetsklass 1 och 2 méste standardflansar vara av ldgst tryckklass
PN 16/150# dven om berédkningstrycket dr lagre. For kvalitetsklass 3 och 4A giller pa
motsvarande sétt tryckklass PN 10/150#.

e Virmevixlare 1 kvalitetsklass 1 och 2 skall ha smidda flansar

e Om berdkningstemperaturen overstiger 200°C, skall skruvar och bdda fldnshalvorna vara
tillverkade av material med samma langdutvidgningskoefficient. Dock fér
kolstélsskruvar anvindas 1 rostfria flansar om ldmplig kompensation for skillnaden i
utvidgningskoefficienten anordnas

e Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar).

e Vid fldnsférband som utsitts for temperaturdndringar skall risken for avlastning
(lackage) eller 6verbelastning av packningar och skruvar sérskilt beaktas

e Bestammelser for skruvforband finns i kap 3.1.13.
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4.5.3.3 Téatningsutférande
Kraven pd virmevixlares tithet med avseende pa fldnsar, manluckor, anslutnings- och
vandkammare gentemot omgivningen uttrycks 1 virmeviaxlarspecifikationen genom
angivande av téthetsklass. For bestimning av tdthetsklass se bilaga 4.

4.5.3.4 Hallfasthetsberdkningar
De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
hallfasthetsberdkning av virmevéxlare har av tillstdndshavaren angivits 1
viarmevixlarspecifikationen med bilagor.
Alla berdkningar skall redovisas pa ett Overskadligt och lésbart sétt med kallor, referenser,
ritningar, detaljnummer osv. noggrant angivna. Underlaget skall vara granskningsbart.
Tidigare utforda berdkningar som visar att virmevixlaren dr acceptabel med hénsyn till
belastningar som &r svarare dn de specificerade kan redovisas.
Viarmevixlare skall dimensioneras enligt tillimpliga normer specificerade i kapitel 3.2.
Tryckbarande skruvforband skall uppfylla ASME III NB 3230. Tillaten skruvspanning for
"Design Conditions" och didrmed erforderlig skruvarea enligt ASME III XI-3222 avviker
dock frén europeisk praxis. I de fall dir detta skulle medféra omfattande modifikationer
accepteras att S, och Sy, enligt XI-3222 ersétts med annan vedertagen tilldten skruvspénning,
med hédnvisning till norm eller standard efter godkénnande av tillstindshavaren. S, 1 XI-
3223, ekvation (4), skall di ocksa bytas ut.
Sm-vérdet for skruvar skall baseras pd ASME II D Appendix 2.
Beridkning av erforderliga skruvkrafter och atdragningsmoment skall inga i
berdkningsrapporten.
Berdkningar skall utforas for transienta belastningar enligt ASME III NB-3200.

454 Tillverkning

4.5.4.1 Allménna krav vid tillverkning

Tuber far ej renblasas med &nga. Mekanisk rening av tuber skall ske s att inte tuberna
skadas.

Om viarmevixlaren demonteras vid t ex tillverkning eller transport skall den vid
efterfoljande montering forses med nya tatningar.

Viérmevixlartuber fér ej svetsskarvas.

Vid invalsning av tuber skall minsta mgjliga kallbearbetning introduceras i materialet, max
10 %. Produktionsprov skall utféras och kontrolleras i enlighet med av tillverkaren
uppréttad och av tillstindshavaren godkdnd procedur.

Vid leverans av tubvirmevéxlare skall det alltid levereras virmevéxlartuber 1 reserv for
framtida provning. Tuberna skall tas frdn samma batch som de 1 virmevéxlaren.
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455 Dokumentation
4.5.5.1 Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehdlla information om:

e allmén utformning och inbyggnadsmétt samt utrymmesbehov for service och montage
e samtliga for stromnings- och varmetekniska berdkningar nddvéndiga dimensioner

e material (beteckning enligt gillande standard)

e program for rengoring, korrosionsskydd och malning

e totalvikt med och utan medium

e flodesriktningar

e underhéllsrelaterade krav som bytesintervall, rekommenderat underhdll, arrangemang
for montage/demontage etc.

Anbudshandlingarna skall klart ange om den offererade virmevéxlaren i ndgot avseende
avviker frin kraven 1 specifikationen och TBM.

4.5.5.2 Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Nedanstaende komponentberoende information skall 6versidndas till tillstindshavaren for
godkinnande:

e definitivt tryckfall

Ritningsunderlaget skall, sdsom ett minimikrav, innehdlla nedan uppréknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i géllande normer och standarder:

e anldggningens namn och tillstdndshavarens komponentbeteckning

e sammanstéllningsritning och detaljritningar med referens till géllande kontrollplan
e stycklista med materialbeteckningar enligt géllande standard

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.

e totaldimensioner

e anslutningsdimensioner

o tilldgg for korrosion och avnotning

e Ovriga for berdkningar erforderliga dimensioner (viagg- och flanstjocklekar,
innerdimensioner, radier, stuts och skruvdimensioner, fogformer etc.)

e berdkningstryck och berdkningstemperatur

e tryck for tryckprovning

e vikt (med och utan vétska) och tyngdpunkt

e fundamentbelastningar

e flodesriktningar

e uppstéllningsanvisningar inklusive krav pa undergjutningsutférande

e kvalitetsklass, tithetsklass
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o tilldtna belastningar pa stutsar
o erforderliga skruvkrafter och atdragningsmoment
o tillverkare, tillverkningsar, produktionsnummer och typ

e korrosionsskydd.

