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1.1

1.2

INLEDNING
Bakgrund

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

Foreliggande "Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar", TBM, &r ett av de
svenska kdrnkraftforetagen gemensamt framtaget tillimpningsdokument och utgdr en
gemensam tolkning for att uppfylla

e kraven i de av Statens kirnkraftinspektion utgivna foreskrifter SKIFS 2005:2

e kraven, vid konstruktion och tillverkning av trycksatta anordningar, i de av
Arbetsmiljoverkets utgivna foreskrifter AFS 1999:4, AFS 1993:41 (omskriven 1
AFS 1994:53) samt AFS 2005:2

¢ tillstindshavarnas egna krav

Bestdmmelserna kan ocksa anviandas som vigledning, for utrustning och arbeten som inte
omfattas av angivna tillimpningsomraden.

Syfte och anvandning
Dessa tekniska bestimmelser, TBM, avser att klarstilla och uttolka

e vilka krav som stills pd nya och modifierade mekaniska anordningar som skall
installeras 1 svenska kdrntekniska anlédggningar,

e vilka krav som stills vid analys av postulerade defekter och

e vilka krav som stills vid analys och reparation av verkliga defekter.

For nya och modifierade mekaniska anordningar kan krav anges, utdver de som anges 1
TBM, i1 den mekaniska anordningens kravspecifikation.

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

TBM skall anvindas tillsammans med de kraftverksgemensamma kvalitetsbestimmelserna
(KBM) och Tekniska bestimmelser for ytskydd (TBY).

Da mekaniska anordningar, som omfattas av TBM, dven innehaller elektriska delar, skall
TBE och KBE anvéndas tillsammans med TBM och KBM.

Tillstdndshavarna skall anvinda TBM vid:

e upphandling av mekaniska anordningar

e cgen tillverkning av mekaniska anordningar

¢ upphandling av installationer fér mekaniska anordningar

o installationer av mekaniska anordningar i egen regi

e upphandling av reparationer for mekaniska anordningar

e reparationer av mekaniska anordningar i egen regi

¢ upphandling av analys av skadetélighet for mekaniska anordningar, samt

e analys av skadetalighet for mekaniska anordningar i egen regi
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1.3

Innehall

Kapitel 1 &r ett inledningskapitel som beskriver bakgrund, syfte, anvéindning och innehall i
TBM.

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

Kapitel 3 beskriver generella krav och bestimmelser vad giller konstruktion, tillverkning
och installation av mekaniska anordningar.

Kapitel 4 beskriver objektspecifika krav och bestimmelser vilket innebdr att tilligg och
undantag, fran de i kapitel 3 angivna generella kraven och bestimmelserna, redovisas for

olika typer av mekaniska anordningar.

Kapitel 5 beskriver vilka krav som stélls vid analys av postulerade defekter samt vilka krav
som stélls vid analys och reparation av verkliga defekter.

Kapitel 1,2 och 5 dr normalt avsett for bestdllaren medan tillimpliga delar av kapitel 3-4
skall ingd 1 det underlag som skickas till en leverantor.
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21

ALLMAN DEL
Tillampningsomrade
De kdrntekniska anlédggningar som omfattas av dessa bestimmelser r:

e Forsmark 1, 2 och 3.

e (Oskarshamn 1, 2 och 3.

e Ringhals 1, 2, 3 och 4.

De tekniska bestimmelserna giller for reparationer, utbyten samt om- och
tillbyggnader for sidana mekaniska anordningar som ticks in av foljande:

e Mekaniska anordningar som ingér 1 primérsystemet eller 1 inneslutningsbarridren eller 1

sdkerhets-, drift- och hjélpsystem i kdrnkraftsreaktor.

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

e Mekaniska anordningar som har betydelse for anldggningens produktionsformaga och
tillgénglighet.

De tekniska bestimmelserna géller dock inte for:

o rorliga maskindelar i pumpar, turbiner, motorer och generatorer samt styrdon for
reaktivitetskontroll,

e lyftanordningar och lyftredskap,

e mekaniska delar 1 kdrnbrénsleknippen,

e behallare som anvinds som anvénds for transport av kdrndmne och karnavfall,

e mekaniska anordningar som anvénds vid hantering, bearbetning, lagring eller slutlig
forvaring av kdrnavfall samt sddana behéllare som avses att anvdndas for kdrnavfall.

De tekniska bestimmelserna kan i tillimpliga delar anvdndas som végledning for
reparationer, utbyten samt om- och tillbyggnader for mekaniska anordningar sasom rorliga
och interna maskindelar i pumpar, ventiler, turbiner och generatorer.

De tekniska bestimmelserna géller inte heller for:

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

e siadan rorledning for brandfarlig vétska for vilken foreskrifter har meddelats med stéd av
forordningen om brandfarliga och explosiva varor och som anvédnds mellan objekt som
inte ar tryckkarl eller vakuumkarl.

De tekniska bestimmelserna kan i tillimpliga delar anvdndas som végledning for

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

2008-03-06, utgava 5
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2.2

2.21

2.2.2

2.23

Definitioner, forkortningar och tillampliga foreskrifter, normer och standarder

Definitioner

En f0r tillstdindshavarna gemensam lista pa definitioner har utarbetats, se bilaga 6.

Forkortningar

AFS
ANSI
ANS
ASME
CFR
FSAR
GDC
KBE
KBM
RCPB
TBE
TBM
TBY
TSM
SAR
SKI
SKIFS
SS
WPAR

WPQR

WPS

Arbetsmiljoverkets Forfattningssamling

American National Standard Institute

American Nuclear Society

American Society of Mechanical Engineers

Code of Federal Regulations

Final Safety Analysis Report

General Design Criteria

Kvalitets Bestimmelser for Elektrisk utrustning
Kvalitets Bestimmelser for Mekaniska anordningar
Reactor Coolant Pressure Boundary

Tekniska Bestimmelser for Elektrisk utrustning
Tekniska Bestimmelser for Mekaniska anordningar
Tekniska Bestammelser for Ytskydd

Tekniska Specifikationer for Mekanisk anordning
Safety Analysis Report

Statens karnkraftinspektion

Statens kérnkraftinspektions Forfattningssamling
Svensk Standard

Welding Procedure Approval Record (Protokoll dver
svetsprocedurkvalificering enligt SS-EN)

Welding Procedure Qualification Record (Protokoll dver
svetsprocedurkvalificeringenligt ASME)

Welding Procedure Specifikation (Svetsdatablad)

Forteckning over tillampliga foreskrifter, normer och standarder

Normalt skall senaste utgava av normer och standarder anvindas.

Nedan anges de foreskrifter, normer och standarder som skall gélla, om annat ej anges i

bestéllning.

Svenska foreskrifter

AFS 2005:2 Tillverkning av vissa behéllare, rérledningar och anldggningar

AFS 1999:4 Tryckbérande anordningar

AFS 1993:41 Enkla tryckkarl (omskriven i AFS 1994:53)

SKIFS 2005:2 Statens karnkraftinspektions foreskrifter om mekaniska anordningar 1

vissa kirntekniska anldggningar.

2008-03-06, utgava 5
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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

23 Klassning
2.31 Allmant

All utrustning 1 kdrnkraftverk indelas 1 sdkerhetsklasser efter utrustningens betydelse ur
kéarnkraftsédkerhetssynpunkt. Av tradition baseras denna indelning pa amerikansk
lagstiftning och normer, dvs. i detta fall I0CFR50, Appendix A, GDC 1 respektive
ANSI/ANS 51.1 for tryckvattenreaktorer och ANSI/ANS 52.1 for kokarvattenreaktorer.

Sakerhetsklassningen styr klassningsindelning av mekanisk och elektrisk utrustning. For
mekaniska anordningar styr sdkerhetsklassningen kvalitetsklassningen och for elektrisk
utrustning styr den funktionsklassningen. Funktionsklassningen styr 1 sin tur
miljoklassningen.

2.3.2 Kvalitetsklassningsindelning

Mekaniska anordningar skall indelas 1 fem kvalitetsklasser (1-4, 4A) for styrning av
konstruktionskrav och kvalitetssékringsdtgirder vid reparationer samt vid tillverkning och
installation av erséttningsanordningar och anordningar som avses att anvéndas vid om- eller
tillbyggnader av anldggningen.

Indelningen 1 kvalitetsklasser skall bestimmas med hénsyn till den betydelse
anordningarnas mekaniska integritet har for sdkerheten vid alla hindelseklasser till och med
héndelseklassen osannolika héndelser.

Till kvalitetsklass 1 hdnfors anordningar som har storst betydelse for sdkerheten, och till
kvalitetsklass 4 hanfors anordningar som har minst betydelse for sdkerheten. Till
kvalitetsklass 4A hénfors anordningar som innehdller stora méngder radioaktivt material
men som inte har direkt betydelse for sdkerheten mot utslépp till anldggningens omgivning.

Principerna for indelningen i kvalitetsklasser skall vara sékerhetsgranskade i enlighet med
4 kap. 3§ SKIFS 2004:1. Innan dessa principer far tillimpas skall de vara anmaélda till
Statens karnkraftinspektion. (Se bilaga 3)

Indelning i kvalitetsklasser framgar av for respektive anldggning géllande flodesscheman
och/eller av klassningslistor, baserade pd klassningsregler ingdende i sidkerhetsredovisning
(FSAR/SAR) for respektive anldggning. Géllande regler och principer for
kvalitetsklassning dr anmaélda till och accepterade av SKi for respektive verk.

Vid éndringsarbeten som innebdr att nya system eller systemdelar tillkommer, klassas dessa
efter regler och principer i sékerhetsredovisning (FSAR/SAR) for respektive anldggning.

2008-03-06, utgava 5
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2.3.3

24

241

2.4.2

Uppgifter om gallande kvalitetsklass

Vid arbete med tryckbdrande anordningar himtas lampligen uppgifter om kvalitetsklass
frén foljande kéllor:

e Vid reparationer och underhéllsarbeten himtas uppgifter ur flodesscheman eller
klassningslistan

¢ Vid dndringsarbeten tas ny klassning fram enligt principerna i de generella
klassningsreglerna.

Konstruktionsspecifikationer
Allmant

Syftet med detta kapitel ar att ge en handledning vid framtagande av konstruktions-
specifikationer. Det &r tillstdndshavarens ansvar att ta fram konstruktionsspecifikationer.
Konstruktionsspecifikationen ska ha genomgétt sékerhetsgranskning enligt 4 kap. 3 § 1
SKIFS 2004:1 och de ingdende konstruktionsforutséttningarna skall vara anmailda till SKI
innan konstruktionsspecifikationen far tillampas.

Vid alla dndringar av mekaniska anordningar for samtliga kvalitetsklasser 1 anldggningen
som kan leda till férdndrade forutsattningar for ndgon del av anldggningen ska
konstruktionsspecifikationer tas fram. Sddana dndringar av mekaniska anordningar som
omfattas av kravet pa konstruktionsspecifikationer ér:

e om- och tillbyggnader

e sadana utbyten dir den aktuella systemdelens géllande belastningstillstdnd kan pdverkas
av erséttningsanordningarnas funktion eller konstruktion

e utbyten som berdér mer dn en begransad del av ett system

e Atgirder som vidtas for att avldgsna sprickor eller korrosionsangrepp utan efterfoljande
reparation av material eller svetsgods

Innehall

Konstruktionsspecifikationen ska i tillaimplig omfattning innehélla foljande uppgifter:
e krav pé anordningarnas funktion

e avgriansningar mot andra anordningar inklusive belastningar vid avgransningen

e konstruktionsforutsittningar inklusive krav pd tryckavsdkring

e inre och yttre miljo inklusive eventuell neutronstralning

e krav pé kontroll och provningsbarhet

e kvalitetsklassning

e specifika materialkrav

o forteckning dver standarder och normer som ligger till grund {f6r konstruktionen

o fOrteckning dver ventiler och forreglingar som under drift skall var lasta i 6ppet eller
stangt lage

¢ hinvisning till dokument som beskriver kriterier for driftklarhet

e flodesschema
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243

2.4.3.1

2.4.3.2

2.4.3.3

2.4.3.4

2.4.3.5

2.4.3.6

(I ASME 11l NCA-3252.a.6 krdivs dessutom att om det foreligger krav pa "operabilitet”
(aktiv funktion) hos en komponent ska hdnvisning finnas till dokument som redovisar
funktionskraven — samtidigt star det i B-1200 att operabilitetskrav (samt myndighetskrav)
inte innefattas i appendix B.)

Konstruktionsspecifikationen bor dven innehélla analyser hur dndringen paverkar
belastningar pd och driftgrénser for befintliga anordningar, savil i aktuellt som 1 anslutande
system.

Anvisningar

Vid framtagande av konstruktionsspecifikationer ar det visentligt att gdllande FSAR/SAR
konsulteras da denna ger den bakgrund som erfordras for att undvika att kravbilden for den
tilltinkta modifieringen kommer 1 konflikt med de krav som géller generellt for
anldggningen.

Avgréansningar

For alla avgransningar mot befintliga system(-delar) ska krav stéllas att alla upptrddande
krafter, moment och forskjutningar specificeras, alternativt ska sddan information bifogas
sa att det under konstruktionsarbetet gar att faststilla interaktionen Gver avgransningen.

Klassning

Gillande klassning for aktuella systemdelar ska framgé av konstruktionsspecifikationen.
Konstruktionsférutséttningar

Anvisningar for konstruktionsforutsattningar finns 1 TBM kapitel 2.5.

Material

Tilldimpliga materialkrav enligt TBM kapitel 3.1 ska framg4 av konstruktions-
specifikationen.

Tillverkning

Om sirskilda krav stélls pa tillverkningsprocessen enligt TBM kapitel 3.4 ska detta framga
av konstruktionsspecifikationen.

Provning

Det ska stillas krav i1 konstruktionsspecifikationen om tryckprovning ska utforas med luft
eller gas 1 stéllet for med vitska.

Eventuella begridnsningar i val av vétska for tryckprovning ska framgé. Vid val av vitska
skall beaktas att den inte har ndgon negativ inverkan samt att den kan anvéndas vid aktuellt
tryck och temperatur.

Likasa ska det framga om sirskilda krav stills vid tryckprovning av expansionsbilgar.

Tathetskrav for spindeltdtningar, ventilsiten, flinsférband etc. ska ingé i
konstruktionsspecifikationen.
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2.4.3.7

2.4.3.8

2.5

2.51

Tryckavsékringar

Sddana komponenter dér tryck och samhorande temperatur, antingen statiskt eller i
samband med transienter, kan dverskrida berdkningsdata skall tryckavsékras.

I konstruktionsspecifikationen skall framgé om krav pé tryckavsikring foreligger samt, om
sé ar fallet, uppgifter om erforderlig avblasningskapacitet.

Sarskilda komponentkrav

Om sérskilda krav stills pad ndgon komponent enligt TBM kapitel 4, ska detta framgé av
konstruktionsspecifikationen.

Konstruktionsférutsattningar
Allmant

Syftet med detta kapitel ar att ge en handledning vid framtagande av konstruktions-
forutsittningar med avseende pa mekanisk integritet for mekaniska anordningar.

Kraven pd mekanisk integritet ér baserade pa normer och syftar till att tryck- och
kraftbarande komponenter skall tala tryck och 6vriga laster utan brott eller lackage. Den
kvalitetsklass en komponent tillhor styr de normer som skall anvéndas vid analys av den
mekaniska integriteten. Aven krav pa aktiv och passiv funktion hos en komponent paverkar
utvdrderingen.

Styrande for de anvisningar som ges 1 detta delkapitel har varit SKIFS 2005:2 dér det 1
4 kap. 4 § sags:

Vid dndringar i en anldggning som berér mekaniska anordningar genom:

e om- och tillbyggnader

e sddana utbyten ddr den aktuella systemdelens gdllande belastningstillstand kan
pdaverkas av ersdttningsanordningarnas funktion eller konstruktion

o utbyten som beror mer dn en begrdnsad del av ett system
e dtgdrder enligt 2 §

skall konstruktionen och utférandet vara baserade pd aktuella konstruktionsspecifikationer,
vilka skall vara scikerhetsgranskade i enlighet med 4 kap. 3 § i SKIFS 2004:1.

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

I Allménna rdd om tillimpningen av SKIFS 2005:2 gors flera hanvisningar till ASME IIL

Aven om hinvisningen till ASME III endast 4r rAdgivande har det valts att folja storre
delen av det uppldgg som ASME III avsnitt NCA-2140 "Design Basis" foreskriver vid
framtagande av konstruktionsforutsittningar for mekanisk integritet.

Anledningen till detta ar att man av tradition foljer ASME III vid kvalificerade
utvérderingar.

I de fall da utvirdering skall ske enligt annan norm é&r fortfarande ASME:s arbetsgang, vid
framtagande av konstruktionsforutsittningar for mekanisk integritet, tillamplig.
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2.5.2

253

254

De delar av ASME III som framforallt beskriver upprittandet av konstruktions-
forutsattningar d&r NCA-2140 samt appendix B och J.

Hénvisning gors ocksa till ANSI/ANS 51.1 (PWR) samt ANSI/ANS 52.1 (BWR).

I kapitel 2.2 ”Definitioner" samt i den fortsatta skrivningen ges motsvarigheten i ASME
och ANSI till de anvinda svenska bendmningarna. De svenska bendmningarna har i stor
utstrdckning anpassats till de bendmningar som anvinds i svenska normer.

Inriktning och arbetsgang

Utifrén en tolkning av tillampliga delar av SKIFS 2005:2 och ASME III kan f6ljande
inriktning och arbetsgéng stéllas upp.

Konstruktionsforutsittningarna for mekanisk integritet skall ange vilka belastningar och
belastningskombinationer som éndrade eller tillkommande mekaniska anordningar utsitts
for. Dessutom skall det inga uppgifter om vilka pakénningar som kan accepteras.

Vid framtagandet bor foljande tillvigagéngssétt anvindas:

e Klarstéllande av funktionskrav
e Bestimning av tilldimpliga driftfall, storningar och haverier
e Framtagning av belastningar och belastningskombinationer

e Bestimning av acceptabla pakdnningar

Detta utg6r en del av det underlag som en leverantor eller entreprendr méste ha for att
genom berdkningar, analyser och/eller provningar verifiera att konstruktionen uppfyller
konstruktionsforutsittningarna.

Mekaniska anordningar i kvalitetsklass 1

For mekaniska anordningar i kvalitetsklass 1 géller att konstruktionsforutséttningarna for
den mekaniska integriteten skall specificera hela omfattningen av berdkningslaster,
driftlaster, testlaster samt motsvarande acceptabla pakénningar enligt beskrivningar ovan.
Konstruktionsforutsittningarna skall ocksa ange vilken norm som skall tillimpas.

Mekaniska anordningar i kvalitetsklass 2 och 3

For mekaniska anordningar i kvalitetsklass 2 och 3 kan konstruktionsforutsattningarna for
den mekaniska integriteten specificeras pa tva olika sétt. Antingen gors samma
specifikation som for kvalitetsklass 1 ovan eller sa specificeras bara berdkningslaster och
testlaster samt motsvarande granser. Villkoren for att fa anvéinda den senare modellen har
att gora med vilka komponenter som berdrs samt den uppnidda spidnningsnivédn. Detta
beskrivs i ASME III avsnitt NCA 2142. Konstruktionsforutséttningarna skall ocksa ange
vilken norm som skall tillimpas.
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2.5.5

2.5.6

2.5.7

Mekaniska anordningar i kvalitetsklass 4A och 4

For mekaniska anordningar i kvalitetsklass 4A och 4 skall konstruktionsforutsdttningarna
for den mekaniska integriteten specificeras pd samma sitt som for mekaniska anordningar i
kvalitetsklass 2 och 3.'

Konstruktionsforutsittningarna skall ocksé ange vilken norm som skall tillimpas.

Mekaniska anordningar som ej kvalitetsklassats

For dessa anordningar finns inget foreskriftstyrt krav pd framtagning av
konstruktionsforutsittningar. Om konstruktionsforutséttningar tas fram kan de f6r den
mekaniska integriteten specificeras pd samma sitt som for mekaniska anordningar i
kvalitetsklass 2 och 3. Konstruktionsforutséttningarna skall 1 sd fall ange vilken norm som
skall tillimpas.

Driftsfall

For att kunna avgora vilka belastningar en ny anordning utsétts for maste de olika driftfall
som beror den nya anordningen bestdmmas. 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 aséttas de olika belastningarna méste det ocksa till varje driftfall
anséttas en sannolikhet (lagre sannolikhet for ett driftfall medfor att hogre gransvédrden kan
accepteras, se kapitel 2.5.8 nedan).

Ett sétt att beskriva detta &r att indela driftfallen 1 olika hdndelseklasser.

I ANSI/ANS 51.1 (PWR) samt ANSI/ANS 52.1 (BWR) definieras en uppséttning
hindelseklasser vilka benimns "Plant Conditions". Kortfattat kan man siga att PC1
motsvarar normala driftsituationer medan hogre tillstdnd anger stérningar (PC 2 - 3) eller
haverisituationer (PC 4 - 5) med sjunkande grad av sannolikhet.

I bilaga 1 ges en sammanstéllning av sannolikheter for olika PC samt en koppling till andra
anvinda héndelseklassningar.

I sdkerhetsredovisningen for aktuell station skall gédllande hindelseklassning vara
beskriven. Om detta saknas méste relevanta drifttillstand stéillas upp for berdrda system
baserade péa hiandelseanalyser i aktuell sikerhetsredovisning. Genom utvirdering av detta
kan relevanta driftfall stillas upp pa komponentniva.

Exempel pa detta &r:

e normaldrift (tryck, temperatur, egenvikt)

e pumpning mot stdngd ventil

e ventil som stinger vid stort flode med risk for vattenslag
e temperaturtransienter

e vibrationer

e jordbdvning

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

! Att konstruktionsforutsittningarna specificeras pa samma sitt som for olika kvalitetsklasser innebir inte att
samma krav stélls pa dessa anordningar. I den norm som skall anvéndas for utvdrderingen tas hdnsyn till detta
genom att kraven dér ar olika stillda.
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2.5.8 Belastningar (Loadings)

Belastningar delas in i Berdkningslaster , Driftlaster och Testlaster. I ASME III Appendix
B-2121 ges en upprakning av vilka belastningar som skall beaktas.

2.5.8.1 Berakningslaster (Design Loadings)

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

2.5.8.2 Driftslaster (Service Loadings)

Utifran de ansatta driftfallen skall driftlaster hédrledas. Till driftlaster hanfors alla de laster
komponenten utsitts for under forutsdgbara normala och stérda 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 tillhorande héandelseklass eller
ansatt sannolikhet skall utvirderas mot relevant driftgréns (se nedan).