4.5.5.3 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehélla ritningsunderlag med information enligt
ovan. Den skall vidare innehalla instruktioner for drift och underhdll som skall vara p
svenska eller 1 undantagsfall pa engelska. Dessa instruktioner skall innehalla sddana
uppgifter som underhallsfrekvens, metodik for rengdring av virmedverforande ytor,
erforderliga skruvkrafter och dtdragningsmoment etc.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
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4.6 Processmatutrustning

461 Inledning
Denna del av TBM innehéller de krav som stills pa temperaturmitfickor, strypflansar, dp-
celler etc. samt dvrig utrustning enligt nedan, som &r placerade 1 rérsystem med
kvalitetsklasserna 1, 2, 3, 4A eller 4.
Avvikelser skall specificeras vid offerttillfdllet och godkénnas av tillstindshavaren.

4.6.2 Konstruktionskrav for vissa komponenter

4.6.2.1 Instrumentventiler
Sétesventiler, dock ej blockventiler, skall mérkas pa sadant sétt att det klart framgér vilken
anslutning som leder till kdglans ovan- respektive undersida.

4.6.2.2 Normdysor, métflansar och venturirér
Normdysor, métfldnsar och venturirér utformas enligt kraven 1 SS-EN ISO 5167-1.
Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror. Anslutande rorledningars dimensioner
anges 1 specifikation eller pa ritning. Anslutningar skall ha ett utférande enligt ASME III,
figur NB-4233-1, sdvida ej annat specificerats.
Stutsarna skall vara sd utforda att de kan anslutas till instrumentledningar utférda 1
austenitiskt rostfritt stal.

4.6.2.3 Temperaturmétfickor
Temperaturmétfickorna utformas for Pt 100 motstandsgivare enligt DIN 43 763 form D1
eller D5.

4.6.2.4 Tryckkaérl fér nivamétning

For tryckkaérl for nivdmétning giller kapitel 4.7.5 "Hallfasthetsberdkningar", i tillimpliga
delar.
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4.7 Tryckkarl
471 Inledning
Denna del av TBM innehéller de krav som stills pa tryckkarl i1 kvalitetsklass 2, 3, 4A och 4.
4.7.2 Konstruktion
Alla tryckkérl skall uppfylla tillimpliga krav i SS-EN 13445 eller ASME 111, samt kraven i
TBM.
Tryckkaérl far efter godkdnnande av tillstdndshavaren utforas enligt andra normer én
ovanstidende om dessa bedoms likvardiga eller strangare.
Tryckkaérl skall utformas sé att antal tryckbdrande svetsar dr minsta mojliga och med en
sddan utformning att en volymetrisk inspektion med 1 forsta hand ultraljud kan genomf6ras
utan storande inverkan av geometriska utformningar. Se kapitel 4.1.2.
Tryckkaérlet inklusive stod och fundament skall utforas utan spalter och fickor sd att risken
for korrosion blir sa liten som mojligt och sd att ett effektivt korrosionsskydd, t ex malning,
| forzinkning eller gummering, litt kan appliceras. Se kapitel 3.4
Komponenter med en vikt overstigande 25 kg skall vara forsedda med lyftoron eller annan
lamplig anordning for underldttande av underhall.
Alla medieberdrda kolstalsytor skall ha ett korrosionstilldgg av minst 1 mm om ej annat
anges av tillstdndshavaren.
4.7.3 Anslutningar

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror.
Anslutande rérledningars dimensioner anges 1 tryckkéarlsspecifikationen.
Placering av stutsar for dranage, tryckavsikring och tithetsprovning specificeras sarskilt.

Stutsarna skall dimensioneras med hansyn till krafter och moment frdn anslutande ror.
Finns dessa krafter och moment ej specificerade, skall stutsarna minst ha den kapaciteten
som anslutande ror har.

For flinsade anslutningar géller:

e Flédnsar bor vara utforda for stumsvetsning. Svetsflédnsar utan krage kan dock efter
tillstdndshavarens godkdnnande fa anvéndas

o For tryckkirl i kvalitetsklass 2 maste standardflénsar vara av ldgst tryckklass PN
16/150# dven om berdkningstrycket ar lagre. For kvalitetsklass 3 och 4A géller pa
motsvarande sétt tryckklass PN 10/150#

e Tryckkérl 1 kvalitetsklass 2 skall ha smidda flédnsar

e Om berdkningstemperaturen overstiger 200°C, skall skruvar och bdda fldnshalvorna vara
tillverkade av material med samma langdutvidgningskoefficient. Dock fér
kolstélsskruvar anvindas 1 rostfria flansar om ldmplig kompensation for skillnaden i
utvidgningskoefficienten anordnas

e Vid flinsforband som utsitts for temperaturforandringar skall risken for avlastning
(lackage) eller 6verbelastning av packningar och skruvar sérskilt beaktas
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| 4.7.4

4.7.5

4.7.6

4.7.6.1

4.7.6.2

e Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar)

e Bestimmelser for skruvforband finns 1 kap. 3.1.13.

Tatningsutférande

Kraven pé tryckkarls tathet med avseende pé flansar och manluckor gentemot omgivningen
uttrycks 1 tryckkérlsspecifikationen genom angivande av tithetsklass. For bestimning av
tithetsklass se bilaga 4.

Hallfasthetsberdakningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av tryckkarl anges av tillstdndshavaren.

Alla berdkningar skall redovisas pa ett dverskadligt och ldsbart sdtt med kéllor, referenser,
ritningar, detaljnummer o s v noggrant angivna. Underlaget skall vara granskningsbart.
Tidigare utforda berdkningar som visar att tryckkérlet dr acceptabelt med hénsyn till
belastningar som dr svarare dn de specificerade kan redovisas.

Dimensioneringsberdkningar utfores enligt kapitel 3.2.

For stativet skall en analys av priméra spénningar visa att konstruktionen &r acceptabel.
Krafter och moment frn anslutna rorledningar betraktas som primaéra laster.

Dokumentation
Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehalla information om:

e allmén utformning och inbyggnadsmatt samt utrymmesbehov {for service och montage
e material (beteckning enligt gédllande standard)

e program fOr rengdring, korrosionsskydd och mélning

e totalvikt med och utan medium

e underhéllsrelaterade krav som bytesintervall, reckommenderat underhdll, arrangemang
for montage/demontage etc.

Anbudshandlingarna skall klart ange om det offererade tryckkérlet i ndgot avseende avviker
frén kraven 1 specifikationen och TBM.

Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Ritningsunderlaget skall, sdésom ett minimikrav, innehalla nedan uppriknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i gillande normer och standarder:

e anlidggningens namn och tillstdndshavarens komponentbeteckning
e sammanstillningsritning och detaljritningar

e stycklista med materialbeteckningar enligt gédllande standard
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e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.
e totaldimensioner
e anslutningsdimensioner

e Jvriga for berdkningar erforderliga dimensioner (vigg- och flanstjocklekar,
innerdimensioner, radier, stuts- och skruvdimensioner, fogformer etc.)

e berdkningstryck och berdkningstemperatur

o tillagg for korrosion och avnotning

e tryck for tryckprovning

e vikt (med och utan vitska) och tyngdpunkt

e fundamentbelastningar

e uppstillningsanvisningar inklusive krav pa undergjutningsutférande
e kvalitetsklass, tithetsklass

o tilldtna belastningar pa stutsar

e cerforderliga skruvkrafter och dtdragningsmoment

o tillverkare, tillverkningsar, produktionsnummer och typ

e korrosionsskydd.

4.7.6.3 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehdlla ritningsunderlag med information enligt
ovan.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
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4.8

4.8.1

‘ 4.8.2

4.8.3

4.8.3.1

Upphéangningar
Inledning

Denna del av TBM innehéller de krav som stélls pd upphéngningar till ror och komponenter
1 processystem.
Detta kapitel giller ej for rorbrottsforankringar, se kapitel 4.11.

Till roret eller komponenten hor 1 vissa fall fastsvetsade klackar eller fotstdd vilka ej
omfattas av denna del av TBM utan tillhor den tryckbarande konstruktionen.
Upphéngningar monteras i vanliga fall mot plattor fasta med expanderskruv, varvid plattor
och expanderskruv omfattas av denna TBM. I vissa fall anvénds 1 byggnadsstrukturen
ingjutna svetsplattor vilka ej omfattas av TBM, utan técks av tillstindshavarens
byggtekniska standard. Gransen mellan upphingningar och byggnadstrukturen utgors av:

e ytterytan av svetsplattor ingjutna i betongen
e ytterytan av stalkonstruktioner vars priméra funktion inte &r att béra laster frn ror och
processutrustning

e ytterytan av betongkonstruktionen vid plattor fista med expanderskruv

Restriktioner for material

Speciella forankringspaket sisom fjdderpaket, konstanthdngare och rorelseddmpare for
dynamiska laster utféres av material angivna 1 tillverkarens och av tillstindshavaren
godkinda tekniska produktspecifikationer for respektive forankringselement.

Konstruktion och berakning
Allmént

I de fall leverantoren skall svara for detaljkonstruktionen skall denne inkomma med
ritningar och berdkningar 1 enlighet med nedan angivna krav. Samtliga av leverantoren
framstillda tillverkningsritningar och eventuella berdkningar skall godkédnnas av
tillstdndshavaren.

Rorupphéngningar och rorstdd skall utformas sa att de kan ta upp forekommande krafter,
moment och rorelser orsakade av termisk expansion, stodfriktion, strommande medium,
specificerade dynamiska laster, vikt av ledning och innehall etc., samt ddmpa skadlig
vibration.

Stodavstand skall véljas sé att skadlig nedbojning undvikes av process- och hallfasthetsskal.

Fixpunkt och styrning skall placeras och utformas sé att férekommande rorelse pd lampligt
satt fordelas pa expansionsupptagande anordning.

Upphéngning och stdd skall anslutas till rorledning pa sddant sétt att risk for korrosion och
sprickbildning i rorviggen undviks.

Vid anvéindning av rérklamma &r risken stor for korrosion pa rorledningen, varfor detta
sdrskilt skall beaktas pa utomhus forlagd ledning.

Detaljkonstruktionen skall baseras pa av tillstdndshavaren godkénd
upphéngningsspecifikation och systemisometri visande mattsatt placering av
upphédngningspunkten.
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4.8.3.2

Leverantoren skall i 6vrigt anpassa konstruktionen av upphéngningar till rorinstallationer,
kabelstegar och ventilationsinstallationer jimte 6vriga forekommande installationer av
komponenter, durkplan m.m.

| Expandrar viljs enligt tillstindshavarens standard och skall vara godkénd av ETA eller
motsvarande for aktuella belastningar (t ex dynamiska laster).

Vid infastning till byggnadsstrukturen skall forekommande anvisningar betrdffande tilldtna
overforda laster f6ljas liksom anvisningar for montage av expanderskruvar. Sérskilt skall
beaktas forekommande begrinsningar 1 tillatet borrdjup respektive helt forbud mot borrning
1 vissa byggnadsdelar.

Vid nybyggnation skall foretrddesvis ingjutna svetsplattor anvéndas for infdstning av
konsoler mot byggnaden. Harvid skall pa svetsplattan 6verforda laster redovisas till storlek,
lastutbredning och angreppspunkt.

Konstruktion

Upphéngningarna klassindelas enligt samma kvalitetsklass som det uppburna rorsystemet
eller komponenten.

Om flera upphéngningar, ror eller komponenter av olika kvalitetsklass vilar pd samma
konsol viljes kvalitetsklass for denna enligt det hogst klassade systemet.

Detaljkonstruktion av rérupphéngningar baseras pa av tillstindshavaren godkind standard
for montagedetaljer, dvs. fixpunktsstod, glidstdd etc. Fixpunktsstod och axialstopp skall ha
dubbelklamma.