2.5.8.3 Testlaster (Test Loadings)

Till testlaster hanfors alla de laster komponenten utsitts for under de provningar som
komponenten skall genomga. Dessa utgors normalt av tryckprovningar. Om andra prov
skall utforas skall detta framgé av konstruktionsspecifikationen. (se vidare ASME III
avsnitt NCA-2142.3 "Test Loadings").

259 Acceptabla pakanningar

Acceptabla pakédnningar delas in 1 Berdkningsgréinser , Driftgranser och Testgrianser (se
ASME III avsnitt NCA-2142.4 "Design, Service and Test Limits").

2.5.9.1 Berédkningsgrénser (Design Limits)

Berédkningsgranser anger gransen for berdkningslasten. I de fall driftlaster inte skall
analyseras sitts berdkningsgrinsen till samma niva som Service Limits A (se nedan). |
annat fall framgér berdkningsgrinserna ur de utvirderingsanvisningar som finns t.ex. i
ASME III avsnitt NB, NC, ND, NE, NF eller NG.

2.5.9.2 Driftsgréanser (Service Limits)

Driftgranserna delas enligt ASME III in i fyra nivaer, Service Limits A, B, C och D.
Hir motsvarar Limit A granser som ger de marginaler och sdkerhetsfaktorer som krivs for
att komponenten skall uppfylla sina specificerade prestanda.

Limit B motsvarar de grianser som ger mindre marginaler och sdkerhetsfaktorer jimfort
med Limits A men dér fortfarande ingen skada pa komponenten skall uppsta. Limits C och
D motsvarar grinser som ger ytterligare minskning av marginaler och sékerhetsfaktorer och
dér bestaende skador som kréver reparation kan uppsta. Tryckkidrlsintegriteten far dock
inte vara dventyrad.
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Héndelseklass (eller ekvivalenta driftfall inklusive sannolikhet) avgor vilken driftgrdns 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 framgar dven kopplingen till krav pd aktiv och passiv funktion.

I utviarderingen av en komponent enligt t ex ASME III avsnitt NB, NC, ND, NE, NF eller
NG tilldelas driftgranserna A - D siffervarden p4 tilldtna spanningar.

2.5.9.3 Testgrédnser (Test Limits)

Testgrinser anger grinser for de tester som skall utforas. I utvirderingen av en komponent
enligt t.ex. ASME III avsnitt NB, NC, ND, NE, NF eller NG tilldelas testgrénser
siffervarden pa tilldtna spanningar.
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3.1

3141

KONSTRUKTION, BERAKNING, TILLVERKNING OCH INSTALLATION
Material

Allménna krav pé kvalitetssikring, foreskrivna behorigheter och krav pa provning och
kontroll aterfinns i bestéllarens kvalitetsbestimmelser KBM. Denna reglerar kontroll och
provning av konstruktion, material, tillverkning, installation och reparation samt omfattning
av kvalitetssdkringsdokumentation.

Vil beprovade och dokumenterade material ska alltid véljas. Krav enligt refererade
materialspecifikationer eller materialstandarder med tillhdrande tekniska leverans- och
kontrollbestimmelser ska alltid uppfyllas. Om alternativa normer, standarder eller
specifikationer Onskas anvéndas ska dessa godkénnas av bestéllaren fore tillimpning och ge
minst likvardig sékerhet.

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

I vattenburna system i BWR-anldggningar stills speciella krav eftersom IGSCC kan uppsta.
Detta giller vatten 6ver 100 grader som passerat reaktorns hiard och dirmed genomgétt en
radiolys, sa kallat BWR-vatten. Turbin- och kondensatsystem utsitts inte for BWR-vatten.
Dock ska forvirmt matarvatten betraktas som BWR-vatten.

Mairkning av material ska utforas pa ett sddant satt att markningen blir varaktig utan att
paverka materialegenskaperna.

Materialgrupp viljes av bestdllaren och anges i aktuell komponentspecifikation eller i
forfragan/bestillning.

Det éligger tillverkaren att svara for det detaljerade valet av vilken materialstandard eller
materialspecifikation som ska anvéndas 1 varje enskild konstruktion samt att denna star i
overensstammelse med de krav, riktlinjer och restriktioner som specificeras nedan.

Bestéllaren ska bedoma och godkénna, alternativt underkénna, de av tillverkaren foreslagna
materialvalen. Fran fall till fall kan dispens frén nedan motiverade krav ges.

Metalliska material

Det mesta av den stralning som finns i kdrnkraftverken orsakas av den mycket ldnglivade
koboltisotopen Co-60. Kobolt harrdr 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 1
systemen och avsatter sig i olika komponenter som synnerligen besvirliga stralkéllor. For
att minimera kollektivdoserna maste nedan stillda krav uppfyllas:

Kobolthalten fér ej overstiga 0,05 % i reaktortank eller dess interna delar. Detta géller d&ven
for storre ytor (>10 m* ) utanfor reaktortanken om ytorna utsitts for vatten som dérefter kan
komma in i reaktortanken utan att forst passera jonbytare. For ytor < 10 m* giller max
0,2% Co. For material ingdende i system vars vatten ej kan komma in i reaktorn stélls inga
krav pé kobolthalten.
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3.1.1.1

Tryckbarande material

Exempel pa material som kan anvindas i tryckbédrande konstruktioner ér:

e Metalliska tryckkirlsnormerade material enligt svensk standard (SS), europastandard
(EN) eller ASME Section II.

Tillverkaren foreslér den detaljerade materialstandard eller materialspecifikation som ska
anvéndas.

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

Detaljerade krav pa begriansningar sdsom kol- och kobolthalter, nér plastiskt format
respektive gjutet material ska anvéndas, ska 1 varje enskilt fall anges av bestéllaren.

Kolstil, kolmanganstil och lglegerade stil

Mikrolegerade stél far ej utan bestéllarens tillstdnd anvédndas 1 mediaberdrda processystem
oavsett driftstemperatur. For ovriga stalkonstruktioner géiller samma krav i de fall dér dessa
langvarigt ar utsatta for temperaturer 6ver 100 °C.

Stalen ska vara heltdtade.
For stal som ska svetsas bor kolhalten ej dverstiga 0,20 %.

Svavelhalten far ej 6verstiga 0,030 % och fosforhalten fér ej 6verstiga 0,035 % 1 material
ingdende i svetsade konstruktioner.

Stdlens varmebehandlingstillstdnd skall 6verensstimma med specificerat utférande enligt
tillamplig materialspecifikation.

Rostfria ferritiska och austenit-ferritiska stal

Dessa staltyper ska pa grund av potentiella forsprodningsfenomen anviandas endast efter
speciellt tillstdnd fran bestéillaren som dé dven anger tillimpliga tilldggskrav enligt nedan
analogt med kraven for austenitiska stal.

Rostfria austenitiska stal

I PWR-anldggningar giller:

e [ vattenburna system med drifttemperatur 6ver 100 °C far kolhalten ej dverstiga 0,03 %
for plastiskt format material.

e Kornstorleken 1 material till rorledningar och komponenter 6ver DN50 ska uppfylla
ASTM 4 eller finkornigare. Géller i forsta hand for material i delar av system med
konsekvensindex 1-3 dér aterkommande kontroll kan forekomma.

2008-03-06, utgava 5



TBM 21(84)

I BWR-anldggningar giller pa grund av risken for IGSCC hos austenitiska rostfria stél i
BWR-vatten:

e Kolhalten fér ej 6verstiga 0,030 % 1 plastiskt format stil som utsétts for BWR-vatten
dock rekommenderas < 0,020 %. Detta géller dven titan- eller niobstabiliserat material.

e Halten fri ferrit ska vara 5-20 % 1 rostfritt stalgjutgods. Kolhalten far aldrig 6verstiga
0,07 %, overstiger kolhalten 0,03% ska godkénnande inhdmtas frn bestéllaren.

e Molybdenhalten i plastiskt format stal ska vara 2-3 %.

e Materialet ska levereras 1 slackglodgat tillstdnd. Integrerad varmebehandling efter
extrusion ar dérvid tillaten. Materialet ska uppfylla krav pa sprickfrihet efter IK-test
enligt (SS-EN) ISO 3651-2 Metod A, B eller C, alternativt enligt ASTM A262/E.

e Riktning efter sldckglodgning &r tillaten om hardheten ddrefter understiger 240 HV.

e Rostfria ror fir inte slipas invéindigt efter sldckglodgning utan godkdnnande av
bestillaren.

e Kornstorleken i material till rorledningar och komponenter 6ver DN50 ska uppfylla
ASTM 4 eller finkornigare. Géller 1 forsta hand for material 1 delar av system med
konsekvensindex 1-3 dér aterkommande kontroll kan forekomma.

o Utskiljningshédrdat material av typen SS 2570 fér inte anvéindas i BWR-vatten.

e Eventuell elektropolering utféres med kvalificerad metod. Géller 1 forsta hand
tryckbédrande anordningar.

Nickelbaslegeringar
Nickel-krom-jarnlegeringar accepteras med foljande restriktioner:

e Kolhalten far ej dverstiga 0,05 %.

e Kobolthalten far ej overstiga 0,05 % for komponenter, som kommer i kontakt med
BWR-vatten eller med vatten som kan komma in 1 reaktorn.

Kallbearbetning far endast ske da det av tillverkningsmaéssiga skil ej gér att undvika.
I sadana fall kan en kallbearbetning upp till 3 % tillatas.

3.1.1.2 Material for saltvattensystem

Titanlegeringar, plaster, gummerat kolstél och for saltvatten speciellt utvecklade rostfria
stal (med min 6 % Mo 1 austenitiska stdl och med min 4 % Mo i duplexa stal) kan anvéndas
1 saltvattenmiljo.

3.1.1.3 Kraftbarande material

Kraftbdrande material till komponenter och system far tillverkas av allménna
konstruktionsstal, rostfria austenitiska stal och nickelbaslegeringar med
héllfasthetsegenskaper samt form och ytbeskaffenhet som ér tillfredsstillande for avsedd
anvindning. For duplexa stal krévs tillstdnd fran bestéllaren.

Kolstal och kolmanganstél som ska svetsas ska vara hel- eller halvtdtade med en kolhalt ej
overstigande 0,20 %.

For austenitiska rostfria stal som ska svetsas far kolhalten ej 6verstiga 0,10 %. For
komponenter som kommer i kontakt med BWR-vatten, giller max 0,030 %.
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Alloy X-750 tar i BWR-vatten endast anvidndas i1 virmebehandlat tillstind. Varmebe
handling av Alloy X-750 avhandlas i EPRI Interim Report NP-7032, November 1990 som
rekommenderar CIB (Core Internal Basic). >

Svetsning far inte géras mot Alloy X-750 utan bestéllarens medgivande.
3.1.1.4 Material fér skruvar, muttrar och brickor

Skruv och mutter i tryck- och kraftbdrande komponenter ska vara tillverkade av material
enligt SS-EN 1515-1.

Skallskruvar far inte anvédndas vid tryck dver 40 bar(6) eller temperatur 6ver 300°C.

Skruvar av austenitiskt rostfritt material med hardhet dverstigande 220 HV far ej vara i
direkt kontakt med vatten med en temperatur Gver 100 grader.

Om rostfria skruvar viljs ska risk for skdrning beaktas.

Brickor av rostfria material bor ha en hardhet av min 260 HV. Brickor av kolstal bor ha en
hardhet av min 210 HV.

3.1.1.5 Material fér delar i komponenter

Delar som ingar 1 komponenter men som inte ar tryck- eller kraftbdrande ska tillverkas av
material som &dr beprovat med avseende pé héllfasthet och funktion for anordningen ifréga.

Ventilspindlar och pumpaxlar av martensitiskt rostfritt stil ska ha en kromhalt (Cr)
overstigande 15 %. Hérdheten i sddana detaljer far inte dverstiga 280HV.

Séte eller andra mediaberdrda delar far ej besta av eller vara belagda med koboltlegeringar.
I system som ej star i forbindelse med nagot reaktorsystem eller om vattnet forst passerar
jonbytare innan det gar in till reaktorsystemet kan dock kobolt accepteras.

? Innebir upplosningsbehandling vid 1080 + 14 © C och en halltid pa 1 till 2 timmar. Kortare tid kan anvindas
beroende pa produktens form och tjocklek. Kylning genom vatten- eller oljehdrdning. Utskiljningshérda vid 715 +
14 ° C 120 timmar och kyl i luft.
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3.1.1.6 Tillsatsmaterial for svetsning
Tillsatsmaterial for svetsning ska vara provat och dokumenterat enligt KBM EP 3-11/5-11.

Nedan anges riktlinjer for val av tillsatsmaterial enligt American Welding Society (AWS).

Tabell - Svensk standard for tillsatsmaterial fér svetsning, indelning m a p metoad och material samt dvriga. Om EN/ISC &r atskiljda anges motsvarande ISO-
standard inom parentes. For "cohabitation” blir dessa successivt SS-EN ISO.

-

~— Material Stal Ovriga material
Metod etc ~— O%':%i’:g; Hoghallfasta | Varmhalifasta va:::;i’g;:gga Nickel Koppar Aluminium Gjutjarn Titan
MMA SS-EN IS0 SS-EN 757 SS-EN 1599 SS-EN 1800 SS-EN ISO £T &1
2560 {ISO 18275) (ISO 3580) (IS0 3581) 14172 '
MIG/MAG SS-EN 440 SS-EN ISC
(IS0 14341) | SS-EN 12534 | SS-EN 12070 S5S-EN 14840 SS-EN SO 1071 SS-ENISO
| 16834 (ISO 21852° 1S0 24373 18273 24034
TG e (50 16834) | (iSO | ssen12072 | sseniso| ? !
I ( ) (1SO 14343) 18274
;’a‘;" ;";t'rg‘d s SS-EN 756 | SS-EN 14205 | SS-EN 12070
p:?vei:é o v;;ﬂ?;g (130 14171) | (IS0 26304%) | (IS0 24598 ;_:
Pulver for " X
pulverbagsvetsning SS-EN 760 {ISO 14174}
" SS-EN 758 SS-EN ISO SS-EN ISO
Rérelektroder (1SO 17632) 18276 17634 SS-EN ISO 17633 o SS-EN 1SO -
e fard SS-EN 12538 ET SS-EN 12536 ET 1671
assvelsning {IS0O 'saknas") (IS0 'saknas’)

Skyddsgas SS-EN 439 {ISO 14175)
Generell
produkistandard SS-EN 13479
Kvalitetskrav for SS-EN 12074
tillverkning etc SS-EN 12
Thlakka SS-EN SO 544
feveransbestammelser
Anskaffning SS-EN IS0 14344
Typkontroll SS-EN 14532-1 & -3 ET I SS-EN 14532-2 ET
Provningsmetoder SS-EN 1597-1, -2 & -3 (ISO 15792-1, -2 & -3)
Pasvetsgods f6r kemisk SS-EN ISO 6847 ET SS-EN SO £
analys 6847
Ferritnummer ET SS-EN IS0 8249 ET
Hydrogenhalt SS-EN IS0 3690 ET
E:;’;g:‘:{;‘;‘:jgg; . SS-ENISO 14372 ET

arer ) o |SS-EN22401 __
Utbyte och smaittal SS-EN 22401 (IS0 2401) ET (1SO 2401) | ET
ET = Ej tillampligt
a €| publicerad ncvember 2006

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

For austenitiskt tillsatsmaterial skall egensvetsgodset och det aktuella svetsgodset i avsett
svetsforband har en ferrithalt som ligger inom intervallet 5-15 %. Avvikelser ska
godkédnnas av bestéllaren.

Kolhalten i austenitiskt tillsatsmaterial far inte Gverstiga 0,03 %.

Material for hardgorning av ytor ska vara vil beprovade och foreslas av tillverkaren.
Koboltbaserade tillsatsmaterial 4r normalt inte tillatna.

Vid nykonstruktion far Alloy 182 inte anvéndas utan bestillarens tillstaind. Alloy 182 ska i
sddana fall skyddas mot den mediaberorda ytan med ett 5-8 mm tjockt lager svetsgods av
annat utforande.
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3.1.1.7

313

3.2

Material fér hardgoérning av ytor kolstal

Bestéllaren ska godkdnna val av hardgérningsmaterial. For ventiler eller andra
komponenter 1 kontakt med BWR-vatten eller vatten som orenat kan komma in i
reaktorsystemen dr koboltbaslegeringar (stelliter) inte tillatna.

Plast och gummi

Halogenbaserade material som fluorgummi, kloropren, kloreten, sulfon-gummi, teflon och
PVC fér inte anvéndas i kirnkraftverk utan bestédllarens medgivande. Halogenfri plast och
gummi anvéands framst 1 titningselement, O-ringar, kabelisolering och havskylvattenror.

For polymerer som kommer i kontakt med hogtemperaturvatten géller ett krav pa i vatten
hogsta lakbara halt av klorid och fluorid pa 150 mg/kg.

Bestéllaren ska specificera anvindningsomrade och milj6 samt arbetstemperatur.
Leverantoren foresldr normalt en 1dmplig materialspecifikation. Polymermaterial &ldras,
speciellt vid forhdjda temperaturer och vid bestralning, varfor tillverkaren ska
rekommendera bytesintervall for komponenten ifréga.

Plastror bor endast anvéindas 1 klass 3, 4A och 4 dar mediet ar havsvatten, industrivatten
eller totalavsaltat vatten. Rorledningar fir inte monteras pa ett sddant sitt att de riskeras
utsattas for brand.

Packningsmaterial

Material i mekaniska axeltdtningar ska véljas 1 samradd med bestéllaren. I packboxar ska
normalt expanderad grafit anvdndas savida ej annat specificeras av bestéillaren. Grafit far
emellertid inte anvindas 1 system som kan komma i kontakt med havsvatten. 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 anvdndas i anldggningen.
Gummibundna fiberpackningar fir anvéndas enligt tillverkarens rekommendationer.

Spirallindade packningar ska vara utforda enligt svensk standard SS 3134-SS 3136.
Fyllnadsmaterial ska utgdras av expanderad grafit.

Smoérjmedel

Antimon- eller svavelhaltiga smorjmedel som exempelvis molybdendisulfid far ej anvdndas
1 BWR-vatten eller PWR primaérsida. I forsta hand ska grafitbaserade eller
grafitnickelbaserade smorjmedel anvindas.

Reparation av grundmaterial och reparation vid tillverkning

Plastiskt format material sdsom plét, ror, stang och smide samt detaljer av gjutjérn far inte
svetsrepareras av materialtillverkaren utan godkénnande fran bestéllaren. Svetsreparerade
omraden ska uppfylla de krav som stélls pa grundmaterialet och kontrolleras i enlighet med
godkénd detaljerad kontrollplan samt stdllda krav i avvikelserapport.

Material till skruvar och muttrar far ej repareras
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3.3

3.3.1

Bestéllarens godkdnnande erfordras innan en omfattande svetsreparation i stalgjutgods far
utforas. Materialtillverkaren far utfora svetsreparationer i stalgjutgods utan medgivande
frén bestdllaren om nedanstaende krav uppfylls och reparationen ej kan betraktas som
omfattande enligt f6ljande definition.

En svetsreparation ska betraktas som omfattande om:

¢ Gjutgodset har defekter som kan ge upphov till otdthet under tryckprovning.

e Den for svetslagningen urslipade/preparerade héligheten ar djupare dn 15 mm eller 10 %
av godstjockleken eller ndgot fel har storre area dn 50 cm?2.

Fore svetsreparation géller foljande fordringar:

e Krav pd behorighet for svetsning enligt KBM ska vara uppfyllda.

e Entreprendren ska inneha av bestéllaren godkinda svetsreparationsprocedurer.
Efter svetsreparation giller foljande:

e Samtliga svetsreparationer ska dokumenteras.

e Ytorna ska efter svetsreparation omsorgsfullt bearbetas sé att jamn dvergéng mot
omgivande grundmaterial erhélls.

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

e Svetsreparerade omrdden ska uppfylla de krav som stélls pa grundmaterialet och
kontrolleras 1 enlighet med en av bestéllaren godkdnd detaljerad kontrollplan.

Konstruktion och berakning

Konstruktion av tryck- och kraftbarande anordningar med avseende pd mekanisk integritet
ska ske enligt de av bestéllaren framtagna konstruktionsférutsattningarna varvid
nedanstdende géller.

Konstruktion och utforande

Konstruktion och utférande av mekanisk anordning som tillhor kvalitetsklass 1 ska ske
efter ASME III (Article NB-3000) och enligt sirskilda konstruktionsregler och krav i
kapitel 3 och 4 1 detta dokument.

Konstruktion och utférande av mekanisk anordning som tillhor kvalitetsklasserna 2 och 3
ska normalt ske efter ASME III (Article NC-3000 respektive ND-3000) och enligt séarskilda
konstruktionsregler och krav i kapitel 3 och 4 1 detta dokument.

Konstruktion och utférande av mekanisk anordning som tillhor Gvriga kvalitetsklasser ska
normalt ske efter SS-EN 13480 och SS-EN 13445 och enligt sérskilda konstruktionsregler
och krav i kapitel 3 och 4 i detta dokument.

Bestéllaren kan medge att konstruktion av mekaniska anordningar tillhdrande
kvalitetsklasserna 2, 3, 4A och 4 sker enligt andra regler, normer och anvisningar om dessa
beddms ge minst likvirdig sékerhet. Det dligger leverantoren att skriftligt ansoka om sédant
medgivande.
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3.3.2

3.3.2.1

3.3.3

3.4

Allmanna berakningskrav
Hallfasthetsberdkningar

Hallfasthetsberdkningar ska uppréttas i en omfattning som anges i1 hdnvisade regler, normer
och standarder enligt punkt 3.3.1 och dokumenteras 1 en teknisk rapport. Krav pa kontroll
av berdkningar anges i KBM.

Sarskilda konstruktionsregler

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

Tillverkning och installation

Detta kapitel anger i tillimpliga delar de minimikrav som géller vid tillverkning,
installation och svetsning av kvalitetsklassade mekaniska anordningar.

Foretag som tillverkar sidana anordningar ska upprétta och anvinda av bestéllaren godként
tillverkningsunderlag. Detta ska uppfylla de krav som stills 1 de objektspecifika
bestammelserna i kapitel 4 samt normer och standarder enligt Tabell 3-1. Diri angivna
regler for kontroll, provning, behdrighet for svetsning och virmebehandling ska erséttas av
bestammelserna 1 KBM.