Montagedetaljerna skall normalt ej svetsas direkt mot roret utan axiella krafter skall
overforas fran roret till upphéngningen via svetsklackar. Radiella krafter dverfors via enkla
eller dubbla klammor.

Klackar och klammor skall ej placeras ndrmare rundskarv @n avstand a i fig 4-3 - 4-7 (kap
4.1.2). For latt demonterbara klammor fir undantag goras, dock skall ej 1 ndgot fall
klamman ticka rundskarven.

For kylror (flytande gas) skall isolerande mellanldgg anvindas mellan ror och klamma.

Vid anvindning av fjdderupphédngningar skall kraftindringen fran montage till driftlige ej
overstiga 25% av fjaderns instidllningsvérde vid montage. Fjaderkrafter, fjaderkonstant och
fjdderrorelse anges pa specifikation/ritning.

Spel i sidostyrningar dr normalt 1-2 mm (totalt 2-4 mm). Om i sdrskilda fall 0-spel
respektive foreskriven sidororelse erfordras anges erforderligt spel pa ritningen.

Konsolerna utformas sa att vattensamling undvikes, 1 forsta hand genom ldmplig
hopfogning av balkarna. Utrymmen som kan vattenfyllas skall ha drdnagehdl & 10 mm
borrade. Om dranagehalets kanter skall mélas maste drinagehélet vara & 20 mm. Vid
haltagning skall spdnningskoncentrationer beaktas.

Konsolerna utformas sa att mesta mojliga svetsningsarbete kan goras pd verkstad som
prefab. Alla balkar som fasts mot svetsplattor 1 byggnaden skall ha 6verldngd 50 mm for att
kompensera byggtoleransen.

Konsolerna utformas sé att ytbehandling kan goras enligt tillstindshavarens standard. Om
varmforzinkning anvindes skall erforderlig hiltagning for luft- och zinkflode finnas
medtagen.
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4.8.3.3

4.8.3.4

Skruvar och muttrar bor ha hallfasthetsklass ISO 8.8 respektive 8. Om det ur konstruktions-
eller berdkningssynpunkt kravs hogre hallfasthetsklass skall risk for sprodbrott beaktas.

For svetsade konstruktioner géller generellt toleranser enligt SS-EN ISO 13920 klass B och
for maskinbearbetade métt 14gst toleranser enligt SS-ISO 2768-1 grov.

Vid svetsning balk till balk skall, om sa krdvs m.a.p. hallfasthet, urtag goéras i1 ena balken si
att svetsning flins mot flans respektive liv mot liv kan goras eller extra livplatar monteras.

Stoppjarn for axialstopp skall vara styrkesvetsade pé tre sidor och ha sidan mot barbalken
tatsvetsad.

Féngjarn for sidostyrningar skall fogberedas och genomsvetsas frén utsidan.

Berékning

Berédkningar skall verifiera konstruktionens héllfasthet enligt av tillstindshavaren
definierade konstruktionsspecifikationer och konstruktionsforutsittningar. Nar formella
berdkningar for rorsystemet redovisas skall &ven upphéngningsberdkningar redovisas.

Redovisade berdkningar skall vara utforda pé ett 6verskddligt och 1dsbart sitt med kéllor,
referenser, ritningar, detaljnummer osv. noggrant angivna. Underlaget skall vara
granskningsbart.

For standarddelar sdsom fjdderkorgar, konstanthéngare, rorelseddmpare for dynamiska
laster etc. kan tidigare utférda berdkningar, som visar att detaljen dr acceptabel med hénsyn
till belastningar som &r svérare dn de aktuella, redovisas.

Berdkningarna skall i erforderlig omfattning redovisa spidnningar och/eller deformationer i
konsoler, infastningssvetsar, fastplattor och andra padkdnda detaljer samt redovisa laster och
utnyttjandegrad for expanderskruvar. For berdkning av expanderskruvar och
ingjutningsplattor ska tillstdndshavarens anvisningar foljas.

Vid dimensionering ska endast laster frdn samtidiga hindelser i de olika systemdelarna
sammanlagras. Sammanlagring av statiska laster sker algebraiskt och av dynamiska laster
sker som roten av kvadratsumma av ingdende lastkomposanter.

Upphéngningar 1 kvalitetsklass 1 - 3 berdknas enligt ASME III NF. For kvalitetsklass 4 och
4A anvinds ASME III NF eller SS-EN 13480. Lampligen véljs ASME III NF dar
tillhorande rorberdkningar dr utférda enligt ASME I11.

For glidstdd och sidostyrningar anvéndes normalt friktionskoefficient p =0,3 {for berdkning
av friktionskraften pa konsolen.

Alla konsoler for ror skall vara dimensionerade for min belastning 1 kN, oberoende om
upphéngningsspecifikationen anger ldgre belastning. Kravet innebér att konsolen skall halla
for en person (100 kg) som betrdder objektet.

Leverantoren skall 1 6vrigt stridva efter att inom beprovad erfarenhet ej onddigtvis 6ka
konstruktionernas tyngd.

Ritningars utférande

For enklare upphédngningar av standardkaraktir, frimst 1 klass 4A och 4, dir inga
berdkningar kravs kan tillverkningsritningarna framstéllas med forenklat ritsitt, utan
detaljerade anvisningar.
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4.8.4 Tillverkning

Verkstadsgrundfarg eller annat korrosionsskydd skall avldgsnas fore svetsning till en bredd
av 50 mm frin respektive fogkant.

Alla spalter skall vara tatsvetsade.

Pendlar for upphéngningar fér ej svetsrepareras eller svetsskarvas.

4.8.5 Dokumentation
4.8.5.1 Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehdlla information om:

e allmén utformning och matt

e material (beteckning enligt gillande standard)

e program for rengdring, korrosionsskydd och mélning. Se kapitel 3.4.

e totalvikt.

Anbudshandlingarna skall klart ange om den offererade upphiangningen i ndgot avseende
avviker fran kraven 1 specifikationen och TBM.

4.8.5.2 Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Nedanstdende komponentberoende information skall 6versdndas till tillstdndshavaren for
godkinnande:

Berédkningar dér sa krévs, se kapitel 4.8.3.3.

Ritningsunderlaget skall, sdsom ett minimikrav, innehalla nedan uppréknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i géllande normer och standarder:

e anldggningens namn och tillstdndshavarens komponentbeteckning

e sammanstéllningsritning och detaljritningar med referens till géllande kontrollplan
o stycklista med materialbeteckningar enligt géllande standard

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.

e totaldimensioner

e Ovriga for berdkningar erforderliga dimensioner

e cerforderliga skruvkrafter och dtdragningsmoment

e korrosionsskydd.
4.8.5.3 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehélla berdkningar och ritningsunderlag med
information enligt ovan. Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
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4.9 Oppna cisterner
491 Konstruktion
4.9.1.1 Allmédnna konstruktionskrav

Oppna cisterner i kvalitetsklass 2 och 3 skall krav uppfyllas enligt ASME III.

Oppna cisterner i kvalitetsklass 4 och 4A ska krav uppfyllas enligt SS-EN 1993-4-2
tillsammans med EKS och Eurokoder. EN 14015:2005 kan tillimpas om man kan visa att
kraven pa barforméga enligt EKS 9 och Eurokoderna uppfylls. Vid
berdkning/dimensionering anvinds SS-EN 1993-4-2. Cisternanvisningar (CA 1) ar ett
komplement till EN 14015 och ska anvéndas tillsammans med den.

Aven anvisningar for cisternfundament (CFA) skall beaktas. Fabrikationsklass skall anges
av tillstindshavaren.

Foljande krav skall dock alltid gilla.

Oppen cistern inklusive stdd och fundament skall utféras utan spalter och fickor si att
risken for korrosion blir sd liten som mojligt och sé att ett effektivt korrosionsskydd, t ex
malning, forzinkning eller gummering, létt kan appliceras.

Alla medieberdrda kolstalsytor skall ha ett korrosionstilldgg av minst 1 mm om ej annat
anges av tillstindshavaren.

Vid flansforband som utsitts for temperaturdndringar skall risken for avlastning (lackage)
eller 6verbelastning av packningar och skruvar sérskilt beaktas.

4.9.1.2 Anslutningar

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror.

Anslutande rorledningars dimensioner anges 1 cisternspecifikationen.

4.9.1.3 Téatningsutféranden

|Kraven pa Oppen cisterns tithet med avseende pa flansar och manluckor gentemot
omgivningen uttrycks i cisternspecifikationen genom angivande av téthetsklass. For
bestdmning av tithetsklass se bilaga 4.

4.9.2 Berakning

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
hallfasthetsberdkning av cisterner anges av tillstindshavaren.

Alla berdkningar skall redovisas pé ett dverskddligt och ldsbart sitt med kéllor, referenser,
ritningar, detaljnummer o s v noggrant angivna. Tidigare utférda berdkningar som visar att
cisternen dr acceptabel med hinsyn till belastningar som dr svarare én de specificerade kan
redovisas.

Dimensioneringsberdkningar utfores enligt ASME III eller SS-EN beroende pa
kvalitetsklass, se kap 4.9.1.1.
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| 493

‘ 4.9.4

4.9.4.1

4.9.4.2

Tillverkning

‘ Cistern skall mérkas enligt AFS 2005:2 bilaga 1.

Dokumentation

Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehdlla information om:

Standarder som konstruktion, utférande och dimensionering skall uppfylla
allmén utformning och matt samt utrymmesbehov for service och montage
material (beteckning enligt gillande standard)

program for rengoring, korrosionsskydd och mélning. Se kapitel 3.4.

totalvikt med och utan medium

underhéllsrelaterade krav som bytesintervall, rekommenderat underhdll, arrangemang

for montage/demontage etc.

fabrikationsklass

Anbudshandlingarna skall klart ange om den offererade cisternen i ndgot avseende avviker
frdn kraven 1 specifikationen och TBM.

Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Ritningsunderlaget skall, sdsom ett minimikrav, innehalla nedan uppréknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i géllande normer och standarder.

anldggningens namn och tillstindshavarens komponentbeteckning
sammanstéllningsritning och detaljritningar med referens till kontrollplan
stycklista med materialbeteckningar enligt géllande standard

procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.
totaldimensioner

anslutningsdimensioner

ovriga for berdkningar erforderliga dimensioner (viagg- och flanstjocklekar,
innerdimensioner, radier, stuts- och skruvdimensioner, fogformer etc.)

berdkningstryck och berdkningstemperatur

tillagg for korrosion och avnotning

vikt (med och utan vitska) och tyngdpunkt

fundamentsbelastningar

uppstillningsanvisningar inklusive krav pd undergjutningsutforande
kvalitetsklass

tilldtna belastningar pa stutsar

erforderliga skruvkrafter och tdragningsmoment

tillverkare, tillverkningsér, produktionsnummer och typ

2015-12-08 Utgava 7



TBM OVS/G13/0001 utgava 7 81(86)

e korrosionsskydd.

4.9.4.3 Slutdokumentation

Komponentdokumentationen skall innehalla ritningsunderlag med information enligt ovan.
Ovrig dokumentation enligt KBM.
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410

4.10.1

4.10.2

410.3

Interndelar i reaktortryckkarl och anggeneratorer
Restriktioner for material till interndelar i reaktorn

Forsprodning p g a neutronstrélning skall beaktas.
Kobolthalten fér ej dverstiga 0,05 %.