Andra utlindska normer och standarder fir anvindas efter skriftligt godkénnande av
bestéllaren om dessa bedoms ge minst likvardig sékerhet.

NORM, STANDARD BETECKNING | GALLER FOR TILLVERKNING AV

Riktlinjer for SS-EN ISO 5817 | Bagsvetsforband i stél
kvalitetsnivaer for
diskontinuiteter och
formavvikelser

Tabell 3-1

Termisk skdrning ska undvikas i anldggningen. Vid behov ska férvirmning anvéndas vid
termisk skdrning 1 ferritiskt material. Om termisk skdrning anviands for fogberedning ska
fogytan bearbetas s att eventuellt uppkolat material och den virmepaverkade zonen HAZ
helt avldgsnas.

Vid godstjocklekar 0-20 mm ska HAZ anses vara 5 mm bred réknat fran sméltgrinsen. Vid
godstjocklekar 6ver 20 mm ska HAZ anses vara 10 mm.

To a
Svetsgods PPyt
\
N\ \ Smiiltgri /
—Smiltgréns
Grundmaterial \ o & /
/

/
. . ’
Virmepaverkad ,

/ /
% Zon Q é zon . /

| ~

\ 3
\ . o \
v Viérmepaverkad \\
\ \
\ A\ Y

Rotvulst
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3.41

3.4.2

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

Om genom nagon tillverkningsprocess eller felaktig hantering materialets mekaniska
egenskaper menligt paverkas ska dessa aterstéllas genom viarmebehandling enligt av
bestéllaren godkind procedur.

Vid anslutning till befintligt system eller anordning ska allt gammalt svetsgods och HAZ
avldgsnas.

Tillagg géllande tdtsvets och lassvets: Kapning i svets dr tilldten vid tatsvetsning och
14ssvetsning. Atersvetsning kan ske mot virmepéverkat grundmaterial efter att fog eller
fogyta har aterstéllts for atersvetsning.

Under tillverkning far stod eller andra anordningar som ej ska ingd i fardig komponent eller
komponentdel svetsas fast under forutséttning att materialet &r identifierat, svetsbart och
kombinerbart med grundmaterialet. Dir stoden suttit ska ytan mérkas och dérefter
kontrolleras med penetrantprovning eller magnetpulverprovning enligt krav i KBM och
dokumenteras.

Speciella krav for rostfritt stal och nickelbaslegeringar

Enbart handverktyg, fil och putsmaterial, rostfria stalborstar etc. som dr avsedda for arbete 1
rostfritt stal och nickelbasmaterial far anvéndas. Arbetsredskap sdsom jiggar och fixturer
ska vara beklddda med rostfritt material 1 sddan omfattning att kontakt med andra material
typ kolstal, koppar, brons, bly och zink inte féorekommer.

Slipning och bléstring av den varmepaverkade zonen (HAZ) vid svetsar i austenitiskt
rostfritt material och nickelbaslegeringar kriver tillstind av bestillaren om detta omrade
kommer 1 kontakt med BWR-vatten med en temperatur 6ver 100 grader. Putsning eller
borstning liksom glasbléstring for att avldgsna oxidskiktet dr dock tilldtet liksom
anviandande av roterande fil med god skdrpa och med lagt varvtal eftersom detta motverkar
att hog yttemperatur uppnas. Roterande stélborstning ska undvikas och fir endast anvdndas
efter godkédnnande fran bestéllaren. Alla arbetsmetoder som anvénds ska vara godkénda av
bestillaren.

Svetsning

Foretag och svetsare knutna till foretaget ska inneha behorighet for svetsning enligt krav 1
KBM. Vid installationssvetsning géller dessutom behorighet enligt krav 1 KBM. En
kompletterande svetsarprovning som komplement till behorighet ska utforas nér bestillaren
bedomer det nodvandigt.

Svetsning 1 klass 1 och klass 2 system skall utféras med mekaniserade svetsmetoder, avsteg
skall motiveras. For rorledningar med dimension DN50 eller mindre géller dock att
mekaniserade svetsmetoder skall efterstrévas.

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

Tillsatsmaterial ska hanteras och forvaras enligt tillverkarens och av bestéllaren godkinda
instruktioner.
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3.4.3

3.4.4

Gassvetsning far ej anvindas. Manuell gasmetallsvetsning (MIG/MAG) far endast
anvindas efter bestdllarens godkénnande.

Vid metallbagsvetsning med belagd elektrod i laglegerade stal ska basiska elektroder med
lag vétehalt anvindas.

Passning och haftning

Hiftsvetsning &r tillaten enligt fo6ljande:

e Hifta i roten far sitta kvar om den dr ldngre én 2 x t, dock min 6 mm om godstjockleken
av hiftan <2,0 mm och &ndarna 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 pd bada sidor. Efter svetsning
bortslipas clipsen och ytan provas med PT eller MT 1 enlighet med kraven i KBM och
dokumenteras.

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

Vid installation ska gédllande matt for kantforskjutning, fasning etc. innehallas enligt
SS-EN ISO 5817. Felaktigheter ska pétalas och atgirdas. Bestdende felaktigheter ska
dokumenteras, tillstdllas bestéllaren for bedomning, varefter arbetet dtgirdas eller
accepteras.

Svetsprocedurer/svetsdatablad (WPS)

Tillverkaren ska uppritta svetsprocedurer (WPS) enligt SS-EN ISO 15609 {or aktuella
svetsoperationer. Svetsprocedurerna ska vara baserade pa godkdnda WPQR (Welding
Procedure Qualification Record) enligt tillamplig del av SS-EN ISO 15614-serien eller SS-
EN ISO 15613 samt de eventuella tekniska tilliggskrav som bestéllaren begir.
Svetsprocedurerna ska godkénnas av bestillaren.

Foljande punkter ska minst ingé i tillimplig omfattning

e Svetsmetod och mekaniseringsgrad

e Grundmaterial, godstjocklek, ytterdiameter, formvara (ror, plat, stdng)

e Svetsldge, svetstyp (stumsvets, kilsvets)

e Typ och diameter hos tillsatsmaterial

e Skyddsgas, gasvolym/min

e Rotskyddsgas, gasvolym/min, spoltid, antal volymbyten

e Fogutformning, spaltbredd, svetsgeometri, svetsfoljd, strangbredd

e Metod for rengdring fore och efter svetsning

e Krav pd renhet frdn oxider

e Kirav pé forhojd arbetstemperatur, mellanstringstemperatur, virmebehandlingar etc.
e Svetsparametrar (stromtithet, polaritet, stromstyrka, bdgspanning, svetshastighet).

o Strickenergi enligt EN 1011-1
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3.4.5

Speciella krav pa svetsforband

Férdig svets 1 tryck- och kraftbarande delar ska med avseende pé yttre diskontinuiteter och
formavvikelser minst uppfylla kvalitetsniva B enligt SS-EN ISO 5817 eller motsvarande
likvardig utldndsk standard.

e ROr DN<10 fér ej ha en rotvulsthdjd dverstigande 10 % av rorets innerdiameter

e Svetsragen ska planslipas till en ytfinhet finare 4n Ra 16 um nir ultraljudprovning ska
utforas

e Ytor 1 anslutning till svetsar som ska ultraljudprovas (enligt kontrollplan) ska ha en
ytfinhet som &r béttre &n Ra 16 p. Det ska d&ven om mojligt vara en rakstricka pa 5,5 x t
+ 30 mm pa var sida om svetsen och dér t dr godstjocklek i mm.

Pésvetsade ytor i laglegerade material som ska ultraljudas ska ha en ytfinhet som minst
motsvarar Ra 16 um.

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

For svetsar i austenitiskt rostfritt material giller foljande:

e Virmepaverkad zon, HAZ, efter svetsning bor inte placeras i spalt om miljon utgdrs av
BWR-vatten.

e Svetsning ska utforas med minimal varmetillforsel

e Svetsar ska alltid forses med skyddsgas pé rotsidan. Kravet kan dven gilla vid
insvetsning av svetsklackar eller liknande, beroende pa godstjocklek och svetsens
dimensioner.

e Rostfria ytor 1 vattenburna processystem ska uppfylla kraven enligt bestillarens
oxidlikare 17 1 Bilaga 5. I 6vriga system kan oxidlikare 18 accepteras. Oxider
motsvarande likare 19 &r ej acceptabla.

e Mellanstringstemperaturen far ej overstiga 100 grader i primérvattensystem med
drifttemperatur 6ver 100 grader

e Vid installation i anldggningarna och nytillverkning av komponenter bor avstandet
mellan svetsskarvars ragkanter vara 150 mm och helst aldrig understiga 50 mm.

For svetsforband mellan ferritiska stal och austenitiska rostfria stal, s k blandskarvar,
giller foljande:

o Tillsatsmaterial ska alltid anvéndas och spalten i1 svetsfogen ska vara >1,5 mm. Rotsidan
ska omspolas av skyddsgas.

e Svetsning 1 verkstad och horisontalldge ska efterstravas.

Dir reparation 1 svets erfordras ska reparationsprocedur vara framtagen och godkénd av
bestdllaren innan svetsreparation far paborjas.

Reparerad svets ska kontrolleras och redovisas i en omfattning som anges i KBM.
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3.4.6

3.4.6.1

3.4.6.2

Speciella krav for svetsreparationer i rostfria svetsar:
e Svetsning ska utforas med minimal varmetillforsel och pa ett sddant sétt att risk for
sensibilisering minimeras.

e En enskild svets far normalt ] genomga mer 4n tre lokala reparationer inom ett avstand
av 50 mm 1 anordningar och rérledningar till vattenburna system med drifttemperatur
over 100 grader. Om flera reparationer erfordras ska ny svetsfog beredas, varvid
viarmepaverkade zonen (HAZ) ska avlagsnas.

Formning och riktning

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

Formningsprocedur ska alltid godkdnnas av bestéllaren innan formning utfors. I de fall
kvalificering av formningsprocedur kravs ska ocksa forfarandet godkénnas av bestéllaren.
Procedur och eventuella kvalificeringsrapporter ska ocksé ingd i det underlag som ska
granskas av ett ackrediterat kontrollorgan.

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

Procedur fér formning

Tillverkaren ska uppritta procedurer for formning, bockning, invalsning av tuber samt
omfattande riktningsarbeten. Dokumentationen for formningsarbeten ska innehalla foljande
uppgifter 1 tillamplig omfattning:

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

e Typ av material och formvara

e Materialdimensioner

o Arbetsgang, utrustning, renhetskrav fore och efter formning

e Materialets formningstemperatur, svalningstemperatur, utrustning for temperaturmétning

e Metodens inverkan pa hardhet, mikrostruktur, resultat vid IK-provning

e Eventuella krav pd efterfoljande varmebehandling

e Krav pd dimension, ovalitet, ytbeskaffenhet och, bestdende kalldeformation

e Kontroll av fardigformade detaljer
Speciella krav

Rostfria austenitiska material ska levereras i slickglodgat utforande. Riktningsvalsat
utforande accepteras om hardheten ej overstiger 240 HV. Eventuell kallbearbetning /
kalldeformation far ej vara storre dn 3 % om materialet ska anvdndas i BWR-vatten.

Material som utsitts for varmformning eller varmriktning skall slackglodgas enligt
materialtillverkarens anvisningar.
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3.4.7

Kallbockning av ror eller rordelar till vattenburna system med DN>50 skall f6ljas av en
fullstandig slackglodgning om drifttemperaturen overstiger 100°C och om deformationen
efter bockning 1 ndgon punkt dverstiger 3 %.

Deformationen uttryckt i procent dr (100 x Dy)/2R, dér Dy é&r rorets ytterdiameter och R &r
rorets medelbockningsradie.

Kallbockning av ror eller rordelar till vattenburna system med DN< 40 far ske utan
fullstandig sliackglodgning om kallbockningen sker utan invéndig dorn och nedan angivna
parametrar foljs.

Alternativt krévs sérskild kvalificering av formningsproceduren, for att visa att ingen 6kad
risk for sprickbildning eller annan degradering foreligger.

Tillatna radier vid kallbockning av ror utan efterfoljande slickglodgning i material av
austenitiska rostfria stél:

rortyp rordim. bockningsradie
Samtliga < DN40 > 5x Dy
mellandriinage 1) <DN25 >3.5x Dy
processror 1) <DNI10 >3.5x Dy
processror 1,2) DN10 - DN25 >3.5x Dy

1) Giller enbart for lagkolhaltig material.
2) Giller ej for "ej avstdngningsbara ledningar i inneslutningen for BWR".

En rekommendation ar att, om mojligt, ocksd mot processen ej avstdngbara processror med
DN <40 viarmebehandlas efter bockning.

For tryckbirande ferritiska material giller foljande:

o Ferritiska material som utsitts for mer dn 5 % kalldeformation ska normaliseras.
Normalisering kravs dock inte nér risk for skadlig forsprodning genom kalldeformation
inte foreligger.

o Kallbockning av ror och rordelar far ske om medelbockningsradien R> 4*Dy och
DN <50. Léaglegerade stal far ej kallbockas utan att man visar att risk for skadlig
forsprodning ej foreligger.

Varmebehandling

Virmebehandling skall utforas av foretag med erforderliga tekniska resurser och med
personal som har utbildning, praktik, erfarenhet och tekniskt kunnande f6r uppgifterna.

Viarmebehandling efter svetsning ska utforas i en omfattning som anges i en av bestéllaren
godkiind svetsprocedur. Ovrig virmebehandling skall ske enligt respektive materialstandard
eller enligt en av bestillaren godkénd virmebehandlingsprocedur.

Virmebehandling ska utforas fore slutlig kontroll.
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3.4.7.1

3.4.7.2

3.4.8

Védrmebehandlingsprocedur

I forekommande fall ska procedur for virmebehandling upprittas av tillverkaren och
innehalla foljande uppgifter i tilldmplig omfattning:

e Typ av virmebehandlingsutrustning som ugn och induktionsvdrmeanordning

e Typ av temperaturméitning, placering

e Registreringsutrustning for temperatur-tidsforlopp

e Atmostfir, isoleringsmaterial, renhetskrav

e Objektets virmebehandlingsomrade avseende temperatur och hélltid

e Uppviarmningshastighet

e Svalningshastighet.

e Rutiner vid eventuella avbrott under behandlingen

¢ Eventuell betningsprocedur

Krav pa kalibreringsprotokoll el dyl. avseende temperaturmitning och
laboratorieutrustning.

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

Viarmebehandlingsprocedur ska godkdnnas av bestéllaren innan virmebehandling utfors.
Tjocklek hos plétering

D4 kompoundplét eller pasvetsat material anvénds, skall tjockleken av det palagda
materialet efter bearbetning vara minst 3 mm.

Markning

Tillverkare av anordningar och anordningsdelar ansvarar for att forvéxling av material eller
objekt inte kan ske och for att sambandet mellan material och intyg stindigt upprétthalls
tills kontroll av fardigtillverkad komponent/komponentdel ar utford och dokumenterad av
berdrda instanser enligt kontrollplan.

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

Mirkning av materialdetaljer eller objekt ska utforas pa ett sddant sitt att mérkningen blir
varaktig utan att paverka detaljens funktion eller materialets egenskaper. Vid mérkning av
rostfria stdl och nickelbaserade material ska mérkfarg vara fri frin halogener. Méarkning ska
utforas med t ex blackstraleskrivare, vibrografpenna, trubbig stalstimpel eller ASME dotted
stamp. Vid godstjocklekar <5 mm fér trubbig stélstimpel, ASME dotted stamp ej
anvindas.

For tryckbirande materialdetaljer som av funktionsskal inte kan mérkas samt for smé
detaljer dir enbart materialidentitetsintyg kravs far styckmérkning erséttas med méarkning
av forpackning samt hanteras enligt av bestéllaren godkinda QA-rutiner.
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3.5

3.5.1

3.5.2

3.5.3

Renhet, féorpackning och skydd
Renhet

Komponenter i rostfritt austenitiskt stdl som kommer i kontakt med hégtemperaturvatten
ska ha en renhet som specificeras av bestillaren. Normalt giller max 100 pg/dm?” for
vardera klorid och sulfat. Hog grad av renhet ska efterstriavas i alla tillverkningsled och vid
montage samt i samband med provning, férvaring, emballage och transport. En god renhet
under alla tillverkningsled och vid mellanlagring dr en forutséttning for att kunna garantera
en god slutlig renhet.

Komponenter som kan komma i kontakt med BWR- eller PWR (primérvatten)-vatten ska
uppfylla krav i renhetsspecifikationer enligt ABM. Det dligger tillverkaren att for
bestéllaren presentera rutiner for rengdring och for renhetskontroll samt att dokumentera
erhallna resultat.

For austenitiskt rostfritt stal ska omsorg dgnas 4t att forhindra forsmutsning med halogener,
kolstél, koppar, zink, bly och andra tungmetaller.

Som bléstermaterial, avsett for bléstring av austenitiskt rostfritt stal, foredrages rena
glaskulor som ej har anvénts for blédstring av annan typ av material. Om annat
blastermaterial anvidndes far det ej ge metallografisk paverkan.

Stalborstar for rengdring av rostfritt stal ska utgdras av detta material och far ej ha anvénts
for rengOring av annat material.

Alla 6vriga ytor ska vara fria frdn synliga fororeningar och 16sa partiklar. En tunn flackfri
vidhiftande oxidfilm bildad pd rena ytor i samband med virmebehandling i olje- eller kolfri
atmosfar kan accepteras liksom dven ett mycket tunt rostskikt pa kolstalsytor. For
utvindiga, icke medieberorda ytor av rostfritt stal tillats ett begransat antal sma fargflackar,
rostfldckar och rester av fargmérkning.

Korrosionsskydd

Det dligger tillverkaren att for bestdllaren presentera ett program for korrosionsskydd i
samband med tryckprovning, funktionsprovning och tathetsprovning.

Normalt medieberorda kolstélsytor ska temporirt korrosionsskyddas genom applikation
med av bestéllaren godkénd produkt.

Sévida ej annat anges dligger det tillverkaren att for bestédllaren presentera ett program for
forbehandling och malning.

Oorganisk ytbeldggning medelst zinkbeldggning av fastelement av kolstal skall vara utford
enligt TBY, kapitel 1, punkt 1.2.1.9. Risken for vateforsprodning skall beaktas.

Oorganisk ytbeldggning medelst zinkbeldggning av 6vrigt kolstél skall vara utford enligt
TBY, kapitel 4, punkt 4.3.8.

Konservering

I de fall bestéllaren onskar att komponenten ska konserveras fore leverans ska tillverkaren
presentera program for detta.

2008-03-06, utgava 5



TBM 34(84)

3.54 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.

Rostfritt material ska lagras inomhus pa rent och torrt underlag.

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

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

Vid leverans ska komponenten vara fullsténdigt torr och rengjord samt invéndigt
korrosionsskyddad enligt bestillarens krav.

3.6 Dokumentation och leverans

3.6.1 Erforderlig dokumentation vid offert

Anbudsgivaren skall 1 minst tvd exemplar inkomma med ett komplett underlag 1 form av
ritningar, broschyrer, handlingar angéende kontrollomfattning etc. for att uppfylla den av
bestdllaren begédrda informationen i1 anbudsforfragan.

I anbudshandlingarna skall anges om utrustningen i nagot avseende avviker fran kraven i
oversinda TBM och anbudsforfrdgan. Anbudshandlingarna skall 4ven innehélla uppgifter
om begransningar av kontrollomfattning eller nskemaél att anvéinda andra kontrollmetoder
dn de som anges 1 bestéllarens dversdnda KBM.

3.6.2 Erforderlig dokumentation fore tillverkning

Nedanstaende information skall Gversidndas i 3 exemplar till bestillaren for godkannande.

e Ritningar samt berdkningar i enlighet med berérd TBM och KBM.
e Procedurer for svetsning, formning och virmebehandling.
e Kompletterande komponentdata i 6versidnd komponentspecifikation.

e Ovriga av bestillaren begiirda procedurer.

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

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

Dessutom skall detaljerat kontrollunderlag 6versdndas till bestéllaren i en omfattning som
anges 1 KBM.

2008-03-06, utgava 5



TBM 35(84)

3.6.3 Dokumentering av avvikelser under tillverkning

Samtliga mellan bestillaren och tillverkaren dverenskomna avvikelser fran godként
tillverknings- och kontrollunderlag skall rapporteras med avvikelserapporter.
Avvikelserapporten skall vara godkénd av bestéllaren fore dtgérd av aktuell avvikelse.

Samtliga svetsreparationer skall dokumenteras av tillverkaren.
3.64 Leverans av teknisk dokumentation

Slutlig dokumentation skall sédndas till bestéllaren i samband med leverans av anordningen.
Innehallet och utforandet skall vara uppgjort i samrdd mellan bestéllare och leverantor.
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41

411

41.2

41.3

4.1.3.1

OBJEKTSPECIFIKA BESTAMMELSER
Rorledningar
Inledning

Denna del av Tekniska bestammelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de
specifika krav som stédlls pd rorledningar i kvalitetsklasserna 1-3, 4A och 4.

Detaljerade data framgar av den sérskilda rorspecifikationen, TSM, se bilaga 4.
Material - restriktioner och begransningar

Enligt kapitel 3.

Konstruktion och berakning

Allmént

I de fall leverantoren skall svara for detaljkonstruktionen skall denne inkomma med
ritningar och godstjockleksberdkningar i enlighet med nedan angivna krav. Samtliga av
leverantdren framstéllda tillverkningsritningar och eventuella berdkningar skall godkénnas
av bestéllaren.

Leverantoren skall upprétta konstruktionsritningar for rorledningar enligt anvisningar i RN
kapitel 11.3.2.

Rorledning bor askadliggoras isometriskt.
Antal svetsforband skall minimeras.

Huvuddimensioner, svetsfogberedning, toleranser, korrosionstilligg skall 6verensstimma
med rorspecifikationen och ritningar. Avvikelser fordrar bestéllarens skriftliga medgivande.

ROr och rordelar 1 kvalitetsklass 1 och 2 bor vara somlosa.

Toleransen pd prefabricerade montageenheter skall uppfylla kraven i SS-EN ISO 13920
klass C (DIN 8570 Blatt 1, Klasse C). Om snévare toleranser kravs framgér detta av
bestillarens underlag.

Svetsfogar i stal bor utformas enligt SS-EN ISO 9692-1 eller enligt bestillarens krav.

Vid blandskarvar skall en spalt om minst 1,5 mm finnas mellan svetsdndarna innan
svetsningen paborjas och svetsningen bor efterstrivas att ske i horisontallige och om
mojligt 1 bank.

Forekommer buttring vid tillverkning eller montage skall detta framgé av ritning eller
WPS.
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Efter bestdllarens godkédnnande kan instickssvetsar anvdndas. Dessa skall da ha utseendet
enligt Figur 4-1 nedan.

Instickssvets

20110
ENERFES S (fore svetsning ) ! )

e AP SIS

¥
4z /fa)i( SNNNNNNSNY

S )
[

Figur 4-1

Vid svetsning av rundskarvar skall tillses att tilldtna viarden for kantforskjutning, fasning
etc. innehdlles enligt Figur 4-2. Bagge fallen fir kombineras.

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

Tillaten kantforskjutning:

utvindigt s<5 h <0.5 * s, dock max 1 mm
5<s<10 h<0.2=xs
s>10 h<0.1 xs+ 1, dock max 4 mm
invandigt s<5 h <0.5 * s, dock max 1 mm
s>5 h<0.05 % (s-5)+ 1, dock max 2 mm
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Da bearbetning krivs géller foljande for objekt som inte omfattas av aterkommande

kontroll:
utvindigt - fas < 18°

- r>6

- L=k,omh<5

- L >k + 10, 1 6vriga fall
invandigt - fas < 14°

- r=6
- L=1/2spalt, omh <3

- L > 10, 1 6vriga fall

h = in- och utvéndig kantforskjutning

s = tunnaste godstjocklek

k = halva fogbredden

L = avstand mellan centrum av fog och fasningens borjan
r =radie mellan fas och L

méatt i mm

Utvandigt Invﬁndigf

=14°

i

i k"*
¥

rn* ) 1
_!_ VA | | AN NN
ot bk i

Figur 4-2
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D4 bearbetning krivs ( se Figur 4-3 — 4-7) giller f6ljande for att objekt som omfattas av
aterkommande kontroll skall kunna avsdkas med avseende péd spanningskorrosion
(IGSCC)’ enligt de generellt kvalificerade ultraljudsprocedurerna:

utvandigt - fas < 18°
- r=>6
- a- och b-matt redovisas nedan

invandigt - fas < 14°
- r=>6
- a- och b-matt redovisas nedan

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

a- och b-métt = nddvéndigtavstind for dterkommande kontroll i mm

t, t; och ty = godstjocklek

F = avstdndet mellan sokarens utpunkt och dess bakkant (generellt virde pad 13 mm

anvands)
k = halva fogbredden

Observera:

Vid konstruktion av fasningar i anslutning till stumsvetsférband ska konstruktionsregler for
utvdndig och invéndig fasning 1 uppfyllas, om det inte finns ndgon annan
overenskommelse gjord.

? For undersokning med avseende pa andra typer av skademekanismer far den geometriska utformningen
bestdimmas fran fall till fall.
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Utvandigt

Rakror

\ /

Utvandig fasning 1

a \ \ a \
| |
\ /
| v
39<t=6 a=3t+25+F
6<t=11 a=3t+15+F
11 <t=40 a=2.75t+ 10+ F
Figur 4-3
T-stycke
AT<100°
tl a
o |
| S
N N R
39<t=6 a=3t+25+F b=3t;1+25+F
6<t=11 a=3te+ 15+ F b=3t;+15+F
11 <t=40 a=2.75t2+ 10+ F b=2.75t1+ 10+ F
Figur 4-4
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Invindig fasning 1

—
H[ N/
\/
-
39<t=6 a=3t+25+F b =25+ 2t
6<t<11 a=3t+15+F b=15+2t
11 <t<25 a=275t+10+F b=10+ 2t
25 <t=40 a=2"75t+10+F b=10+k
Figur 4-5
Invindigt

Utvandig fasning 2

el

t1

39<t=6
6<t=11
11 <t=40

Detta utférande forutsatter att framraknad o utifran
angivna tjocklekar ar <18°, enligt nedanstaende formel:

3(tq1-t) 1
& = arctan X
3tq-t tan 45

a=3t;+25+F
a=3t;+15+F
a=2.75t1+ 10+ F

Figur 4-6
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4.1.3.2

Invandig fasning 2

gl

t1

Krav: ax<14°

39<t=6
6<t=11
11 <t=40

cos o-1
a= 2.75t1+(t1—t)<.—>+ 25+ F
sin &
cos -1
a=2."75t+(t;-t)\————)+ 15+ F
sin &

cos -1
a = 2.75t1+(t1 -1) “sino +10+F

Figur 4-7

Utdver detta kan foljande allminna rekommendationer goras:

1. Dessa konstruktionsregler dr generella, optimering av a- och b-métten kan gdéras genom
att variera vinkeln och sokarutformningen enligt kraven i procedur. Vid sadana behov
kontaktas respektive kvalitetsavdelning for inhdmtande av information.

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

3. Fullsténdig volymetrisk provning kan foreligga vid skadetyp mekanisk utmattning,
dérfor bor in- och utvindiga fasningar i direkt anslutning till svetsforbandet undvikas,
eftersom detta forsvarar provningen.

4. I anslutning till nymontage bor ur provningssynpunkt svetsrdgen pé objektets utsida
planslipas, med svetscentrum tydligt utmaérkt.

Tatningsutféranden

Kraven pé tithet gentemot omgivningen uttrycks genom angivande av téthetsklass.
Tathetsklasserna P, S och K forekommer. Hogsta kraven pa téthet stills i klass P
(Primdrmedium). Légre krav pa tithet stills 1 klass S (Sekunddrmedium). Tathetsklass K
representerar konventionella titningsarrangemang.

Nedanstaende sammanstillning anger riktlinjer for titningsutforande for flénsar.

Klass P: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Lampligt
inbyggda metalliska titningar far dven anvéndas.

Klass S: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Enkel
planpackning kan anvindas om driftdata understiger 2 MPa.

Klass K: Konventionellt utforande.
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4.1.3.3

Géngade rordelar far anvéndas endast 1 begrdnsad omfattning. (Skérringskopplingar och
kompressionskopplingar betraktas ej som gangade rordelar).

For rorledningar 1 téthetsklass P dr gingade rordelar ej tillatna innanf6r inneslutningen och
normalt ej heller utanfor inneslutningen. I tathetsklass S kan gidngade rordelar anvéndas i
dridnageledningar och instrumentledningar med DN<25. En avstdngningsventil skall da
finnas mellan det trycksatta systemet och den forsta gingade rordelen. I tithetsklass K kan
gingade rordelar anvéndas 1 rorledningar med DN<25.

Dimensionsberadkningar och spanningsanalys

I detta avsnitt presenteras kortfattat allménna regler for dimensioneringsberdkning och
spanningsanalys.

Kvalitetsklass 1:
Berikning av rorledning, ror och rordelar utfores enligt riktlinjer i ASME III NB-3000.
Kbvalitetsklass 2 och 3:

Berikning av rorledning, ror och rordelar utfores enligt riktlinjer i ASME III NC-3000
respektive ND-3000.

Kvalitetsklass 4A och 4 och ej kvalitetsklassade anordningar:
Berdkning av rorledning, ror och rordelar utfores enligt riktlinjer 1 SS-EN 13480-3.

I kvalitetsklass 2-4 kan annan motsvarande norm anvéndas efter godkénnande av
bestdllaren. Normalt kravs en skriftlig likvardighetsbedomning for aktuell applikation.
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4.2

4.21

4.2.2

Ror och rordelar
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de
specifika krav som stills pa ror och rordelar 1 kvalitetsklasserna 1-3, 4A och 4.

Avgreningar

Savida annat ej specificerats skall konstruktion viljas enligt nedanstaende Tabell 4-1:

Kvalitets | Avgreningens | Berdknings- | Tilldtna typer vid forhéllandet di/D;:
klass nominella temperatur
diameter °C <0,5 <0,8 <1,0
<100 - T1, T4 T1, T4, Al Tl
1,2 Al, A2, A3
>100 - T1, T4, Al T1, Al T1
- >120 T1,T2,7T3, T4, | T1,T2,T3, T4, | T1,T2, T3
3. 4A. 4 Al, A2, A3, A4 | Al
- <120 T1,T2,7T3,T4, | T1,T2,T3,T4, | Tl, T2, T3,
Al, A2, A3, A4 | A1, A2, A3, A4 | A4
Tabell 4-1
d; = avgreningens innerdiameter
D; = huvudrorets innerdiameter
TX = T-stycke som har fixerad bygglangd och ansluts med rundskarvar till huvudror

och avstickare. Har normalt grovre godstjocklek dn huvudror.

AX = Anslutning bestaende av stuts eller avstickare svetsat direkt mot huvudroret.

2008-03-06, utgava 5




TBM

45(84)

Nedan visas vilka krav péd berdkning och redovisning som stéills pa de olika typerna av

avgreningar:
Typ av avgrening Beskrivning Krav for kvalitetsklass
1 2 3,4A, 4, AFS
T>120 | T< 120
™ T Somlost T-stycke, smitt K5 |[K5 K5 K5
J L& eller pressat B1 B2 B2 B2
S’ D1 D1 D2 D2
12 T-stycke pressat av plét och | - - K35 K5
S svetsat - - B2 B2
r - - D2 D2
3 T-stycke med svetsade - - K3 K4
avstick. Utgangsmaterial - - B2 B2
——— somlosa ror. - -
T-stycke med utkragat K2 |K4 K4 K4
avstick. Utgangsmaterial B1 B2 B2 B2
sOmldsa ror. | kvalitetsklass | D1 D1 D2 D2
3,4A, 4 och AFS tillats
langssvetsade ror.
Sweepolet K5 |[K5 K5 K5
B1 B2 B2 B2
Dl Dl D2 D2
A7 Utkragning K2 |K4 K4 K4
. B1 B2 B2 B2
( Q D1 |DI D2 D2
L]
A3 Pasvetsad stuts vars K1 K3 K3 K4
é godstjocklek &r storre dn B1 B2 B2 B2
.l Q avstickens. Dl Dl D2 D2
LJ
L Direkt svetsat avstick. - - K3 K4
A - - B2 B2
— 7 :] - - D2 D2
e
)
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4.2.3

Forklaring till kravkoder:
Konstruktion:

KI) Alla geometriska krav enligt ASME III NB-3683.8 skall uppfyllas, om sé ej kan ske
krévs utredning enligt NB-3681 (d).

K2) Geometriska krav enligt ASME III, NB-3643.3 (f)(1)skall uppfyllas.

K3) Geometriska krav enligt ASME III, NC-3643 skall uppfyllas, om sé ej kan ske kréivs
utredning enligt NC-3673.2 (b).

K4) Geometriska krav enligt RN avsnitt 6.3.4 skall uppfyllas.
K5) Utfores enligt beprovad tillverkarstandard
Berékning:

B1) Leverantoren skall utfora godstjockleksberdkning, som visar att krav enligt ASME III
NB-3643 ér uppfyllda. Vid oregelbundna forstarkningsomréden, som kan féorekomma t
ex 1 samband med typerna T1 och A1, fir metod enligt NB-3545 utnyttjas.

B2) Iklass 2 och 3 skall leverantdren utfora godstjockleksberdkning, som visar att krav
enligt ASME I1I dr uppfyllda. For icke klass 1-3 skall leverantoren utfora
godstjockleksberidkning, som visar att krav enligt SS-EN 13480 &r uppfyllda. Vid
oregelbundna forstarkningsomriden far regler enligt TRD 301 eller ASME III NC-
3643 anvindas. Berdkningar kravs ej i klass 3, 4A eller 4 nar
typgranskningsgodkidnnande enligt D2 nedan redovisas.

Dokumentation

D1) Leverantoren skall redovisa ritningar, som anger material, berdkningsdata,
héllfasthetsvdrden samt alla métt som dr nddvédndiga for hallfasthetsberdkning och
tillverkningskontroll. Leverantdren skall &ven redovisa utférda
hallfasthetsberdkningar.

D2) Leverantoren skall redovisa typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan (dér
sadant typgranskningsgodkinnande saknas géller DI).

Losbojar och bockade ror

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

Losbgjar 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 darvid vardet t;,-A enligt ASME 111, NB-3641.1, formel (1),

(respektive motsvarande formler i NC eller ND) i stéllet for syip.

For 16sbojar géller att erforderlig godstjocklek far underskridas inom ett avstand av
0.7 % (Dy * Spom)”2 frén svetsskarven dér s erfordras for anpassning till anslutande ror
enligt 4.1.3.1.
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4.2.4

4.2.5

Dy = bdjens nominella ytterdiameter
Shom = bdjens nominella godstjocklek

Ovalitet hos bockade ror och 16sbdjar skall 1 samtliga snitt vara mindre 4n eller lika med
8 %.

Ovalitet definieras darvid:

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

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material och berdkningsdata samt alla matt
som dr nddvéindiga for héllfasthetsberidkning och tillverkningskontroll. Han skall &ven
redovisa héllfasthetsberékningar som visar att kraven ér uppfyllda. Denna redovisning kan
ersdttas av typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan.

Reduceringar

Reducering utfores normalt som koniskt 6vergangsstycke med hélkél. Vid konstruktion
skall efterstravas att reducering ej ger onddigt stor spdnningsforhdjning i rorsystemet.
Detta uppnas genom:

e Stora halkélsradier. For reduceringar i klass 1 bor hélkélsradierna ej understiga
0.1 * Dymax-

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

e (Cylindriska 6vergangsdelar till anslutande ror. Jamfor métten L1 och L) i 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 6verstigande 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 héllfasthetsberékning och tillverkningskontroll. Han skall d&ven
redovisa héllfasthetsberékningar som visar att kraven i ovan ndmnda sy ijp-berdkning ér

uppfyllda.

Denna redovisning kan erséttas av typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan.
Flansforband

Vid val av titningsarrangemang skall kapitel 4.1.3 beaktas.

I forsta hand véljes standardflansar av helsmidd typ avsedda att stumsvetsas mot anslutande
ror. Plana svetsflansar och l16sflansar bor endast forekomma i rérledningar tillhdrande klass
3, 4A och 4. For sddana flénsar skall dimensioner pé svetsar och andra detaljer enligt
ASME III appendix XI Fig XI-3120-1 beaktas och métt inforas pa ritning.
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4.2.6

I flansforband av kolstél skall skruv och mutter vara av kolstdl. Fldnsforband av rostfritt far
ha skruvforband av rostfritt eller kolstal, dock skall vid val av kolstal skruv de olika ldngd
ut vidgningskoefficienterna beaktas.

Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar). Rostfria fldnsar ska ha brickor av rostfritt material
och bor ha min hardhet HV 260. Flansar av kolstél ska ha brickor av kolstal och bor ha min
hardhet HV 210.

Beroende pa kvalitetsklass berdknas flinsforband enligt kraven i ASME 1II eller
SS-EN 13480.

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

Rorflansar (standard) skall vara mirkta enligt SS-EN 1092-1 eller likvirdig utlandsk
standard.

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material (inklusive vald packning),
berdkningsdata och atdragningsmoment samt alla matt som dr nédvandiga for
héllfasthetsberdkning och tillverkningskontroll i den man métten ej sammanfaller med vl
kénd standard. Han skall dven, pa begéran, redovisa berdkningar eller annan 6verldggning
som visar att kraven dr uppfyllda samt redovisa bakgrund till foreskrivet
atdragningsmoment.

Gavlar i rorsystem

Gavlar utfores normalt djupkupade, dvs antingen som ellipsoidisk gavel med
h-s > 0,25 * Di eller som likvérdig torisférisk gavel med h-s > 0,25 «Di, R < 0,9 «Di och

r>0,17 % D1, diar Di - Dy - 2 s och h, R, r, Dy och s definieras i TKN kapitel 10.

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

Gavlar 1 kvalitetsklass 1 berdknas enligt ASME II1, appendix A-4000.
Gavlar i kvalitetsklass 2 och 3 berdknas enligt ASME III, appendix A-4000.
Gavlar 1 kvalitetsklass 4A och 4 berédknas enligt SS-EN 13480.

Leverantoren skall redovisa ritningar som anger material och berdkningsdata samt alla matt
som dr nddvindiga for héllfasthetsberékning och tillverkningskontroll. Han skall d&ven
redovisa héllfasthetsberékningar som visar att ovan ndmnda krav ar uppfyllda. Denna
redovisning kan ersittas av typkontrollintyg utfardat av ackrediterat kontrollorgan.
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4.2.7

Svetsklackar pa stalror

Stoppklackar skall fastsvetsas pa rorledningar dér axiell fixering av upphingningar,
isolering etc erfordras. Rekommenderad utformning av klackar samt krav och
begrinsningar for deras anvindning ges hér.

Da flera klackar forekommer vid en fastpunkt skall dessa orienteras 1 princip enligt
Figur 4-8. Dessutom skall beaktas att klackar ej sammanfaller med klammors flénsar for
atdragningsskruvar.

Klackar bor om mojligt monteras sd att anliggning sker mot den till styrskon féstade
klammdelen. I det fall att klack monteras mot 16stagbar klammbhalva sker kraftoverforing
till skon pa ogynnsamt och svarkontrollerbart sétt.

Klackar erfordras normalt ej pd klenror (DN<50). I det fall klack erfordras pa rérledning
med godstjocklek mindre dn pé Figur 4-8 angivna 2,9 mm bor klackens tjocklek och
tillatna last reduceras i sddan grad att goda svetsbetingelser bibehdlles och att dirmed
insjunkning p g a materialkrympning undvikes.

Da klackar skall fastsvetsas 1 samband med montage skall bevakas att klammerna ar
demonterbara i tillrdcklig omfattning for att mojliggéra svetsning, rengdring och eventuell

malning.

Klackar ska vara placerade pé ett sddant sétt att svetsskarvarna dr atkomliga for den
aktuella provningsmetoden vid terkommande kontroll (AK).

Tillaten last och dimension for svetsklackar:

Tillaten last per | Rorvédggtjocklek | L (mm) h (mm) b (mm) R (mm)
klack (kN) t (mm)

3 >2.9 30 15 6 6

8 2,9-5,9 60 15 6 6

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 virdena avser “Faulted condition”
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4.2.8

4.2.9
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Figur 4-8
Ovriga rérdelar

Ovriga rordelar som ej ticks in av 4.2.2 till 4.2.7 skall konstrueras, beriiknas och redovisas
enligt likartade principer. I tveksamma fall tas kontakt med bestéllaren, sa att detaljerade
krav kan faststéllas.

Korrosionsskydd och transport
Temporart korrosionsskydd

For montageenheter skall invdndiga kolstalsytor korrosionsskyddas med torkmedel i pasar.
Montageenheterna skall forslutas i omedelbar anslutning till renhetskontrollen. Utvdndiga
ytor skall skyddas med lamplig fargprodukt eller annat rostskyddsmedel.

Tryck eller tithetsprovning skall vara utférd innan ytbehandling utfors.

Flansars tatningsytor skyddas med vattenldslig produkt. Alla produkter skall godkdnnas av
bestéllaren.

Se TBY.
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4.2.9.2

4.2.9.3

4.2.9.4

4.3

431

4.3.2

4.3.2.1

4.3.2.2

4.3.2.3

Korrosionsskydd

Se TBY.

Gummering

Krav i TBY skall uppfyllas.

Gummimaterial for gummering skall godkénnas av bestéllaren.
Gummibeldggningens tjocklek skall normalt vara minst 4 mm.
Transport

Flénsars tatningsytor skall skyddas av t ex en gummipackning som fastklimmes med en
tjock plywoodskiva som skruvas mot flansen.

Oppningar skall vara forsedda med skyddslock.

Vid leveransen skall komponenten vara fullstindigt torr och invindigt korrosionsskyddad
enligt ovan.

Ventiler
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehéller de krav
som stélls pé ventiler i kvalitetsklass 1, 2, 3, 4A och 4. Detaljerade data framgér av den
sdrskilda ventilspecifikation, TSM, som har uppgjorts for varje individuell ventil.

Material - restriktioner och begréansningar

Material fér interna delar

Kromhalten (Cr) skall vara >15 % 1 ventilspindlar av rostfritt stal.

Hardheten i ventilspindlar av seghédrdat martensitiskt rostfritt stal far ej dverstiga 280 HV.

Kigla, site eller andra interna delar fér ej besta av eller vara belagda med koboltlegeringar.
I system som e¢j stér i forbindelse med nagot reaktorsystem kan dock kobolt accepteras.

Packningsmaterial — boxpackningar

I packboxar skall normalt expanderande grafit anvindas sdvida ej annat specificeras av
bestillaren.

I ventiler for saltvatten skall PTFE-packningar anvindas.

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

Smérjmedel

Svavelhaltiga smorjmedel som exempelvis molybdendisulfid fir ej anvédndas i austenitiskt
rostfria ventiler i fuktig miljo och temperatur 6ver 100°C. I forsta hand skall grafitbaserade
eller grafitnickelbaserade smorjmedel anvéindas.
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4.3.3

4.3.3.1

Konstruktion och berédkning
Allménna konstruktionskrav

Leverantdren skall anpassa sin konstruktion sé att av bestillaren foreslagna dontyper och
lagesbrytare kan anvindas, samt ansvara for samfunktionen mellan don och ventil.

Bilgar till bélgavtitade ventiler skall, savida ej annat angivits, kunna utséttas for 5000
cykler (max 10% brottsannolikhet).

Cy-, ky- eller z-virden enligt SS 1000, VDI/VDE 2173 eller ISA'S 75.01 skall anges.
Virdet skall anges med dimension.

For reglerventiler skall ventilkarakteristiken (flodesmotstdnd, 6ppningsarea mm) redovisas.

Alla ventiler skall vara sa utformade att underhall och demontage underléttas. Mycket stor
omsorg skall dgnas alla detaljer som direkt eller indirekt pdverkar ventilens
funktionssékerhet.

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

Ventiler som kan bli féremal {for aterkommande kontroll ska ha sddan geometrisk form och
ytbeskaffenhet att svetsforbanden &r fullstdndigt volymetriskt provningsbara. Endast dér
detta dr uppenbart orealistiskt far forutsittas att den volymetriska kontrollen erséttes med
annan metod, vilken i sé fall ska anges.

Omréden 1 ventilhus, som kan utséttas for korrosions- och/eller erosionsangrepp, skall
kunna tjockleksmiétas frén utsidan. Bestéllaren specificerar de ventiler som omfattas av
detta krav.

Alla medieberorda kolstdlsytor skall ha ett korrosionspédldgg av minst 1 mm savida inte
annat sigs 1 ventilspecifikationen.