Svavelhaltiga smorjmedel som exempelvis molybdendisulfid far ej anvidndas. I forsta hand
skall grafitbaserade eller grafitnickelbaserade smorjmedel anvéndas.

Konstruktion

I de fall leverantdren skall svara for detaljkonstruktionen skall denne inkomma med
ritningar och berdkningar i enlighet med i bestédllningen stillda krav. Samtliga av
leverantoren framstéllda tillverkningsritningar och eventuella berdkningar skall godkénnas
av tillstdndshavaren.

Ytfinheten skall viljas sé att framtida dekontaminering underléttas. Uppmaérkning skall ske
sa att framtida identifiering kan ske med hjélp av TV-inspektion.

Provbarhet skall beaktas.

Dokumentation

Dokumentationen skall vara enligt stéllda krav av tillstindshavaren.

Ovrig dokumentation enligt KBM.
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4.1 Rorbrottsforankringar
4111 Inledning
Rorbrottsforankringar monteras 1 vanliga fall mot fastbultade eller injekterade plattor varvid
plattorna omfattas av denna TBM.
I vissa fall anvéndes 1 byggnadsstrukturen ingjutna svetsplattor vilka ddremot ej omfattas av
TBM utan ticks av tillstindshavarens byggtekniska standard.
Svetsklackar pa ror och komponenter behandlas i kapitel 4.2.6.
‘ 411.2  Material
Delar som skall ta upp energi genom tdjning skall vara av duktilt material. Som tumregel
kan man sédga att materialet dr duktilt om det har en brottdjning pa minst 10%.
‘ 4.11.3  Konstruktion
4.11.3.1  Allmént
I de fall leverantoren skall svara for detaljkonstruktionen skall denne inkomma med
ritningar och berdkningar i enlighet med nedan angivna krav. Samtliga av leverantoren
framstillda tillverkningsritningar och eventuella berdkningar skall godkédnnas av
tillstindshavaren. Tillverkningsritningarna skall vara tillrdckligt detaljerade for att anvéndas
som underlag vid héllfasthetsberdkningar.
Rorbrottsforankringar skall utformas sa att de kan ta upp forekommande krafter, moment
och rorelser under och efter rorbrott s att sakerhetsutrustning nédvéndig vid rorbrottet
skyddas.
Spel bor vara sd stora att forekommande rorelse 1 rorsystemen kan ske utan att hindras, sd
att rorbrottsforankring ej paverkar rorledning eller komponent férutom vid rorbrott. Om
tillrackliga spel inte finns for detta skall rorbrottsférankringen &ven anses vara en
rorupphédngning och darmed skall krav for sddan ocksé uppfyllas.
Rorbrottsforankringar skall anslutas till rorledning pé séddant sitt att risk for korrosion och
sprickbildning 1 rorvdggen undviks.
| Expandrar viljs enligt tillstindshavarens standard och skall vara godkind av ETA eller
motsvarande for aktuella belastningar (t ex dynamiska laster).
Vid inféstning till byggnadsstrukturen skall forekommande anvisningar betridffande tilldtna
overforda laster foljas liksom anvisningar for montage av expanderskruvar.
4.11.3.2 Konstruktion

Rorbrottsforankringar klassas som kvalitetsklass 3 oavsett vilken klass rorledningen har.

Montagedetaljerna skall normalt ej svetsas direkt mot roret utan axiella krafter skall
overforas fran roret till rorbrottsforankringen via svetsklackar. Radiella krafter overfors via
enkla eller dubbla klammor.

Klackar och klammor skall ej placeras ndrmare frdn rundskarv én avstand a i1 fig 4-3 - 4-7
(kap 4.1.2). For latt demonterbara klammor far undantag goras, dock bor ej 1 nagot fall
klamman técka rundskarven.
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411.4

411.5

411.6

4.11.6.1

Konsolerna utformas sa att vattensamling undvikes, i1 forsta hand genom ldmplig
hopfogning av balkarna. Utrymmen som kan vattenfyllas skall ha dranagehal & 10 mm
borrade. Om drénagehalets kanter skall malas maste drinagehélet vara & 20 mm. Vid
héltagning skall spanningskoncentrationer beaktas.

Konsolerna utformas sé att ytbehandling kan goras enligt tillstindshavarens standard. Om
varmforzinkning anvindes skall erforderlig hiltagning for luft- och zinkflode finnas
medtagen.

Skruvar och muttrar bor ha hallfasthetsklass ISO 8.8 respektive 8. Om det ur konstruktions-
eller berdkningssynpunkt krdvs hogre hallfasthetsklass skall risk for sprodbrott beaktas.

For svetsade konstruktioner géller generellt toleranser enligt SS-EN ISO 13920 klass B och
for maskinbearbetade métt 14gst toleranser enligt SS-ISO 2768-1 grov.

Vid svetsning balk till balk skall, om sa krdvs m.a.p. hallfasthet, urtag goéras i1 ena balken si
att svetsning flins mot flans respektive liv mot liv kan goras eller extra livplatar monteras.

Berakning

Formellt utforda berdkningar erfordras normalt for rorbrottsforankring.

Redovisade berdkningar skall vara utforda pa ett 6verskadligt och lasbart siatt med kéllor,
referenser, ritningar, detaljnummer osv. noggrant angivna.

Berédkningarna skall 1 erforderlig omfattning redovisa spanningar och/eller deformationer 1
konsoler, infdstningssvetsar, fastplattor och andra pakinda detaljer samt redovisa laster och
utnyttjandegrad for expanderskruvar.

Berdkningssitt och tilldtna spanningar kan himtas frin ANSI/ANS 58.2 och ASME III
Appendix F, d.v.s. lasterna tillhor level D, med vidare hdnvisning till ASME III NF-3200
och NF-3300.

Viljs hogre tilldten spanning eller andra berdkningssétt skall detta motiveras och redovisas.