Ventilhus skall ha sddan hallfasthet att anslutande ror och ej ventilen dr begrénsade for
belastningar i rorsystemet. For att uppna detta skall foljande villkor vara uppfyllda:

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

o Strickgrinsvirdet for ventilhusets material skall om mdjligt vara minst lika stort som for
materialet i anslutande ror. Om ventilhusmaterialets strackgransvérde dr lagre dn
rormaterialets skall erforderligt bojmotstdnd och tvirsnittsarea enligt ovan multipliceras
med forhéllandet mellan rormaterialets och ventilmaterialets strackgransvérden.

o Strickgrinsvirdet for svetsdndar skall vara minst lika stort som for anslutande ror.

e Eventuella avvikelser fran ovanstdende villkor méste klart framga av dokumentationen i
samband med offert. For ventiler i kvalitetsklass 1 skall S;,-virdet anvéndas i stéllet for

strackgrinsvirdet.
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4.3.3.2

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

Gingforband visentliga for ventilens funktion skall normalt vara férsedda med anordning
for mekanisk lasning av gingan. Denna anordning fér ej ka risken for skiarning och skall
vara sa utford, att gingforbandet alltid kan dteranvindas.

Skéarningsrisken skall genomgaende beaktas, och de principer, t ex hdrdhetsskillnad, som
dérvid tillampas, skall klart definieras.

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

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

Mellandridnageringar och distansringar 1 dubbla packboxar skall vara tillverkade av rostfritt
stal. Gdngade hél for utdragsverktyg skall alltid finnas.

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

Ventiler som specificerats med lasregling skall endast kunna lasas i specificerat lége.
Ventiler skall vara sa utformade att skadliga vibrationer i1 kéigla-spindel ej kan férekomma.

Avstiangningsventiler skall kunna forses med kontinuerlig mekanisk ldgesindikering sédvida
ventilkonstruktionen ej #r sddan att ventilldget direkt visas. Oppen respektive stéingd ventil
skall alltid kunna avldsas. Dessutom skall ventilen kunna forses med mikrobrytare 1 laget
"Oppet" eller "stangt". Anordningarna for lagesindikeringarna skall vara robusta s att
distinkta indikeringar erhélles.

For ventiler med packboxgland eller packboxmutter méste mdjlighet finnas att efterdraga
spindelpackningarna utan att ventildelar eller mandverdon maste demonteras. Likasa 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 for
grafitpackningar) att slitaget minimeras pd packboxringarna och ej ha bearbetningsspar som
ar tvars spindelns rorelseriktning.

Anslutningar

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

Placering av lackage-, tryckavsdkrings-, drinage- och tithetsprovningsstutsar specificeras
sarskilt.
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4.3.3.3

For fldnsade anslutningar géller:

e For kvalitetsklass 1 och 2 méste standardflidnsar vara av lagst tryckklass PN 16 dven om
berdkningstrycket ar lagre. For kvalitetsklass 3 och 4A giller pa motsvarande sétt
tryckklass PN 10.

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

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

e Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar). Rostfria fldnsar ska ha brickor av rostfritt material
och bor ha min hardhet HV 260. Flansar av kolstal ska ha brickor av kolstil och bor ha
min hdrdhet HV 210.

Tatningsutférande

Kraven pa tithet gentemot omgivningen uttrycks i ventilspecifikationen genom angivande
av téithetsklass. Téthetsklasserna P, S och K forekommer. Hogsta kraven pa tathet stélls 1
klass P (Primdrmedium). Légre krav pd tathet stdlls 1 klass S (Sekunddrmedium).
Tathetsklass K representerar konventionella tdtningsarrangemang.

Riktlinjer for tatningsutforande i tithetsklass P och S framgar av f6ljande:
Nedanstaende sammanstillning anger riktlinjer for tatningsutforande:
Flansar:

Klass P: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Vid DN storre dn
50 kan forbandet forberedas for tatsvetsning. Lampligt inbyggda metalliska
tatningar far dven anvéndas.

Klass S: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Enkel
planpackning kan anvidndas om driftdata understiger 2 MPa.

Anslutningar mellan ventilhus och éverdel:

Klass P: Spirallindad packning i spar. Sjilvtdtande lock kan godkédnnas forutsatt att
dubbla titningar med mellandrédnage anvinds.

Klass S:  Inbyggd planpackning eller o-ringstitning. Om driftdata understiger 2 MPa
bortfaller kravet pa att packningen skall vara inbyggd. For ventiler DN50 och
mindre fir metalliska o-ringar och metalliska tatningar anvéndas.

Spindeltitning:

Klass P: Séatesventiler DN 65 eller mindre skall ha bélgtitning kompletterad med enkel
packbox. For ventiler med DN15 och mindre erfordras ingen packbox. Andra
spindelventiler bor ha dubbel packbox med mellandrédnage, men avsteg kan
godkinnas av bestéllaren.

Klass S: Enkel packbox sdvida annat ej specificerats.
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4.3.3.4

Vid dubbla titningar skall varje tatning ensam klara tdtningsfunktionen. Mellandrénaget &r
alltsé endast till for att indikera ett begynnande ldckage. Packboxdrdnage far ej internt i
ventilen forenas med brostflinsdréanaget.

Dar sé ar tekniskt 1dmpligt bor alla ventiler med axiellt rorlig spindel vara forsedda med en
atertdtning for att forhindra lackage in 1 packboxen nédr ventilen ar helt 6ppen.

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

Hallfasthetsberdkningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av ventiler har av bestéllaren angivits 1 ventilspecifikationen med
bilagor.

Vid héllfasthetsberdkning av motormandvrerade ventiler 1 kvalitetsklass 1och 2 ska
kategori 1 och 2 dimensioneras mot mandverkrafter vid felande moment/vigbrytare
(chipmoment ). Detta behover ej kombineras med 6vriga haverilaster, dock med
berdkningstryck och temperatur.

Alla berdkningar skall redovisas pé ett dverskddligt och ldsbart sdtt med kéllor, referenser,
ritningar, detaljnummer osv, noggrant angivna. Underlaget skall vara granskningsbart.
Tidigare utforda berdkningar som visar att ventilen dr acceptabel med hénsyn till
belastningar som &r svarare dn de specificerade kan redovisas.

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

o Till kategori 1 rdknas det tryckbdrande skalet, dvs. hus, 6verdel, kigla, samt pasvetsade
detaljer som stutsar etc.

e Till kategori 2 rdknas tryckbédrande skruvforband, dvs. 1 allménhet forband mellan
ventilhus och 6verdel eller mellan ventilhus och lock.

o Till kategori 3 rdknas inre och yttre ventildetaljer som 4r primaért lastbdrande utan att
darfor tillhora det tryckbédrande skalet, t ex spindel (vid kulventil dven axeltapp),
lastbdrande forbindning mellan spindel och kédgla (slid), lastbdrande ring vid
trycktitande lock, slidstyrning, sdtesring (om primairt lastbarande), glandflans och
glandskruvar.

o Till kategori 4 riknas fjddrar av betydelse for ventilens funktion, t ex fjédrar i
pneumatiska don, returfjadrar 1 egenmediestyrda ventiler och fjadrar for sitesringar 1
kulventiler.

o Till kategori 5 ridknas ok med fastanordningar.

I detta kapitel anvénds beteckningarna standardventiler och specialventiler med foljande
innebord:

e Standardventiler dr ventiler av beprovad konstruktion som tidigare utan problem
tillverkats av lika material och anvints med lika mandverdon som aktuell ventil samt
utsatts for minst lika svara driftférhallanden (dvs. temperatur, tryck inklusive
differenstryck, flodeshastigheter, antal mandvrar, mandverhastigheter osv.), som de
specificerade. Bestéllaren forbehéller sig rétten att infordra referenser eller annat
underlag som motiverar en klassificering som standardventil. (Jfr RN punkt 6.10.4).

e Specialventiler dr ventiler som ej kan klassificeras som standardventiler enligt
ovanstéende definition.

2008-03-06, utgava 5



TBM

56(84)

4.3.3.5

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.

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

Ventildelar tillhoérande kategori 1:

Kategori 1-delar skall uppfylla tillimpliga avsnitt av ASME III NB-3500.
Nedanstaende skall gilla.

Sm-vérdet skall vara det minsta av:

e 1/3 av minsta specificerad brottgrins vid rumstemperatur (Ryy).
e 2/3 av minsta specificerad strackgrans (Rp(),z) vid rumstemperatur.

e 2/3 av strackgransen (eller Rp()’z) vid aktuell temperatur for ferritiskt stél respektive
90 % av Ry 2 vid aktuell temperatur for austenitiskt stal.

Vid bestdmning av minimivaggtjocklek enligt ASME III NB-3543, skall det anvinda
materialet jimforas med ett "ASME III-material" med ekvivalenta héllfasthetsvarden.

Ventildelar tillhorande kategori 2:
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 dir detta skulle medfora
omfattande modifikationer av normalt anvénda ventiltyper kan det accepteras att S, och Sy,

enligt ASME XI-3222 ersitts med 2 x Syyy dér Sy, bestdms enligt nedan. S, i
ASME XI-3223, ekvation (4), skall dirvid givetvis ocksé utbytas mot 2 x Sy,.

Sm-vérdet for skruvar bestdms som det minsta av:

e 1/3 av striackgrédns (Rp0,2) vid aktuell temperatur

e 1/4,3 av minsta specificerad brottgrins vid rumstemperatur (Ryy)

Berikning av erforderligt dtdragningsmoment for skruvforband tillhorande kategori 2 skall
inga 1 berdkningsrapporten.

Ventildelar tillhorande kategori 3:

For delar tillhorande kategori 3 skall en analys av priméra spanningar visa, att villkoren 1
ASME III NB-3546 uppfylls med hénsyn tagen till alla mekaniska belastningar.
Snittlasterna bestdms med enkla jimviktssamband. Spanningarna berdknas med elementéra
formler for normal- eller bdjspanningar. Lokala spanningar orsakade av kontakttryck i t ex
sdtesytor behover dérvid ej redovisas.

Ventildelar tillhorande kategori 4 och 5:
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4.3.3.6

4.3.3.7

43.4

4.3.5

4.3.5.1

4.3.5.2

For delar tillhorande kategori 4 och 5 skall en analys redovisas som demonstrerar att de dr
adekvata for den avsedda tillimpningen. Analysen skall inkludera en bedémning av
Overbelastnings- och utmattningsrisker.

Dimensionering av ventiler i kvalitetsklass 2 eller 3
Ventildelar tillhorande kategori 1 och 2:

For specialventiler skall berdkningar eller annat underlag redovisas for verifikation av att
kategori I- och 2-delarnas dimensioner dr acceptabla med hédnsyn till konstruktionsdata. Vid
berdkningar bor ASME Boiler and Pressure Vessel Code, Section I1I, NB-3543 och
NB-3545.1 eller annan godtagbart verifierad metod anvédndas. Annat underlag kan utgoras
av t ex resultat frdn spdnningsmitningar.

Flansforband ska utviarderas mot ASME III-NC, ASME III-ND eller SS-EN 13480.
Ventildelar tillhorande kategori 3, 4 och 5:

For specialventiler skall en analys redovisas som demonstrerar att delar tillhdrande kategori
3,4 och 5 ér acceptabla for den avsedda tillimpningen.

Dimensionering av ventiler i kvalitetsklass 4A och 4
Ventildelar tillhdrande kategori 1 och 2:

For specialventiler skall berdkningar eller annat underlag redovisas for verifikation av att
kategori 1- och 2-delarnas dimensioner &r acceptabla med hénsyn till konstruktionsdata. Vid
berdkningar bor ASME Boiler and Pressure Vessel Code, Section III, NB-3543 och
NB-3545.1 eller annan godtagbart verifierad metod anvidndas. Annat underlag kan utgoras
av t ex resultat frdn spdnningsmétningar.

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

Ventiler skall mérkas i1 enlighet med SS-EN 19, dock skall sdkerhetsventiler vara méarkta
enligt ISO 4126-1. Dessutom skall ventilerna mirkas med bestéllarens angivna
komponentnummer.

Tryckbérande ventildetaljer skall mérkas med tillverkningsnummer eller dylikt s att de kan
identifieras mot kontrolldokumentationen.

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

Korrosionsskydd och transport
Allmént

Tryckprovning och téthetsprovning enligt kontrollplanen skall vara utférd innan
ytbehandling sker.

Temporart korrosionsskydd

Ventiler avsedda for olja skall ej skyddas med vattenldslig produkt.

2008-03-06, utgava 5



TBM

58(84)

4.3.5.3

4.3.5.4

4.3.5.5

4.3.6

4.3.6.1

Korrisionsskydd

Se TBY.

Gummering

Se TBY.

Gummimaterial for gummering skall godkénnas av bestéllaren.

De ytor som skall gummeras, skall ha en rostgrad ej sémre dn B enligt ISO 8501-1 och skall
fore gummering avfettas, bldstras och rengoras sé att de uppfyller kraven enligt
forbehandlingsgraden Sa 3 enligt ISO 8501-1 samt vara fria fran svetsparlor, svetssprut,
slagg och andra ojdmnheter och ha ett profildjup som rekommenderas av ifragavarande
gummileverantor.

Krav och rekommendationer i1 British Standard BS 6374 Part 1-5 skall gilla.
Gummibeldggningens tjocklek skall normalt vara minst 4 mm.
Transport

Flénsars tatningsytor skall skyddas av t ex en gummipackning som fastklimmes med en
tjock plywoodskiva som skruvas mot flansen.

Oppningar skall vara forsedda med skyddslock.
Dokumentation och leverans
Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehalla information om:

¢ allmén utformning och inbyggnadsmatt
e material (beteckning enligt géllande standard)
o tryckklass alternativt drifts- och/eller berdkningsdata

e Cy-, ky-, eller z-virden enligt 4.3.3
o f0r reglerventiler: karaktaristik och max Cy-virde

e totalvikt och tyngdpunkt med och utan mandverdon
e program for rengoring, korrosionsskydd och mélning

e korrosionsskydd och malning enligt leverantorens standard, se TBY, kap. 1,
avsnitt 1.3

e otillaitna montageldgen
o flodesriktning
e rekommenderade reservdelar

e material och typ av packningar

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

2008-03-06, utgava 5



TBM 59(84)

4.3.6.2 Erforderlig dokumentation fére tillverkning
Erforderligt tillverkningsunderlag som skall godkénnas av bestéllaren framgar av KBM.

Nedanstaende komponentberoende information skall 6versidndas till bestdllaren for
godkinnande:

e definitivt tryckfall

e mandverdonsspecifikationer

e berdkningar

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

¢ anldggningens namn och bestéllarens komponentbeteckning

e sammanstéllningsritning och detaljritningar med referens till géllande kontrollplan,
berdkningar, WPS, m.m

e stycklista med materialbeteckningar enligt gidllande standard
e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc
¢ anslutningsdimensioner

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

o tryckklass och konstruktionsdata (konstruktionstryck och konstruktionstemperatur)
o tilldgg for korrosion och avndtning

o tryck for tryckprovning

e packboxdimensioner

o flodesriktningspil

e jtertitningsutforande

e kuvalitetsklass, tiathetsklass

e atdragningsmoment for skruvar

e alla for normal service erforderliga matt

e lasningar

e korrosionsskydd
4.3.6.3 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehélla ritningsunderlag med information enligt
ovan. Den skall vidare innehélla instruktioner {for drift och underhéll. Dessa instruktioner
skall innehélla sddana uppgifter som underhallsfrekvens, smorjningsinstruktioner, och
instruktioner for oversyn.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
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4.4

441

442

4.4.2.1

4.4.2.2

4.4.2.3

4.4.2.4

443

4.4.3.1

For reglerventiler och egenmediestyrda ventiler skall en allmén funktionsbeskrivning
bifogas.

Pumpar
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehéller de krav
som stélls pd pumpar i kvalitetsklass 2, 3, 4A och 4. Detaljerade data framgér av den
sarskilda pumpspecifikation, TSM, som har uppgjorts for varje individuell pump.

Material - restriktioner och begréansningar
Material for interna delar

Delar till havsvattenpumpar fér tillverkas av kopparlegeringar. I forsta hand bor aluminium-
eller tennbrons véljas. For austenitiska rostfria stél skall molybdenhalten vara dver 6 % och
for ferrit-austenitiska (duplexa) rostfria stal skall molybdenhalten vara 6ver 4 %.

Krombhalten (Cr) skall vara >15 % i pumpaxlar av rostfritt stal.

Hérdheten 1 pumpdelar av seghédrdat martensitiskt rostfritt stal far ej dverstiga 280 HV.
Material till axeltdtningar

Material i mekaniska axeltdtningar for pumpar skall vdljas i samrdd med bestéllaren.
Packningsmaterial — boxpackningar

I packboxar skall normalt packningar av ren grafit anvéindas. Undantag fér goras efter
bestéllarens godkdnnande.

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

Smérjmedel

Svavelhaltiga smorjmedel som exempelvis molybdendisulfid far ej anvidndas i austenitiskt
rostfria pumpar 1 fuktig miljo och temperatur 6ver 100°C. I forsta hand skall grafitbaserade
eller grafitnickelbaserade smorjmedel anvéndas.

Konstruktion och berakning
Allmédnna konstruktionskrav

Leverantoren skall anpassa sin konstruktion sd att av bestéllaren foreslagna motortyper och
axeltdtningar kan anvindas.

Alla pumpar skall vara sa utformade att underhall och demontage underléttas. Mycket stor
omsorg skall d4gnas alla detaljer som direkt eller indirekt pdverkar pumpens
funktionssdkerhet. Det skall ddrvid observeras, att underhall normalt endast kan goras en
géng arligen.

Pumpen inklusive stdd och fundament skall utforas utan spalter och fickor sa att risken for
korrosion blir sa liten som mojligt och sé att ett effektivt korrosionsskydd, t ex malning,
forzinkning eller gummering, 14tt kan appliceras.
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Komponenter med en vikt dverstigande 25 kg skall vara forsedda med lyftoron eller annan
lamplig anordning for underléttande av reparation och underhall.

Fundamentplattor som dr gemensamma f6r pump och drivmotor skall utformas sé att en
drivmotor enligt SEN- eller DIN-standard kan anslutas till pumpen.

Interna ging- och skruvforband skall vara férsedda med anordning for mekanisk lasning av
gingan. Denna anordning fir ej 6ka risken for skérning och skall vara sd utford, att
gingforbandet alltid kan &teranvindas.

Rotationsriktningen skall alltid vara medurs sedd frdn motorn om annat ej speciellt anges.
Rotationsriktningen skall vara markerad pa pumphuset, och di det bedoms erforderligt skall
genomstromsriktningen utmérkas med en pil pa pumphuset.

Pump med utbytbara axelfoder skall vara utford sa att fodret effektivt ar fixerat vid axeln
och avtitat mot denna. Axelfodret skall nd utanfor tatningspartiet sé att lickage mellan
foder och axel kan skiljas fran titningsldckage.

Vid vibrationsprovning av komplett aggregat skall vibrationerna vara sddana att kraven
enligt "Klasse T, gut" 1 VDI 2056 eller "good" enligt ISO 3945 uppfyllas.

Pumphjul storre dn cirka 250 mm och ett férhallande diameter/bredd mindre &n 10 skall
balanseras dynamiskt, dvriga statiskt, enligt krav 1 SS-ISO 1940-1.

Rullnings- och glidlager skall konstrueras for en livsldngd 6verstigande 50 000
driftstimmar.

Lagerstativ skall ha sidana 6ppningar att inspektion och service av axeltitning litt kan
utforas med enkla standardverktyg. Konstruktioner som medger titningsbyte utan
demontage av motor dr dnskvird.

Kritiska varvtalet skall vara hogre &n 125 % av normalvarvtal.

Kapacitets- och verkningsgradstoleranser skall baseras pa DIN 1944 eller BS 599 enligt
klass angiven i pumpspecifikationen.

Pumpen skall utan att ta skada kunna rotera baklédnges pa grund av en pétryckt
tryckuppsittning motsvarande ett volymflode 50-125 % av volymflodet vid bésta
verkningsgraden.

Pumpen skall kunna st 1 "stand-by" fylld med vétska, utan att ta skada.
Alla géngade detaljer bor ha metriska gingor.

D4 pumpspecifikationen anger att mediet dr radioaktivt skall pumpen konstrueras sé att god
dekontaminerbarhet erhalles. Fickor som kan samla smutspartiklar skall i mojligaste man
undvikas.

Pumpkurvan skall vara stabil fran noll-flode till maximifléde. Pumpar som specificerats for
parallelldrift skall kunna arbeta tillsammans med en liknande pump som ej behdver vara
identisk.

Alla mediaberdrda kolstilsytor skall ha korrosionspaldgg av minst 1 mm sdvida inte annat
sdgs 1 pumpspecifikationen.

2008-03-06, utgava 5



TBM

62(84)

4.4.3.2

4.4.3.3

4.4.3.4

Anslutningar

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror. Anslutande rorledningars dimensioner
anges 1 pumpspecifikationen.

Leverantoren skall dérfor utfora och redovisa berdkningar som visar hur stora krafter och
moment som anslutningsstutsarna kan belastas med.

For flinsade anslutningar géller:

e For kvalitetsklass 2 maste standardfldnsar vara av lagst tryckklass PN 16 dven om
berdkningstrycket dr lagre. For kvalitetsklass 3 och 4A giller pd4 motsvarande sétt
tryckklass PN 10.

e Om berdkningstemperaturen 6verstiger 200°C, skall skruvar och béda flanshalvorna vara
tillverkade av material med samma langdutvidgningskoefficient. Dock fér
kolstalsskruvar anvéndas 1 rostfria flinsar om lamplig kompensation for skillnaden 1
utvidgningskoefficienten anordnas.

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

¢ Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar). Rostfria flansar ska ha brickor av rostfritt material
och bor ha min hardhet HV 260. Flansar av kolstél ska ha brickor av kolstil och bor ha
min hardhet HV 210.

Téatningsutférande

Kraven pd pumpars tithet gentemot omgivningen uttrycks i pumpspecifikationen genom
angivande av tdthetsklass. Téathetsklasserna P, S och K forekommer. Hogsta kraven pa
tathet stélls 1 klass P (Primdrmedium). Lédgre krav pé tithet stdlls 1 klass S
(Sekundidrmedium). Tathetsklass K representerar konventionella titningsarrangemang.

Nedanstaende sammanstillning anger riktlinjer {or titningsutforande for flédnsar:

Klass P: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Vid DN storre dn
50 kan forbandet forberedas for titsvetsning.

Klass S: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Enkel
planpackning kan anvidndas om driftdata understiger 2 MPa. Lampliga
inbyggda o-ringar far dven anvindas.

Klass K: Konventionellt utforande.

Typ av axeltitning for pumpar tillhdrande de olika tithetsklasserna anges 1 respektive
pumpspecifikation.

Hallfasthetsberdkningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
hallfasthetsberdkning av pumpar har av bestéllaren angivits i pumpspecifikationen med
bilagor.

Alla berdkningar skall redovisas pa ett Gverskadligt och ldsbart sitt med kéllor, referenser,
ritningar, detaljnummer osv. noggrant angivna. Underlaget skall vara granskningsbart.
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4.4.3.5

4.4.3.6

Tidigare utforda berdkningar som visar att pumpen ar acceptabel med hinsyn till
belastningar som &r svarare én de specificerade kan redovisas.

I fortséttningen anvinds beteckningarna standardpumpar och specialpumpar med foljande
innebord:

Standardpumpar dr pumpar av beprovad konstruktion som tidigare utan problem tillverkats
av lika material och anvints med lika drivaggregat som aktuell pump samt utsatts for minst
lika svara driftforhallanden (dvs. temperatur, tryck inklusive differenstryck,
flodeshastigheter, antal start och stopp osv.), som de specificerade. Bestillaren forbehaller
sig ratten att infordra referenser eller annat underlag som motiverar en klassificering som
standardpump (jamfor RN punkt 6.10.4).

Specialpumpar dr pumpar som ej kan klassificeras som standardpumpar enligt ovanstaende
definition.

For standardpumpar erfordras inga berdkningsredovisningar om ej annat anges.
Dimensionsberédkningar for specialpumpar i kvalitetsklass 2 eller 3

For specialpumpar skall berdkningar eller annat underlag redovisas for verifikation av att de
tryckbdrande delarnas dimensioner dr acceptabla med hénsyn till konstruktionsdata. Vid
berdkningar kan ASME III, NC-3400 eller annan godtagbart verifierad metod anvindas.
Annat underlag kan utgoras av t ex resultat frin spanningsmétning.

For pumpar inklusive fastanordningar, stativ och bottenplatta skall en analys av priméra
spanningar visa att konstruktionen &r acceptabel.

Hénsyn skall dérvid tagas till alla upptradande laster sdsom egenvikt, max vridmoment hos
motorn, max tillatna rorkrafter och rormoment etc.

Flansforband ska utviarderas mot ASME III-NC, ASME III-ND eller SS-EN 13480.
Dimensionsberdkningar fér specialpumpar i kvalitetsklass 4A och 4

For specialpumpar skall berdkningar eller annat underlag redovisas for verifikation av att de
tryckbarande delarnas dimensioner dr acceptabla med hénsyn till konstruktionsdata. Vid
berdkningar kan ASME Boiler and Pressure Vessel Code, Section 111, NC-3400 eller annan
godtagbart verifierad metod anvéndas. Annat underlag kan utgoras av t ex resultat fran
spanningsmétning.

Flansforband ska utviarderas mot ASME III-NC, ASME III-ND eller SS-EN 13480.
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4.4.4

445

4.4.5.1

4.4.5.2

4.4.5.3

4.4.5.4

4.4.6

4.4.6.1

Tillverkning
Alla pumpar skall mérkas med av bestéllaren angivet komponentnummer.

Tryckbarande pumpdetaljer skall mérkas med tillverkningsnummer eller dylikt s att de kan
identifieras mot kontrolldokumentationen.

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

Korrosionsskydd och transport
Allmént

Tryckprovning och téthetsprovning enligt kontrollplanen skall vara utfoérd innan
ytbehandling sker.

Temporart korrosionsskydd

Nar temporéra korrosionsskydd av kolstél begirs av bestéllaren maste hansyn tas till
paverkan av gummidetaljer m. m. vid val av produkt. Denna produkt skall vara godkénd av
bestédllaren.

Pumpar avsedda for olja skall ej skyddas med vattenloslig produkt.
Korrosionsskydd

Se TBY.

Transport

Flénsars tatningsytor skall skyddas av t ex en gummipackning som fastklimmes med en
tjock plywoodskiva som skruvas mot flansen.

Oppningar skall vara forsedda med skyddslock.
Dokumentation och leverans

Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehalla f6ljande:

¢ allmén utformning och inbyggnadsmatt

e material (beteckning enligt géllande standard)

o tryckklass, alternativt drifts- och/eller berdkningsdata
o tillatna krafter och moment pa anslutningar

¢ totalvikt med och utan medium

e program for rengoring, korrosionsskydd och mélning

e korrosionsskydd och malning enligt leverantorens standard, se TBY, kap. 1,
moment 1.3.

e rekommenderade reservdelar
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e en pumpkarakteristik som visar flode, uppfordringshdjd, axeleffekt, erforderligt NPSH,
verkningsgrad och varvtal for alla hjuldiametrar. Begransningsomrade for drift.

o ecrforderligt kyl- eller spolvattenflode

e startmomentkurva mot 6ppen och stingd ventil

¢ kolvantal, cylinderdiameter och slagldngd for kolvpumpar
e konstruktion av axeltdtning

Anbudshandlingarna skall klart ange, om den offererade pumpen i nagot avseende avviker
fran kraven i pumpspecifikationen och denna TBM.

4.4.6.2 Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Nedanstaende komponentberoende information skall 6versidndas till bestillaren for
godkinnande:

¢ instruktioner for drifts och forebyggande underhall

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

e anldggningens namn och bestéllarens komponentbeteckning

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

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.

¢ totaldimensioner

¢ anslutningsdimensioner

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

o tryckklass och konstruktionsdata
o tilldgg for korrosion och avndtning
e korrosionsskydd

e pumpdiagram vid vald hjuldiameter och for slutgiltigt motorvarvtal. Diagrammet skall
visa uppfordringshdjd, effekt, verkningsgrad och NPSH som funktion av volymflodet. 1
diagrammet skall ocksa anges forvintade data for dessa parametrar vid maximal och
minimal hjuldiameter

e kritiska varvtal

e lyft- och transportanvisningar

o uppstillningsanvisningar med krav pa undergjutningsutforanden
e kvalitetsklass, tiathetsklass

o tilldtna krafter och bdjmoment pa stutsar

e atdragningsmoment pa skruvar

e utforande och dimension av axeltitning

e fundamentbelastning
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4.4.6.3

4.5

451

4.5.2

453

4.5.3.1

Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentation skall innehalla ritningsunderlag med information enligt
4.4.6. Den skall vidare innehélla instruktioner for drift och underhdll. Dessa instruktioner
skall innehélla sddana uppgifter som underhallsfrekvens, smorjningsinstruktioner och
instruktioner for dversyn.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
Varmevaxlare
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehéller de krav
som stélls pd virmevaxlare 1 kvalitetsklass 1, 2, 3, 4A och 4. Detaljerade data framgar av
den sérskilda virmeviéxlarspecifikation, TSM, som har uppgjorts for varje individuell
viarmevéxlare.

Material - restriktioner och begransningar

For plattor och tuber av austenitiskt rostfritt stal i virmevéxlare for saltvatten skall material
med en molybdenhalt av minst 6 % véljas och for ferrit-austenitiska (duplexa) rostfria stél
skall molybdenhalten vara dver 4 %. Co halten 1 tuber och tubplétar skall vara < 0,05 % da
dessa ingér 1 ett reaktorsystem.

Vid kallbockning av tuber ska dessa slackglodgas om medelbockningsradien dr
< 16* Dy om de ska anvindas med BWR-vatten med drifttemperatur > 100°C.

Konstruktion och berakning
Allmédnna konstruktionskrav

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

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

Tubmynningar i virmevixlare skall pa inloppsidan vara sa utformade att minsta mojliga
storning av stromningen dstadkommes.

Tubvéarmevéaxlare med en sddan konstruktion att tuberna valsas in i tubpléten, skall ha tuber
som dr sOmlosa alternativt lingssvetsade, med slipade svetsar for att undvika lickage eller
spaltkorrosion efter invalsning.

Tubvirmevéxlare avsedda for havsvattenkylning skall ha raka tuber och gavelpartier av
titan eller gummerade gavelpartier. Varmeviaxlare med tuber av kopparlegeringar skall vara
forsedda med offeranoder eller anoder med patryckt strom 1 alla vattenkamrar. God
elektrisk kontakt skall rdda mellan anoder och tubplattor. Gummeringen skall omfatta alla
anslutande stutsar och flinsytor.
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4.5.3.2

Konstruktionen av tubapparater skall vara sddan att tubldckage snabbt och enkelt kan
atgirdas genom pluggning.

Demontage av gavelpartierna 1 en tubapparat 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.

Expansionsbilgar skall vara av beprovad konstruktion och utan styrroér. Expansionsbalgar
accepteras ej 1 kvalitetsklass 1.

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

Alla medieberorda kolstilsytor med undantag for tuber skall ha ett korrosionstilldgg av
minst 1 mm savida inte annat sigs 1 vairmevéxlarspecifikationen.

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

Bojda tubers ovalitet far 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 vdggtjockleken 1 bojen féar ej underskrida den for hallfastheten erforderliga.
Anslutningar

Anslutningar skall var anpassade till anslutande rér. Anslutande rérledningars dimensioner
anges 1 varmevaxlarspecifikationen. 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 lackage-, dranage- och tithetsprovningsstutsar specificeras sérskilt.
Ring- och plattforstirkningar tillates ej i kvalitetsklass 1.

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

For flansade anslutningar géller:

o Fléansar bor vara utforda for stumsvetsning. Plana svetsflansar kan dock efter bestillarens
godkidnnande fa anvéndas.

e For varmevéxlare i kvalitetsklass 1 och 2 maste standardflénsar vara av lagst tryckklass
PN 16 dven om berdkningstrycket ar ldgre. For kvalitetsklass 3 och 4A giller pa
motsvarande sitt tryckklass PN 10.

e Virmevixlare 1 kvalitetsklass 1 och 2 skall ha smidda flansar.
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4.5.3.3

4.5.3.4

e Om berdkningstemperaturen overstiger 200°C, skall skruvar och bada fldnshalvorna vara
tillverkade av material med samma langdutvidgningskoefticient. Dock fér kolstélsbultar
anvéndas 1 rostfria flinsar om ldmplig kompensation for skillnaden 1
utvidgningskoefficienten anordnas.

e Brickor monteras normalt under muttrar.( i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar) Rostfria fldnsar ska ha brickor av rostfritt material
och bor ha min hardhet HV 260. Flansar av kolstél ska ha brickor av kolstil och bor ha
min hardhet HV 210.

e Vid flansforband som utsétts for temperaturdndringar skall risken fo6r avlastning
(lackage) eller 6verbelastning av packningar och skruvar sérskilt beaktas.

Téatningsutférande

Kraven pd virmevixlares tithet gentemot omgivningen uttrycks i
varmevéaxlarspecifikationen genom angivande av téthetsklass. Tadthetsklasserna P, S och K
forekommer. Hogsta kraven pd tathet stélls 1 klass P (Primdrmedium). Lagre krav pa tithet
stélls 1 klass S (Sekunddarmedium). Téthetsklass K representerar konventionella
tdtningsarrangemang.

Nedanstaende sammanstillning anger riktlinjer {or tiatningsutférande for flinsar manluckor
anslutnings- och vindkammare:

Klass P: Spirallindad packning 1 spar eller med yttre och inre stodring. Vid DN storre dn
50 kan forbandet forberedas for tétsvetsning. Lamplig metalliska tétningar far
dven anvéndas.

Klass S: Spirallindad packning i spér eller med yttre och inre stodring. Enkel
planpackning kan anvidndas om driftdata understiger 2 MPa. Lampliga
inbyggda o-ringar far dven anvéndas.

Klass K: Konventionellt utforande.
Hallfasthetsberdkningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av virmevixlare har av bestéllaren angivits 1
varmevéxlarspecifikationen med bilagor.

Alla berdkningar skall redovisas pa ett dverskddligt och ldsbart 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 dr svarare én de specificerade kan redovisas.

Viarmevixlare skall dimensioneras enligt tillimpliga 1 normer specificerade i kapitel 3.2.
Nedanstaende tilldgg géller om dimensioneringen sker enligt ASME.

Sm-vérdet skall vara det minsta av:
¢ 1/3 av minsta specificerad brottgrins vid rumstemperatur (Ryy,)
e 2/3 av minsta specificerad striackgrins (eller Rp0,2 ) vid rumstemperatur

* 2/3 av strackgransen (eller Ry 2 ) vid aktuell temperatur for ferritiskt stal respektive
90 % av Rp,2 vid aktuell temperatur for austenitiskt stal.
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4.5.4

4.5.4.1

4.5.4.2

4.5.5

4.5.5.1

4.5.5.2

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 och i de fall dér detta skulle medfora omfattande modifikationer
accepteras att Sy och Sb enligt XI-3222 ersitts med 2 * Sy dér Sy, bestdms enligt nedan.

Sa 1 X1-3223, ekvation (4), skall dirvid givetvis ocksa utbytas mot 2 % Sm.
Sm-vérdet for skruvar bestdms som det minsta av:

e 1/3 av strackgréins (Rp0,2) vid aktuell temperatur
e 1/4,3 av minsta specificerad brottgrins vid rumstemperatur (Ryy)

Berikning av erforderligt atdragningsmoment skall ingé i1 berdkningsrapporten.
Berékningar skall utforas for transienta belastningar enligt ASME III NB-3200.
Tillverkning

Allménna krav vid tillverkning

Tuber far ej renblasas med dnga. Mekanisk rening av tuber skall ske sa att inte tuberna
skadas.

Om virmevixlaren demonteras vid t ex tillverkning eller transport skall den vid
efterfdljande montering forses med nya titningar.

Viérmevixlartuber fér ej svetsskarvas.

Vid invalsning av tuber skall minsta mdjliga kallbearbetning introduceras i materialet, max
10 %. Produktionsprov skall utforas och kontrolleras i enlighet med av tillverkaren
uppréttad och av bestdllaren godkénd procedur.

Mérkning

Viarmevéxlare skall inneha tillverkningsskylt enligt AFS 1999:6, 3 kap § 6.
Korrosionsskydd och transport

Temporart korrosionsskydd

Oljekylare skall ej skyddas med vattenloslig produkt.

Korrosionsskydd

Se TBY.
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4.5.5.3

4.5.5.4

4.5.6

4.5.6.1

4.5.6.2

Gummering
Se TBY.
Gummimaterial for gummering skall godkénnas av bestillaren.

De ytor som skall gummeras, skall ha en rostgrad ej simre &n B enligt ISO 8501-1 och skall
fore gummering avfettas, blistras och rengdras sa att de uppfyller kraven enligt
forbehandlingsgraden Sa 3 enligt ISO 8501-1 samt vara fria fran svetspérlor, svetssprut,
slagg och andra ojimnheter och ha ett profildjup som rekommenderas av ifrdgavarande
gummileverantor.

Krav och rekommendationer 1 British Standard BS 6374 Part 1-5 skall gilla.
Gummibeldggningens tjocklek skall normalt vara minst 4 mm.
Transport

Flénsars tatningsytor skall skyddas av t ex en gummipackning som fastklimmes med en
tjock plywoodskiva som skruvas mot flansen.

Oppningar skall vara forsedda med skyddslock.
Dokumentation och leverans
Erforderlig dokumentation vid offert

Underlaget skall som ett minimum innehélla information om:

¢ allmén utformning och inbyggnadsmétt samt utrymmesbehov for service och montage
e samtliga for stromnings- och virmetekniska berdkningar nddvéindiga dimensioner

e material (beteckning enligt géllande standard)

e program for rengoring, korrosionsskydd och mélning

e korrosionsskydd och malning enligt leverantorens standard, se TBY, kap. 1, avsnitt 1.3.
e totalvikt med och utan medium

o flodesriktningar

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

Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Nedanstaende komponentberoende information skall Gversdndas till bestédllaren for
godkdnnande:

e definitivt tryckfall

2008-03-06, utgava 5



TBM

71(84)

4.5.6.3

4.6

4.6.1

Ritningsunderlaget skall, sdsom ett minimikrav, innehélla nedan uppridknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i gillande normer och standarder:

e anldggningens namn och bestillarens komponentbeteckning

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

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.

e totaldimensioner

¢ anslutningsdimensioner

o tilldgg for korrosion och avndtning

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

e berdkningstryck och berdkningstemperatur

e tryck for tryckningsprov

e vikt (med och utan vitska) och tyngdpunkt

e fundamentbelastningar

o flodesriktningar

e uppstéllningsanvisningar inklusive krav pa undergjutningsutférande
o kvalitetsklass, tathetsklass

o tillatna belastningar pé stutsar

e 4itdragningsmoment for skruvar

o tillverkare, tillverkningsér, produktionsnummer och typ

e korrosionsskydd
Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentationen skall innehdlla ritningsunderlag med information
enligt 4.5.6. Den skall vidare innehélla instruktioner for drift och underhall. Dessa
instruktioner skall innehalla sddana uppgifter som underhallsfrekvens, metodik for
rengoring av virmeoverforande ytor, atdragningsmoment for skruvar etc.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
Processmatutrustning
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehéller de krav
som stélls pa temperaturmitfickor, strypflansar, dp-celler etc., som &r placerade i rorsystem
med kvalitetsklasserna 1, 2, 3, 4A eller 4.

For material, tillverkning, korrosionsskydd etc. giller tillampliga delar i kapitel 4.3

Avvikelser fran detta kapitel och tilldmpliga delar i av kapitel 4.3 skall specificeras vid
offerttillfallet och godkénnas av bestillaren.
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4.6.2

4.6.2.1

4.6.2.2

4.6.2.3

4.6.2.4

4.7

4.71

4.7.2

4.7.2.1

Konstruktionskrav for vissa komponenter
Instrumentventiler
For instrumentventiler géller kapitel 4.3 1 sin helhet.

Satesventiler, dock ej blockventiler, skall markas pd sadant sétt att det klart framgar vilken
anslutning som leder till kdglans ovan- respektive undersida.

Normdysor, métflansar och venturirér
Normdysor, métfldnsar och venturirdr utformas enligt kraven i DIN 1952 (ISO 5167-1).

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror. Anslutande rérledningars dimensioner
anges 1 specifikation eller pa ritning. Anslutningar skall ha ett utférande enligt ASME 111,
figur NB-4233-1, sévida ej annat specificerats.

Stutsarna skall vara sa utforda att de kan anslutas till instrumentledningar utforda i
austenitiskt rostfritt stal.

Temperaturmétfickor

Temperaturméitfickorna utformas for Pt 100 motstandsgivare enligt DIN 43 763 form D1
eller D5.

Tryckkaérl for nivamétning

For tryckkérl for nivamétning géller kapitel 4.7.2 "Hallfasthetsberdkningar", 1 tillimpliga
delar.

Tryckkarl
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de krav
som stdlls pé tryckkarl i1 kvalitetsklass 2, 3, 4A och 4.

Konstruktion och berakning
Allmédnna konstruktionskrav

Alla tryckkérl skall uppfylla tillimpliga krav i SS-EN 13445 eller ASME III. De krav som 1
det foljande stilles skall dock alltid gélla.

Tryckkaérl fér efter godkdnnande av bestéllaren utforas enligt andra normer 4dn svenska om
dessa bedoms likvérdiga eller stringare.

Tryckkaérl 1 kvalitetsklass 2 eller 3 skall utformas sé att aterkommande inspektion kan
utforas i enlighet med de principer som uppstillts i ASME XI, subarticles IWB-2500 och
2600. Antalet tryckbirande svetsar skall sdlunda vara minsta mojliga och de skall ha en
sadan utformning att en volymetrisk inspektion med i forsta hand ultraljud kan genomforas
utan storande inverkan av geometriska eller andra diskontinuiteter.

Tryckkérlet inklusive stod och fundament skall utforas utan spalter och fickor sa att risken
for korrosion blir sé liten som mdjligt och sa att ett effektivt korrosionsskydd, t ex malning,
forzinkning eller gummering, létt kan appliceras. Se TBY.
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4.7.2.2

4.7.2.3

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

Alla medieberdrda kolstalsytor skall ha ett korrosionstilligg av minst | mm om ej annat
anges av bestéllaren.

Anslutningar

Anslutningar skall var anpassade till anslutande ror.

Anslutande rorledningars dimensioner anges 1 tryckkérlsspecifikationen.

Placering av lackage-, drdnage- och tithetsprovningsstutsar specificeras sérskilt.

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

For fldnsade anslutningar géller:

Flansar bor vara utforda for stumsvetsning. Plana svetsflansar kan dock efter bestéllarens
godkénnande fa anvindas.

For tryckkarl 1 kvalitetsklass 2 maste standardfldnsar vara av ldgst tryckklass PN 16 dven
om berdkningstrycket &r lagre. For kvalitetsklass 3 och 4A giller pa motsvarande sétt
tryckklass PN 10.

Tryckkarl 1 kvalitetsklass 2 skall ha smidda flénsar.

Om berdkningstemperaturen 6verstiger 200 C, skall skruvar och béda flanshalvorna vara
tillverkade av material med samma langdutvidgningskoefficient. Dock far
kolstélsskruvar anvéndas 1 rostfria flinsar om ldmplig kompensation for skillnaden 1
utvidgningskoefficienten anordnas.

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

Brickor monteras normalt under muttrar (i vissa konstruktioner under skruvskallar eller
under bade skruvskallar och muttrar). Rostfria fldnsar ska ha brickor av rostfritt material
och bor ha min hardhet HV 260. Flansar av kolstél ska ha brickor av kolstil och bor ha
min hardhet HV 210.

Tatningsutférande

Kraven pé tryckkérls tithet gentemot omgivningen uttrycks i tryckkarlsspecifikationen
genom angivande av tithetsklass. Téthetsklasserna P, S och K forekommer. Hogsta kraven
pa tithet stélls 1 klass P (Primdrmedium). Lagre krav pa téthet stélls i klass S
(Sekunddrmedium). Tathetsklass K representerar konventionella titningsarrangemang.
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Nedanstdende sammanstéllning anger riktlinjer for titningsutférande for flinsar och
manluckor:

Klass P: Spirallindad packning 1 spar eller med yttre och inre stodring. Vid DN st6rre én
50 kan forbandet forberedas for titsvetsning. Lédmpliga metalliska tdtningar far
dven anvindas.

Klass S: Spirallindad packning i spar eller med yttre och inre stodring. Enkel
planpackning kan anvindas om driftdata understiger 2 MPa. Lampliga
inbyggda o-ringar far dven anvindas.

Klass K: Konventionellt utforande.
4.7.2.4 Hallfasthetsberdkningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av tryckkérl anges av bestéllaren.

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 ar acceptabelt med hénsyn till
belastningar som &r svarare dn de specificerade kan redovisas.