Tillverkning

Verkstadsgrundfarg eller annat korrosionsskydd skall avldgsnas fore svetsning till en bredd
av 100 mm (inkl passmén) fran respektive fogkant. Zinkskydd fér ej utféras pa yta som
skall svetsas. (t.ex. farg innehallande zink eller vid varmforzinkning)

Alla spalter skall vara tatsvetsade.

Dokumentation
Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehélla information om:

e allmin utformning och matt

e material (beteckning enligt gédllande standard)

e program for rengoring, korrosionsskydd och malning. Se kapitel 3.4

e totalvikt
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Anbudshandlingarna skall klart ange om den offererade rorbrottsforankringen i nigot
avseende avviker fran kraven 1 specifikationen och TBM.

4.11.6.2 Erforderlig dokumentation fore tillverkning

Nedanstaende komponentberoende information skall 6versdndas till tillstindshavaren for
godkinnande:

Berdkningar dér sd krévs, se kap. 4.11.4.

Ritningsunderlaget skall, sdésom ett minimikrav, innehalla nedan uppriknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i gillande normer och standarder:

e anlidggningens namn och tillstdndshavarens komponentbeteckning

e sammanstillningsritning och detaljritningar med referens till géllande kontrollplan
e stycklista med materialbeteckningar enligt géllande standard

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.

e totaldimensioner

e Jvriga for berdkningar erforderliga dimensioner

o erforderliga skruvkrafter och atdragningsmoment

e korrosionsskydd.
4.11.6.3  Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehélla berdkningar och ritningsunderlag med
information enligt ovan. Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
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REPARATION AV INSTALLERAD ANORDNING

Reparation av installerad anordning skall ske enligt SSMFS 2008:13.

Om skador 1 anldggningen har sdidan omfattning att nddvéndiga héllfasthets- och
funktionsméssiga marginaler inte kan bibehéllas ska anordningen eller anordningsdelen
bytas ut eller repareras. Innan reparations- eller utbytesdtgirder pabdrjas ska den troliga
orsaken till det intrdffade vara klarlagd och nédvandiga atgiarder ska ha vidtagits for att
forhindra att nya skador uppkommer.

Reparationer ska utforas enligt reparationsprogram som har kvalificerats for &ndamalet och
som med tillrickliga marginaler aterstiller de egenskaper som kréivs for att anordningen ska
kunna uppfylla grundldggande villkor for anvindning. Kvalificering av reparationsprogram
skall 6vervakas och beddmas av ett ackrediterat organ om reparationsdtgirderna beror
anordningar som héanforts till kvalitetsklasserna 1 och 2.

Reparationsprogrammet skall innehdlla beskrivningar av reparationens utformning och
utforande, hallfasthetsanalyser, utrustning som ska anvindas, tillvigagangssitt och de
specifika kvalitetssakringsatgérder som behdver tillimpas for att aterstdlla ursprungliga
egenskaper.
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BILAGA 1: EVENT CATEGORIZATION ANSI/ANS-51.1/52.1-1983 FIG. B1
EVENT OTHER CATEGORIZATION SCHEMES
FREQUENCY PLANT NRC ANS
RANGE CONDITIONS RG 1.48 RG 1.70 51.1 52.1 53.1
(per reactor-year) CATEGORIES 10 CFR ASME Code* |Rev?2 (N18.2) (N212) (N212)
Planned PC-1, (HT) ** Normal Normal NORMAL Condition Normal Plant
Operations I PPC Condition
A
Moderate Condition Frequent
PC-2, (H2) ** Anticipated Frequency II PPC Plant
10-!1 Operational Upset Condition
Occurrences Infrequent Condition Infrequent B
PC-3, (H2) ** Incidents 111 PPC
102 Plant
Condition
Emergency C
103
PC-4,(H3)** | |
Limiting Condition
104 Accidents Faults v Limiting
PPC
Plant
105 PC-5, (H4) ** Faulted Condition
D
10-6

Not Considered, (H5)

K3k

* This terminology has been eliminated from 1977 version of the ASME Code

**Héndelseklassning (H) hdmtad fran SSMFS 2008:17 och kompletterad till kolumn “Plant Conditions Categories”
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BILAGA2: TABLE 3-6  ANSI/ANS-51.1/52.1-1983

ASME Boiler and Pressure Vessel Code, Section III Service Limits for Various Plant

Conditions and Nuclear Safety Functions (1)

Nuclear Safety Functions ()

Dimensional
Stability (3)

Plant Service Pressure and

Conditions  Loading Retaining Active Support

(PC) Combination (4) 32 | Integrity Function () Stability (6)

PC-1 NOL A A A

PC-2 NOL + L» B B B

PC-3 B B B

NOL + L3(7.8)
PC-4 3 C B(9) C(10)
PC-5 NOL + Ly D B(9) D(10)
NOL + Ls(7, 11)

Notes:

1)  Does not apply to primary containment.

2)  There shall be no loss of nuclear safety function for any normal operation or PC-2, -3, -4 or -5
event.

3) Dimensional Stability - maintenance of component configuration within limits that do not
preclude the performance of the component intended nuclear safety function (e.g. maintenance
of fluid flow path such that adequate flow can occur but not necessarily design flow, or
prevention of valve seat distortion that results in unacceptable leakage).

4)  NOL= Normal Operating Loads associated with PC-1 normal operation. Ly L3 L4 and L4 are
the transient loads associated with PC-2, PC-3, PC-4 and PC-5 events, respectively, including
initiating occurrence plus consideration of single failure and coincident occurrences in
accordance with 3.2.

5)  Active Function - a nuclear safety function that requires mechanical motion for component
operability. Functional capability of active valves two inches and greater in nominal pipe size
and active pumps shall be demonstrated under service loading combinations.

6)  Support Stability - supporting and restraining of pressure retaining components and ASME III
class core support (CS) components within appropriate component design limits.

7)  In combining earthquake loads with loads from consequential plant transients, the timing of
loads shall be appropriately considered in determining the method of combination.

8)  See 3.4.1c for determination of the magnitude of the OBE. The OBE loads shall be considered
as L3. The inertial portion of the OBE is included as part of the "design mechanical load"
category of ASME III.

9)  Service Limit C or D shall be permitted provided that an operability assurance program
demonstrates functional capability under the service loading combination.

10) More restrictive service limits (i.e., Service Limit B or C) should be used only if necessary to
ensure performance of the component nuclear safety function.

11) See 3.4.1.d for determination of the magnitude of the SSE. The SSE loads shall be considered

as Ls.

32 Consideration of loading combinations of OBE loads plus Ly transient loads under Service Limit

B and SSE loads plus L5 transients loads under Service Limit D have been and may continue to be

required regulatory authorities.
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BILAGA 4, TATHETSKLASSNING
Definitionen ar for BWR, ldsaren far tolka in PWR.
Tre tithetsklasser:

e P (Primaér)
e S (Sekundir)
¢ K (Konventionell)

Tryckbérande system och ventilationssystem tilldelas tdthetsklass. Komponenter
tithetsklassas fOr att prioritera insatserna for att erhilla tita system. De komponenter dér
riskerna/konsekvenserna for lackage &r storst erhaller den hogsta tithetsklassen (P). Denna
klassning styrs inte av ndgra normer utan har etablerats hos ursprunglig leverantor, ASEA-
ATOM.

INDELNING | TATHETSKLASSER

Indelning 1 tathetsklasser framgér av respektive verks klassningslistor. Tathetskrav och
acceptanskriterier for respektive tithetsklass framgér av TBM (PAKT). Ventilationssystem
ar indelade 1 tithetsklass S eller K, enligt sarskilda regler 1 TBV kapitel 2.

TATHETSKLASS P MEDIER MED HOGT AKTIVITETSINNEHALL

e Systemdelar tillhérande RCPB, (Reactor Coolant Pressure Boundary).

e Trycksatta systemdelar med reaktorvatten fore jonbytare.

TATHETSKLASS S MEDIER MED LAGT AKTIVITETSINNEHALL

Trycksatta systemdelar med reaktorvatten efter jonbytare.

Systemdelar gransande till systemdelar tillhdrande tdthetsklass P.

Gréns utgdrs normalt av forsta normalt stdngda ventil eller avstangningsanordningen
nér flodet gér fran klass P till klass S eller via forsta avstdngningsbara ventil nér flodet
gér frén klass S till klass P.

Systemdelar till och med forsta normalt stingda ventil eller avstingningsanordning nér
flodet gér fran klass S till klass K, eller till och med forsta avstdngningsbara ventil nér
flodet gér fran klass K till klass S.

System och komponenter som utgér en del av reaktorinneslutningen.

e Delar av aktiva avfallssystemet och avgassystemet med hogt aktivitetsinnehall.
TATHETSKLASS K

e Trycksatta systemdelar som inte ingér i tithetsklasserna P och S.

2015-12-08 Utgava 7



TBM — Bilaga 4 OVS/G13/0001 utgava 7 2(2)

EXEMPEL PA TATNINGSUTFORANDE - PROCESSYSTEM

Nedanstaende sammanstillning anger exempel pa titningsutférande for fldnsar, ventiler,
pumpar och cisterner beroende pa tithetsklass.

TATHETSKLASS P

Flénsar utfors med spirallindad packning 1 spar eller med yttre och inre stodring. Lampligt
inbyggda metalliska titningar far dven anvédndas. Vid dimension >DN50 kan férbandet
forberedas for titsvetsning.

For rorledningar dr géngade rordelar inte tilldtna innanfor inneslutningen och normalt inte
heller utanfor inneslutningen.

Sétesventiler < DN65 ska ha bélgtitning. Sdtesventiler > DN65 och andra ventiler med
spindel ska ha dubbel packbox med mellandrdnage.
Brostflansforband ska ha svetsldppar vid > DN50. Spirallindade packningar forordas.

Pumpar ska vara helkapslade med ett utforande utan axeltitning.

I de fall som driftdata understiger 2 MPa hanteras tétningsutférandet i enlighet med
tathetsklass S.

TATHETSKLASS S

Flénsar utfors med spirallindad packning 1 spar eller med yttre och inre stodring. Enkel
planpackning kan anvindas om driftdata understiger 2 MPa.

Géngade rordelar kan anvéndas 1 drdnageledningar och instrumentledningar med < DN25.
En avstidngningsventil skall da finnas mellan det trycksatta systemet och den forsta géngade
rordelen.

For ventiler far enkel packbox anvindas.

Brostflansforband kan utforas med spirallindad packning 1 spar eller forses med inbyggda
planpackningar eller O-ringar. For ventiler <DN50 far metalliska o-ringar och metalliska
tidtningar anvindas. Sjdlvtitande lock med dubbla titningar och mellandridnage ska inte
anvindas pa rostfria ventiler. Tatningsarrangemang dér inbordes rorelse eller rotation
mellan tdtytorna sker i samband med komprimering bor undvikas.

For pumpar krévs sluten lackageuppsamling.
I 6ppna cisterner far enkel planpackning eller lampligt inbyggda o-ringar anvéndas.

I de fall som trycket understiger 1 bar, oavsett temperatur, hanteras titningsutférandet i
enlighet med tithetsklass K. Aven d& temperaturen inte 6verskrider 100°C, oavsett tryck, sa
hanteras titningsutforandet i enlighet med téthetsklass K.

TATHETSKLASS K

Konventionellt utférande dr acceptabelt. Gingade rordelar kan anvéndas 1 rérledningar med
< DN25.
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