Dimensioneringsberdkningar utfores enligt kapitel 3.2.
For stativet skall en analys av primédra spidnningar visa att konstruktionen dr acceptabel.
4.7.3 Tillverkning

Tryckkérl skall ha tillverkningsskylt enligt AFS 1999:6, kap 3 § 6.

4.7.4 Korrosionsskydd
Se TBY.
4.7.5 Transport

Fléansars tatningsytor skall skyddas av t ex en gummipackning som fastklimmes med en
tjock plywoodskiva som skruvas mot flansen.

Oppningar skall vara forsedda med skyddslock.
4.7.6 Dokumentation och leverans
4.7.6.1 Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Ritningsunderlaget skall, sdsom ett minimikrav, innehélla nedan uppriaknade uppgifter
utdver de uppgifter som foreskrivs 1 gidllande normer och standarden:

e anlidggningens namn och bestéllarens komponentbeteckning

e sammanstéllningsritning och detaljritningar

e stycklista med materialbeteckningar enligt gillande standard

e procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.
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e totaldimensioner
¢ anslutningsdimensioner

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

e berdkningstryck och berdkningstemperatur

o tilldgg for korrosion och avndtning

e tryck for tryckningsprovning

e vikt (med och utan vitska) och tyngdpunkt

e fundamentbelastningar

e uppstillningsanvisningar inklusive krav pa undergjutningsutférande
e kuvalitetsklass, tiathetsklass

e tillatna belastningar pé stutsar

e 4itdragningsmoment pd skruvar

o tillverkare, tillverkningsar, produktionsnummer och typ

e korrosionsskydd
4.7.6.2 Slutdokumentation

Teknisk komponentdokumentationen skall innehalla ritningsunderlag med information
enligt 4.7.5.

Ovrig slutdokumentation enligt KBM.
4.8 Upphéangningar
4.8.1 Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de krav
som stélls pd upphédngningar till rér och komponenter i processystem i kérnkraftverk.

For rorupphéngningar till klenror (< DN50) géller denna TBM 1 tilldmpliga delar.
Detta kapitel géller ej for rorbrottsforankringar, se kapitel 4.11

Till roret eller komponenten hor 1 vissa fall fastsvetsade klackar eller fotstod vilka ej
omfattas av denna del av TBM utan tillhor den tryckbirande konstruktionen.

Upphéngningar monteras i1 vanliga fall mot fastbultade eller injekterade plattor varvid
plattorna omfattas av denna TBM.

I vissa fall anvidndes i byggnadsstrukturen ingjutna svetsplattor vilka ej omfattas av TBM
utan ticks av bestéllarens byggtekniska standard.

4.8.2 Material - restriktioner och begransningar

Speciella forankringspaket sdsom fjdderpaket, konstanthédngare och rorelseddmpare for
dynamiska laster utfores av material angivna i tillverkarens och av bestdllaren godkénda
tekniska produktspecifikationer for respektive forankringselement.
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4.8.3

4.8.3.1

4.8.3.2

Konstruktion och berédkning

Allmant

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

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 viljas sa att skadlig nedbdjning undvikes av process- och héllfasthetsskél.

Fixpunkt och styrning skall placeras och utformas si att forekommande rorelse pa ldmpligt
sétt fordelas pa expansionsupptagande anordning.

Upphingning och stdd skall anslutas till rorledning pd sddant sétt att risk for korrosion och
sprickbildning i rérvdggen undviks.

Vid anvindning av rorklamma é&r risken stor for korrosion pd rorledningen, varfor detta
sarskilt skall beaktas pa utomhus foérlagd ledning.

Detaljkonstruktionen skall baseras pé av bestéllaren godkénd upphingningsspecifikation
och systemisometri visande méttsatt placering av upphangningspunkten.

Leverantoren skall 1 6vrigt anpassa konstruktionen av upphéngningar till rorinstallationer,
kabelstegar och ventilationsinstallationer jimte 6vriga forekommande installationer av
komponenter, durkplan m.m.

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

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

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

Konstruktion

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

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

Detaljkonstruktion av rérupphéngningar baseras pa av bestéllaren godkind standard for
montagedetaljer, dvs. fixpunktsstod, glidstod etc. Fixpunktsstdd och axialstopp skall ha
dubbelklamma.
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4.8.3.3

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 sd l&ngt som mojligt ej placeras ndrmare &n 5,5 = t + 30 mm

fran rundskarv i roret dér t dr rorvaggens tjocklek. For 1itt demonterbara klammor far
undantag goras, dock skall ej i ndgot fall klamman tidcka rundskarven.

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

Vid anvindning av fjaderupphingningar skall kraftdndringen frdn montage till driftldge ej
overstiga 25% av fjaderns instdllningsvarde vid montage. Fjaderkrafter, fjaderkonstant och
fjaderrorelse anges pa specifikation/ritning.

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

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

Konsolerna utformas sé att mesta mdjliga svetsningsarbete kan goras pa verkstad som
prefab. Alla balkar som fésts mot svetsplattor 1 byggnaden skall ha dverldngd 50 mm for att
kompensera byggtoleransen.

Konsolerna utformas sa att ytbehandling kan goras enligt bestillarens standard. Om
varmforzinkning anvéindes skall erforderlig hdltagning for luft- och zinkflode finnas
medtagen.

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

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

Vid svetsning balk till balk skall, om s& krdavs m.a.p. hallfasthet, urtag goras i ena balken sa
att svetsning flans mot flins respektive liv mot liv kan goras eller extra livplatar monteras.

Stoppjarn for axialstopp skall vara styrkesvetsade pa tre sidor och ha sidan mot barbalken
titsvetsad.

Fangjarn for sidostyrningar skall fogberedas och genomsvetsas fran utsidan.
Berdkning

Berdkningar skall verifiera konstruktionens héllfasthet enligt av bestéllaren definierade
konstruktionsspecifikationer och konstruktionsforutséttningar. Nér formella berdkningar for
rorsystemet redovisas skall d&ven upphéngningsberdkningar redovisas.

Redovisade berdkningar skall vara utforda pd ett overskadligt och lasbart sétt med killor,
referenser, ritningar, detaljnummer osv. noggrant angivna. Underlaget skall vara
granskningsbart.
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4.8.3.4

4.8.4

4.8.5

4.8.5.1

4.8.5.2

4.9

491

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

Berdkningarna skall i erforderlig omfattning redovisa spédnningar och/eller deformationer i
konsoler, infastningssvetsar, fastplattor och andra padkdnda detaljer samt redovisa laster och
utnyttjandegrad for expanderskruvar.

Upphéngningar 1 kvalitetsklass 1 berdknas enligt ASME III NF. I 6vriga fall viljs ASME
III NF eller BSK99. Lampligen véljs ASME III NF dar tillhdrande rorberdkningar ar
utforda enligt ASME I11.

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

Alla konsoler for ror DN>50 skall vara dimensionerade for min belastning 1 kN, oberoende
om upphéngningsspecifikationen anger lagre belastning.

Leverantoren skall 1 6vrigt striva efter att inom beprovad erfarenhet ej onodigtvis 6ka
konstruktionernas tyngd.

Ritningars utférande

For enklare upphingningar, framst 1 klass 4A och 4, dir inga berdkningar krévs kan
tillverkningsritningarna framstéllas med forenklat ritsdtt, utan detaljerade anvisningar.

Tillverkning

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

Alla spalter skall vara tétsvetsade.

Pendlar for upphéngningar far ej svetsrepareras eller svetsskarvas.
Korrosionsskydd och transport

Korrosionsskydd

Se TBY.

Bestéllaren anger grundldggande krav pa typ av utférande av korrosionsskydd sdsom
malning, forzinkning eller temporirt korrosionsskydd.

Transport

Rostfritt material far ej bandas med kolstalsband utan mellanldgg.
Oppna cisterner

Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de krav
som stdlls pa Oppna cisterner i kvalitetsklass 2, 3, 4A och 4.
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4.9.2

4.9.2.1

4.9.2.2

4.9.2.3

4.9.2.4
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Konstruktion och berédkning
Allménna konstruktionskrav

Alla 6ppna cisterner skall uppfylla tillampliga krav i Cisternanvisningar I, V och VIII. De
krav som 1 det foljande stélles skall dock alltid gélla.

Oppen cistern inklusive stdd och fundament skall utforas utan spalter och fickor s3 att
risken for korrosion blir sa liten som mgjligt och si att ett effektivt korrosionsskydd, t ex
malning, forzinkning eller gummering, latt kan appliceras. Se TBY.

Alla medieberdrda kolstalsytor skall ha ett korrosionstilligg av minst | mm om ej annat
anges av bestéllaren.

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

Fundament skall vara utforda i enlighet med CFA.

Anslutningar

Anslutningar skall vara anpassade till anslutande ror.

Anslutande rorledningars dimensioner anges i cisternspecifikationen.
Téatningsutféranden

Kraven pé 6ppen cisternens tithet gentemot omgivningen uttrycks i cisternspecifikationen
genom angivande av tithetsklass. Téthetsklasserna S och K forekommer dér tithetsklass K
representerar konventionella titningsarrangemang.

Nedanstaende sammanstillning anger riktlinjer for titningsutforande for flénsar och
manluckor:

Klass S: Enkel planpackning eller lampligt inbyggda o-ringar far anvindas.
Klass K:  Konventionellt utférande
Hallfasthetsberdkningar

De konstruktionsdata och belastningar som erfordras for konstruktion och
héllfasthetsberdkning av cisterner anges av bestéllaren.

Alla berdkningar skall redovisas pa ett Gverskadligt och lasbart sitt med kéllor, referenser,
ritningar, detaljnummer o s v noggrant angivna. Tidigare utforda berdkningar som visar att
cisternen dr acceptabel med hénsyn till belastningar som &r svarare dn de specificerade kan
redovisas.

Dimensionsberdkningar utfores enligt aktuell cisternanvisning, vilken dven anger om
hinsyn skall tas till risk for inbuckling.

Tillverkning
Miirkning
Cistern skall ha tillverkningsskylt enligt AFS 1999:6, kap 3 § 6.
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4.9.4.1

4.9.4.2

4.9.4.3
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4.9.5.1

Korrosionsskydd och transport

Korrosionsskydd

Se TBY.

Gummering

Krav i TBY skall uppfyllas.

Gummimaterial for gummering skall godkinnas av bestillaren.

Gummibeldggningens tjocklek skall normalt vara minst 4 mm.

Transport

Flénsars tatningsytor skall skyddas av t ex en gummipackning som fastklimmes med en
tjock plywoodskiva som skruvas mot flansen.

Oppningar skall vara forsedda med skyddslock.

Dokumentation och leverans

Erforderlig dokumentation fére tillverkning

Ritningsunderlaget skall, sdsom ett minimikrav, innehélla nedan uppriknade uppgifter
utover de uppgifter som foreskrivs i gdllande normer och standarden.

anldggningens namn och bestillarens komponentbeteckning
sammanstéllningsritning och detaljritningar

stycklista med materialbeteckningar enligt gidllande standard
procedurer for svetsning, formning, virmebehandling etc.
totaldimensioner

anslutningsdimensioner

ovriga for berdkningar erforderliga dimensioner (vigg- 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

uppstéllningsanvisningar inklusive krav pa undergjutningsutforande
kvalitetsklass

tilldtna belastningar pé stutsar

atdragningsmoment for skruvar

tillverkare, tillverkningsér, produktionsnummer och typ

korrosionsskydd
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4.9.5.2
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4.10.1

4.10.2

4.10.2.1

4.10.3

4.10.3.1

410.4

4.1

4111

Slutdokumentation

Komponentdokumentationen skall innehalla ritningsunderlag med information enligt
kapitel 4.9.5. Annan 6vrig dokumentation enligt KBM.

Interndelar i reaktortryckkarl och anggeneratorer
Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de
specifika krav som stélls pd interndelar i1 reaktortryckkérl och &nggeneratorer.

Material - restriktioner och begréansningar
Interndelar i reaktortryckkaérl

Forsprodning p g a neutronstrélning skall beaktas.
Kobolthalten far ej 6verstiga 0,05 %.

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

Konstruktion och berakning

I de fall leverantoren 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 bestéllaren.

Interndelar i reaktortryckkérl

Ytfinheten skall véljas sé att framtida dekontaminering underléttas.

Provbarheten skall beaktas.

Uppmérkning skall ske sé att framtida identifiering kan ske med hjélp av TV-inspektion.
Dokumentation och leverans

Dokumentationen skall vara enligt stillda krav av bestéllaren.

Rorbrottsforankringar

Inledning

Denna del av Tekniska bestimmelser for mekaniska anordningar (TBM) innehaller de krav
som stdlls pé rorbrottsforankringar i kiarnkraftverk.

Till roret eller komponenten hor i vissa fall fastsvetsade klackar eller fotstod vilka ej
omfattas av denna del av TBM utan tillhor den tryckbdrande konstruktionen.

Rorbrottsforankringar monteras i vanliga fall mot fastbultade eller injekterade plattor varvid
plattorna omfattas av denna TBM.
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4.11.2

4113

4.11.3.1

4.11.3.2

I vissa fall anvéndes 1 byggnadsstrukturen ingjutna svetsplattor vilka ej omfattas av TBM
utan ticks av bestéllarens byggtekniska standard.

Material - restriktioner och begransningar

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%.

Konstruktion och berakning
Allmént

I de fall leverant6ren skall svara for detaljkonstruktionen skall denne inkomma med
ritningar och berdkningar i enlighet med nedan angivna krav. Samtliga av leverantéren
framstédllda tillverkningsritningar och eventuella berdkningar skall godkénnas av
bestillaren.

Rorbrottsforankringar skall utformas sa att de kan ta upp forekommande krafter, moment
och rorelser vid rorbrott sé att sdkerhetsutrustning nddvandig vid rorbrottet skyddas.

Spel bor vara sé stora att forekommande rorelse 1 rorsystemen kan ske utan att hindras, sa
att rorbrottsforankring ej paverka rorledning eller komponent forutom vid rorbrott. Om
tillrackliga spel inte finns for detta skall rorbrottsférankringen dven anses vara en
rorupphéngning och ddrmed skall krav for sddan ocksé uppfyllas.

Rorbrottsforankringar skall anslutas till rérledning pa sadant sitt att risk for korrosion och
sprickbildning i rorviggen undviks.

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

Vid infastning till byggnadsstrukturen skall forekommande anvisningar betraffande tilldtna
overforda laster foljas liksom anvisningar for montage av expanderskruvar.

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 upphéngningen via svetsklackar. Radiella krafter dverfors via enkla
eller dubbla klammor.

Klackar och klammor skall s& langt som mdjligt ej placeras ndrmare dn 5,5 * t + 30 mm

fran rundskarv 1 roret dér t dr rorvaggens tjocklek. For 1itt demonterbara klammor far
undantag goras, dock bor ej i nagot fall klamman técka rundskarven.

Konsolerna utformas sa att vattensamling undvikes, i férsta hand genom lamplig
hopfogning av balkarna. Utrymmen som kan vattenfyllas skall ha drinagehal & 10 mm
borrade. Om dranagehalets kanter skall mélas maste dridnagehélet vara & 20 mm. Vid
haltagning skall spdnningskoncentrationer beaktas.

Konsolerna utformas sa att ytbehandling kan goras enligt bestillarens standard. Om
varmforzinkning anvindes skall erforderlig hdltagning for luft- och zinkflode finnas
medtagen.
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4.11.3.4
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411.5

4.11.5.1
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Skruvar och muttrar bor ha hallfasthetsklass ISO 8.8 respektive 8. Om det ur konstruktions-
eller berdkningssynpunkt kriavs hogre hallfasthetsklass skall risk for sprodbrott beaktas.

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

Vid svetsning balk till balk skall, om si krdvs m.a.p. héllfasthet, urtag goras 1 ena balken sa
att svetsning flans mot flins respektive liv mot liv kan goras eller extra livplatar monteras.

Berédkning
Formellt utférda berdkningar erfordras normalt for rorbrottsforankring.

Redovisade berdkningar skall vara utforda pa ett 6verskddligt och lasbart sitt med killor,
referenser, ritningar, detaljnummer osv. noggrant angivna.

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

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

Viljes hogre tillaten spanning eller andra berdkningssétt skall detta motiveras och
redovisas.

Ritningars utférande

Tillverkningsritningarna skall vara tillrackligt detaljerade for att anviindas som underlag vid
hallfasthetsberdkningar.

Tillverkning

Verkstadsgrundfarg eller annat korrosionsskydd skall avldgsnas fore svetsning till en bredd
av 100 mm(inkl passman) frén respektive fogkant. Zinkskydd far ej utforas pa yta som skall
svetsas. (t.ex. farg innehdllande zink eller vid varmf{orzinkning)

Alla spalter skall vara tatsvetsade.
Korrosionsskydd och transport
Korrosionsskydd

Se TBY.

Bestéllaren anger grundldggande krav pa typ av utférande av korrosionsskydd sdsom
malning, forzinkning eller temporart korrosionsskydd.

Transport

Rostfritt material far ej bandas med kolstalsband utan mellanlagg.
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5 REPARATION AV INSTALLERAD ANORDNING

Reparation av installerad anordning skall ske enligt SKIFS 2005:2.
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TBM — Bilaga 2 1(1)

BILAGA 2: TABLE 3-6 | ANSI/ANS-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 2)
Dimensional
. Stability (3)

Plant Service Pressure and

Conditions  Loading Retaining Active Support

(PC) Combination (4) 32 | Integrity Function (5) Stability (6)

PC-1 NOL A A A

PC-2 NOL + Ly 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 + L5(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 L5 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 111
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 L 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 3: GENERELLA REGLER FOR KVALITETSKLASSNING
AV UTRUSTNING | SVENSKA KARNKRAFTVERK

SAMMANFATTNING

Denna bilaga anger generella regler for kvalitetsklassning av utrustning i svenska
karnkraftverk och ersétter tidigare géllande "Generella klassningsregler for
kvalitetsklassning av mekanisk utrustning i svenska kadrnkraftverk med kokvattenreaktorer"
(RKS-GKR, 1985-09-03) och "Generella regler for kvalitetsklassning av
tryckvattenreaktorerna R2, R3 och R4" (Vattenfall Ringhals Foreskrift AA 13,
1990-12-05).

Kvalitetsklassning &r en indelning av tryckbdrande mekaniska anordningar samt interna
delar i1 reaktortankar efter deras betydelse for reaktor-, drift och personsidkerhet. Indelningen
ar ett hjdlpmedel fOr att kunna stilla ritt krav pa utrustningen vid konstruktion, tillverkning,
installation och reparation.

1 INLEDNING

All utrustning 1 svenska kérnkraftverk indelas 1 sdkerhetsklasser efter utrustningens
betydelse ur kédrnkraftsdkerhetssynpunkt. Av tradition har denna indelning baserats pa
amerikansk lagstiftning d v s I0CFR50, Appendix A, GDC 1. Tillstindshavarens senaste
tolkningen av denna amerikanska lag framgér av normerna ANSI/ANS 51.1, 1983, Nuclear
safety criteria for the design of stationary pressurized water reactor plants och ANSI/ANS
52.1,1983, Nuclear safety criteria for the design of stationary boiling water reactor plants.

SKIFS 2005:2 och ovan ndmnda sdkerhetsklassning styr denna indelning 1 kvalitetsklasser,
som &r en indelning av tryckbdrande mekaniska anordningar samt reaktortankars interna
delarefter deras betydelse for reaktorsdkerheten, driftsdkerheten och personsédkerheten.

Vissa tryckbdrande mekaniska anordningar som inte har direkt betydelse for reaktor- eller
driftsdkerheten indelas ej i1 kvalitetsklasser. For dessa dr Arbetsmiljoverket
tillsynsmyndighet och de klassas 1 objektgrupper. De brukar ofta betecknas med AFS.

2 FORKORTNINGAR

AFS Arbetsmiljoverkets forfattningssamling

ANSI American National Standard Institute

ANS American Nuclear Society

CFR Code of Federal Regulations

GDC General Design Criteria

KBM Kvalitetsbestimmelser for Mekaniska anordningar
LOCA  Loss of Coolant Accident

SKI Statens karnkraftinspektion

SKIFS  Statens kdrnkraftinspektions forfattningssamling

TBM Tekniska bestimmelser for Mekaniska Anordningar
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3
3.1

3.2

3.3

3.31

3.3.2

KVALITETSKLASSNING
Allmant

Det finns fem kvalitetsklasser ndmligen klasserna 1, 2, 3, 4A och 4. Indelningen i klasserna
1 till 3, vilka tilldelas den utrustning som har direkt betydelse for reaktorsékerheten, foljer i
allt vasentligt sdkerhetsklassningen i ANSI/ANS 51.1, 1983 och ANSI/ANS 52.1, 1983.
Tryckbédrande mekanisk anordning, som inte har direkt betydelse for reaktorsikerheten,
men som kan innehalla stora mingder radioaktiva Amnen tilldelas kvalitetsklass 4A. Ovriga
tryckbarande mekaniska anordningar och interndelar som dr vésentliga for drift- och
personsdkerheten eller som enbart anvéndes i1 konsekvenslindrande system vid svéra
haverier tilldelas kvalitetsklass 4.

Krav

Kvalitetsklassningen styr konstruktionskrav och kontrollomfattning vid reparation och
ombyggnader. Kvalitetsklassningen styr ddremot inte langre direkt kraven vid
aterkommande kontroll. Konstruktionskrav och kontrollomfattning for de olika
kvalitetsklasserna framgér av SKIFS 2005:2, TBM och KBM.

Kvalitetsklasser

Nedan beskrivs principerna for indelning 1 kvalitetsklasser samt exempel pa utrustning som
ingdr 1 de olika klasserna. For en detaljerad beskrivning av klassningen refereras till
respektive kdrnkraftsblocks FSAR/SAR.

Kvalitetsklass 1

Kvalitetsklass 1 géller for tryckbdrande mekaniska anordningar dir brott eller felfunktion
kan leda till LOCA.

PWR och BWR: Reaktortank, primérkrets, anslutande ror.
Kvalitetsklass 2

Kvalitetsklass 2 giller for tryckbdrande mekaniska anordningar samt for tryckbérande delar
av reaktorinneslutningen som krivs for uppné foljande reaktorsékerhetsfunktioner.

a. Utgora barridren reaktorinneslutningen.
PWR: inneslutningsgenomforingar, skalventiler.
BWR: inneslutningsgenomfdringar, skalventiler, inneslutningens kondensationssystem.

b. Nodkylning av reaktorinneslutningen.
PWR och BWR: inneslutningsprinkling.

c. Minska hirdens reaktivitet.
PWR: nédkylsystem.
BWR: hydrauliskt snabbstoppsystem, borinsprutningsystem.

d. Direkt nédkylning av hérden.
PWR: nédkylsystem (for reaktorhdrden).
BWR: nddkylsystem (for reaktorhdrden) hjdlpmatarvattensystem.

e. Resteffektkylning.
PWR och BWR: kylsystem for avstélld reaktor.

2008-02-15, utgava 5



TBM — Bilaga 3 3(4)

3.3.3

3.34

f. Tryckavsédkring av reaktorns effekt via sekundérsidan.
PWR: dngledningar och sekundérsidans sdkerhetsventiler.
BWR: ¢j tillampligt.

Kvalitetsklass 3

Kvalitetsklass 3 géller for tryckbdarande mekaniska anordningar, rorbrottsforankringar samt
interna delar som krévs for att uppnd foljande reaktorsikerhetsfunktioner.

Tryckkiirl

a. Sankning av vétgaskoncentrationen i inneslutningen.
PWR: denna utrustning innehéller for ndrvarande ej tryckbédrande delar.
BWR: system for gasbehandling av inneslutningens atmosfar.

b. Till- och bortfora reaktorkylmedel samt minska hardens reaktivitet vid normal och stord
drift.
PWR: delar av kemi- och volymkontrollsystemet.
BWR: ¢j tilldmpligt.

c. Kylning av anvént kdrnbréansle.
PWR och BWR: kylsystem for branslebassédnger.

d. Indirekt kylning av hirden eller kylning av reaktorsdkerhetsutrustning via kylkedjor till
havet.
PWR: slutet kylsystem for reaktordelen, saltvattensystem for reaktordelen,
hjélpmatarvattensystem.
BWR: slutet kylsystem for reaktordelen, saltvattensystem for reaktordelen.

e. Ur reaktorsdkerhetssynpunkt nédvéndiga hjilpfunktioner till utrustning 1 kvalitetsklass
1,2 och 3.
PWR och BWR: Ur reaktorsékerhetssynpunkt nddviandiga smorjoljesystem eller
pneumatiska och hydrauliska kraftmatningar.

f. Efter svara haverier leda svart kontaminerad ofiltrerad inneslutningsatmosfar till
haverifilter.
PWR och BWR: ledning mellan inneslutning och haverifilter.

Interna delar till reaktortryckkiirl

I reaktortanken uppritthélla hardgeometri for att sékerstédlla hardkylning och
reaktivitetsreglering.

Kvalitetsklass 4A

Tryckbédrande mekanisk anordning, som inte har direkt betydelse for reaktorsikerheten,
men som kan innehélla stora méngder radioaktiva d&mnen, tilldelas kvalitetsklass 4A.

BWR och PWR: tankar for aktiv jonbytarmassa.
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3.3.5 Kvalitetsklass 4

a. Tryckbédrande mekanisk anordning for hantering av svara haverier, exklusive ledning
frén yttre skalventil till filter.

b. Tryckbdrande mekanisk anordning och interna delar till reaktortankar som enbart dr
visentliga for drift- och personsdkerheten tilldelas kvalitetsklass 4.

PWR och BWR: tryckkérl i turbinanldggningen, provtagningssystem, avfallssystem,
dridnagesystem, vattenbehandlingssystem, gasanldggning, brandvattensystem.

4 KOMMENTARER TILL KVALITETSKLASSNING
4.1 Granser mellan kvalitetsklasser

Utrustning av olika kvalitetsklass, som &r anslutna till varandra, skall skiljas &t genom
ventiler, titningar eller strypningar pa sdant sétt att man skyddar funktionen hos den ur
sdkerhetssynpunkt viktigare utrustningen vid brott eller felfunktion hos den mindre viktiga.
Exempel pa hur man kan uppfylla detta finns i ANSI/ANS 51.1, ANSI/ANS 52.1 eller i
blockens klassningslistor.

4.2 Avvikelser fran generella regler

Avvikelser fran dessa generella kvalitetsklassningsregler kan forekomma. Avvikelserna
framgéar av blockspecifika klassningslistor. De forekommer framst dér anvindandet av
beprovade standardkomponenter ger sdkerhets- och driftsméassiga fordelar och dir
klassningen &r funktionsméssigt motiverad snarare dn tryckkarlsmassigt.

4.3 Detaljerad kvalitetsklassning

Den detaljerade kvalitetsklassningen framgar av blockspecifika klassningslistor och farg-
och flaggmaérkta flodesscheman.
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BILAGA 4: TBM-SPECIFIKATIONER
TBM INNEHALLSFORTECKNING

Svensk (S-) Engelsk (E-) TSM

Rorledning Sid 2, Bil 4. Sid 3, Bil 4 101
Ventil Blad 1 Sid 4, Bil 4 102A

Blad 2 Sid 5, Bil 4 102B
Regler
ventil Blad 1 Sid 6, Bil 4 103A

Blad 2 Sid 7, Bil 4 103B
Sakerhetsventil

Blad 1 Sid 8, Bil 4 104
Pump Blad 1 Sid 9, Bil 4 106A

Blad 2 Sid 10, Bil4 |106B
V VX Blad 1 Sid 11, Bil4 |[107A

Blad 2 Sid 12, Bil4 |107B

El-don ingér i TBE
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SPECIFIKATION FOR ROR

S-TSM 101

Bilaga

02 Station

03 Rum Nr

04 System Nr

05

06 Datum

07 Revision: Nr, artikel

08 Ritning:Nr

DRIFTDATA

09 Media

10 Arbetstryck

MPa

11 Arbetstemperatur

°C

12 Transienter

13

14 Omgivningstillstand
Normal

Tryck

Temperatur

MPa

Fuktighet

°C

Stralning

RH% mSi/h

15
Avvikande

Tryck

Temperatur

MPa

Fuktighet

°C

Stralning

RH% mSi/h

KONSTRUKTIONSDATA

16 Tryck

17 Temperatur

18 Dimension

19

20 Korrosiontilligg

21 Aterkommande provning

Ja Ne O

m

22

23 Tillaten last pa ansluten utrustning

24 Flansar: Tryckklass

25 Flansar: Standard

MATERIAL

26 Ror och anslutningar

27 Skruvar

28 Anslutningsflins, packningar

29 Gummibeldggning

Ja. [ ]

Nej

[

Ja [] Nej []

30 Svetsreferensmaterial skall finnas framtaget

31

KVALITET

32 Kuvalitetsklass

33 Konstruktion enligt

34 Kontroll enligt:

35

36 Tathetsklass

37

38

ANMARKNING

39

40

41

42
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E-TSM 101 Appendix
02 Plant 03 Location, Room No 04 System No 05
06 Date 07 Revised; Idate Item
08 Drawing No
OPERATING CONDITIONS
09 Medium 10 Operating Pressure 11 Operating Temperature
MPa °C
12 Transients 13
14 Ambient Conditions Pressure Temperature Humidity Radiation
Normal MPa °C RH% msi/h
15 Pressure Temperature Humidity Radiation
Abnormal MPa °C RH% msi/h

DESIGN DATA

16 Design Pressure 17 Design Temperature 18 Connection Size 19
20 Corrosion allowance 21 Inservice Inspection 22
Yes [ ] No []

23 Allowable loading on connected equipment
24 Flange pressure rating 25 Flange standard

MATERIAL
26 Pipe and fittings 27 Bolting
28 Connection flanges gaskets 29 Rubber coating

YES [ ] NO []

30 Weld reference piece to be submitted 31
YES [] NO []

QUALITY
32 Quality Class 33 Disign acc To: 34 Inspection acc. to: 35
36 Tightness Class 37 38

REMARKS
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VALVE SPECIFICATION
E-TSM 102A Appendix
02 Plant 03 Location, Room No 04 System No 05 Component No
06 Quantity 07 Location, Refering to Containment 08 Valve Code
Outside Inside
09 Date 10 Revised; Idate Item

OPERATING CONDITIONS

11 Medium 12 Operating Pressure 13 Operating Temperature
MPa
14 Flow 15 Normal position 16 Opening / Closing time
Open Close Max: / Min / s
17 Flow tending to 18 Operating Freqency 19 Transents
Open Close
20 Ambient Conditions Pressure Temperature Humidity Radiation
Normal MPa °C RH% msi/h
21 Ambient Conditions Pressure Temperature Humidity Radiation
Abnormal MPa °C RH% msi/h
VALVE FUNCTION
22
Isolation valve [ | Check valve [ ] Shut-off valve [ ]
DESIGN DATA
23 Valve Type 24 Design Press 25 Design Temp 26 Max Head loss coeff.
MPa /=
27 Connection Size 28 Connection type 29 Bonnet Relief 30 Nozzle for
Weld Flange Thread Yes |:| No I:' Body drain I;ez:kage
31 Max differential pressure when opening the valve 32 Hard facing
MPa at max pres: MPa  below disc above disc Seat Disc
33 Max differential pressure when closing the valve
MPa at max pres: MPa  below disc above disc
34 Valve is end point of pressure boundary above dise
YES I:' NO I:' If yes, no seat leakage shall occur att hydraulic test MPa below disc

35 Stem Sealing Arrangement
Single Packing [ ] Double Packing with intermediate drain [] Bellows with single packing []

36 Pivot Pin Sealing Arrangement (check valve)

37 Body Bonnet Sealing Arrangement

Single gasket Single gasket plus provision for seal weld alt. Pressure Seal
38 Electrical Position Indication 39 Mechanical Position Indication
Open and Closed Continuous Yes [ | No []
40 Hydraulic removal of stem packing 41 Back seat 42 Inservice Inspection
Yes [] No [] Yes [] No [] Yes [ ] No [ ]
43 Connecting Pipe Dimension / Material / Inlet 44 Connecting Pipe Dimension / Material / Outlet

/ /
45 Valve Length 46 Max Height

mm mm

47 Force on Disc / Stem
Max pressure Mpa above disc tending to open tending to close N
Max pressure Mpa below disc, valve tending to open N
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MATERIAL

E-TSM 102B Appendix

48 Body Bonnet

49 Stem

50 Disc

51 Seat

52 Gasket, Body Bonnet

53 Stem Packing

54 Connection flanges gasket

QUALITY

55 Quality Class 56 Design acc. to:

57 Inspection acc. to: 58

59 Tightness Class 60

61

ACTUATOR

62 Pneumatic Motor

[] []

Handwheel

[

DESIGN DATA ACTUATOR

63 Design Pressure 64 Design Temperature

MPa °C

65 Actuating Medium | 66 Actuating Pressure

Max: Min

MPa

67 Spring to 68 Spring Force on Stem
Open [] Close [] |[Valve Open:

N Valve Closed: N

69 Total gas force on stem at min actuating pressure (see item 66)

70 Type

71 Manufactor

MOTOR

72 Specified Operating Time

Min s Max s Normal:

73 Voltage
s \%

74 Position Indication

No [ ] Limit Switch [ ]

Cont. Indication

[ ] Spec: [ ]

75 Req. Torque opening / closing
Start: / During Operation /

Nm

Backseating / Nm

76 Max permitted Torque for the valve
Into open pos: Into close pos:

Nm | During operation: N

77 Valve Stem turns per full Stroke 78 Length of Storke

79 Valve Stem Diameter

80 Type

81 Manufacturer

REMARK

82 Manufacturer to fill in item 47, 68, 75, 76, 77, 78 and 79:
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CONTROL VALVE SPECIFICATION

TSM 103A Appendix
02 Plant 03 Location, Room No 04 System No 05 Component No
06 Quantity 07 Valve Code 08 09 Date
10 Revised, Date Item
OPERATING CONDITIONS

11 Medium 12 Valve Function 13 Transients
14 Ambient Conditions Humidity Radiation
Pressure/Temp MPa/°C RH % msi/h

15 Max 16 Normal 17 Min
Flow liquid Qv m3/h

18 19 20
Flow gas at ref cond 0 °C 0,1 MPA Qn m3/h

21 22 23
Flow Steam Qm kg/s

24 25 26
Inlet Pressure P1 MPa

27 28 29
Outlet Pressure P2 MPa

30 31 32
Pressure drop AP MPa

33
Max pressure drop closed valve MPa

34 35 36
Inlet temperature t1 °C

37 38 39
Density (if gas at 0 °C an 0,1 MPa) S kg/m3

40 41 42
Flow coefficient kv m3/h

43 Calculated 44 Selected
Flow coeff. At 100% lift

DESIGN DATA
45 Valve Type 46 Design Press 47 Design Temp
MPa °C
48 Connection Size 49 Connection Type 50 Flow tending to
Weld [] Flange [] Thread [ Open I:' Close I:'
51 Stem Sealing Arrangement
Singel packing I:' Double packing with intermediate drain I:' Bellows with single packing I:'
52 Body Bonnet Sealing Arrangement
Single gasket [ ] Single gasket plus provision for seal weld alt. Pressure Seal [ ]
53 Valve Characteristics 54 Plug Type 55 Seat Type
Equal [ ] Lin [] [Cont. [[] V-port [ ][Stand. [ ] Repl. [ ] Seal weld [ ]
56 Hydraulic Packing Removal 57 Nozzle for Body Drain 58 Insevice Inspection
Yes [ ] No [ ] Yes [ ] N Yes [ ] No []
59 Connecting Pipe Dimension / Material / Inlet 60 Connecting Pipe Dimension / Material / Outlet
/ /
61 Valve Lenght 62 Max Height
mm

2008-02-15, utgava 5



TBM — Bilaga 4 7(12)
MATERIAL E-TSM 103B Appendix
65 Body Bonnet 66 Stem
67 Plug 68 Seat
69 Gasket, Body Bonnet 70 Stem Packing
71 Connection Flanges Gasket 72 Hard Facing
Seat Plug

73 74

QUALITY
75 Quality Class 76 Design acc. to: 77 Inspection acc. to: 78
79 Tightness Class 80 81

ACTUATOR
82 Actuator Type 83 84 Actuator Acting
El [] Pneum [] Hydr. ]
85 Electric Supply 86 Electric Power 87 Electric Control Signal

\% Hz \W mA
88 Air Supply 89 Air Consumption m3/h (NPT) 90 Pneumatic Control Signal
MPa MPa
91 Positioner 92 Positioner Type 93 Positioner Supply
Yes [ ] No [ ]
94 Hand Wheel 95 Supply Failure 96 Control Signal Failure
Yes | ] No [ ] Open [ [Close [ Lock [ ]|Open [ |Close [ Lock [ ]
97 Rated Torque 98 Stroke Time 99
Nm s

100 Req. Torque opening / closing
Start / Nm During Operation / Nm  Backseating / Nm
101 Max. Permitted Torque for the Valve
Into open pos. Nm Into Closed pos Nm  During operation N

ACCESSORIES
102 Torque Limit Switches 103 Travel Limit Switches 104 Position Switches

Openpos [ ] Closedpos [ ]| Open [] Close [] Interm [JlYes [ ] N []
105 Mech Position Indicator 106 Position Potentiometer 107 Position Transmitter
Yes [ ] N [] Yes [ | N [] Yes [ | No []
108 Tachometer 109 Motor Brake 110 Motor Capacitor
Yes [ ] N [] Yes [ ] No [] Yes [ | No []
111 Controller Type 112 Limit Switch setting 113 Torque setting

Open I:' Close I:' Open: Close: Nm

GENERAL ACTUATOR SPECIFICATIONS

114 Manufacturer

115 Actuator Type No

116 Degree of Protection

117 Weight
kg

118 Drawings No

119 Wiring Diagram

REMARKS

120 Manufacturer to fill in item 86, 89, 92, 93, 97, 98, 100, 101, 113
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SPECIFICATION FOR SAFETY VALVE

E-TSM 104 Appendix
02 Plant 03 Location, Room No 04 System No 05 Component No
06 Quantity 07 Valve Code 08 09 Date
10 Revised / Date / Item
OPERATING CONDITIONS
11 Medium 12 Inlet Pressure 13 Inlet Temperature
MPa °C
14 Specified Capacity 15 Outlet Pressure 16 Outlet Temperature
tons/h MPa °C
17 Set pressure 18 Opening Pressure 19 Reseat Pressure
MPa MPa MPa
20 Available Pressure Drop 21 Critical Pressure Drop
MPa |Yes [ | N []
22 Initial Back Pressure 23 Max. Back Pressure 24
MPa MPa
25 Ambient Conditions
Pressure/Temp MPa/°C Humidit %RH Radiation msi/h
DESIGN DATA
26 Inlet Connection Size 27 Outlet Connection Size
28 Inlet Connection Type 29 Outlet Connection Type
Weld [ ] Flange [ | Thread [ ] [Weld [ | Flange [ | Thread [ |
30 x) If both Weld and Flange is marked, it means Single Gasket plus provision for Seal Weld
31 Inlet Design Pressure / Temp 32 Outlet Design Pressure / Temp
MPa/°C MPa/C°
33 Free Discharge 34 Back Pressure Dependent
Yes [] N [] Yes [] N []
35 Spindle Seal 36 Bellows Pressure Dependent
Mfr. standard Bellows MPa/C°
37 Body Bonnet Gasket Arr.
Mfr. standard
38 Connecting Pipe Dimension / Material Inlet 39 Connecting Pipe Dimension/Material Outlet
/ /
40 Accessories for electro magnetic additional tightening force
Yes [ ] N [ ] Ifvyes, see separate Component Specification [ |

MATERIAL AND QUALITY ASSURANCE

41 Inlet, material 42 Outlet, material 43

44 Connection flanges gaskets

Inlet: Outlet:
45 Seat / Disc
Standard [ ] Resilientseal [ ] Yes [ ] N
46 Quality Class 47 Design acc. to: 48 Inspection acc. to: 49 Tightness Class
REMARKS
50 Manufacture Valve type No Real capacity at AP

MPa tons/h
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E-TSM 106A Appendix
02 Plant 03 Location, Room No 04 System No 05 Component
06 Quantity 07 Date 08 Revised: Date/Item
OPERATING CONDITIONS
09 Medium Pumped 10 Medium Temp 11 Normal Capacity
m*/h
12 Total Head at Nom. Cap. 13 Suction Pressure 14 NPSH Available
m mi max MPa m
15 Operation 16
Continuous [ ] Intermittent [ ] Spec:Single [ Parallel [] |Electric Supply: VvV
17 Ambient Temperature 18 Humidity 19 Radiation
°C %RH msi msi/h
DESIGN DATA
20 Pump Type 21 Design Temp 22 Design Press 23 Test Pressure
ce MPa MPa
24 Available Cooling Water 25 Shaft Seal Type
Nom. Temp. °C Des. Temp. °C
Des. Press. MPa Test Press. MPa
26 Flushing Water 27 Leakage Conn.
External Internal with filter Internal without filter Yes No
28 Connection Type 29 Connection for
Flange Weld Ven Drain Pressure Gauge
30 Connection Pipework Dim/.Material
Suction: Discharge: Drain
31 Connection Geometry 32 Transients
33 34
DESIGN AND PERFORMANCE DATA
35 Pump Nomenclature 36 Dim. Drg No 37 Sect. Drg No 38 Pump Curve No
39 Torque Curve No 40 Pump Speed 41 Efficiency 42 NPSH Required
pm % m
43 kW at Duty Point 44 kW Max 45 Impell. Diam. Design 46 Impeller Diam.
mm | Max: Min
47 Rotation Facing Couping end 48 Min Flow Req. 49 Cooling Water Req. 50 Shaft Seal, Mfr,Nomenclature
Clockwise: CCW: m3/h m3/h

51 Flushing water for
Shaft Seal: 1/min

52 Connection Sizes

Vent: [ | Drain:

Cool. Water: [ ]

[]

Pressure gauge:

53 Transmission Type

Direct [ | Belt [ ] Gear [ ] Other: [ ]

54 Gear Ratio

55 Transmission Effciency

56 Moment of Inertia

57 Shaft Trust (not taken up by pumb bearings)

DIN 1944 BS 599

. 2 2 2
Pump: kem” GD/4 Transm. kem kp:
58 Weight in kg 59 Branch Sizes and Standard
Pump: Maximum Suction: Disharge: Drain:
Incl Base Coupl. Maintenence:
60 Foundation Bolts 61 Aux Equipment Required
Size: Spec:
62 Performance Test Standard 63 Class 64
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MATERIAL E-TSM 106B Appendix
65 Casing. Purch. Spec. Mfr Spec. 66 Impeller Puch. Spec. Mfr Spec.
67 Shaft 68 Shaft Sleeve
69 Wear Ring 70
71 Stuffing box packing 72 Connection flanges gaskets
QUALITY
73 Quality Class 74 Design acc. to: 75 Inspection acc. to: 76
77 Tightness Class 78 79
MOTOR
80 Motor Type 81 Rated Power Output 82 Rotation Speed
83 Rated Current 84 Starting Current 85 Cos ¢
A

86 Rated Voltage 87 Frequency 88 Efficiency
89 Disposition 90 Moment of Inertia 91 Torque Speed Curve No

Motor GD?,

Kgm®
92 Estimated Start-up Time with Load At
(until Rated Speed is obtained) sec sec
93 Type of Duty 94 Form of Cooling 95 Coolant Flow Required
96 Temperature Class 97 Premissible External Load on Bearings

Axial N Radial: N
98 Degree of Protection 99 Drain Holes
Motor: Termial box: Yes: I:' Spec:

100 Terminal box

101 Dimensional Drawing No

102 Load Power required incl. Transm.

Max Conductor Area: mm ( Desi on POWGI‘)I kW
103 Weight of Motor 104 Moment of Inertia 105 Normal Power Cosumption

kg (Load Incl Transm) GD?/, Design Power: kW

Kgm®
106 Type of Bearings 107 Aux. Equipment Required
REMARKS
108
x Available and Required NPSH Values are referenced to First Impeller Eye/underside baseplate xx Including No of stages
109 Max Nosie Level:
dB/(A) m

110
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HEAT EXCHANGER SPECIFICATION
E-TSM 107A Appendix
02 Plant 03 Location, Room No 04 System No 05 Component No
06 Quantity 07 Date 08 Revised: Date/Item
THERMAL PART
09 Rating 10 Mean temp diff corr. 11 Overall Heat transper coeff.
kW kW/m®
12 Surface per unit 13 Number of shells 14 Surface per shall
IT[l2 Iffl2

Primarv Side

Secondarv Side

Medium acc. to

15

16

Flow keg/s

19 20
Temp Inlet °C

21 22
Temp Outlet °C

23 24
Operating Pressure (absolute) MPa

25 26
Nummer of passes

27 2R
Velocity m/s

29 30
Pressure Drop MPa (max) (min)

31 32
Fouling resistance m2°C/kW

33 34
Heat transfer coefficient kW/m?°C

DESIGN AND PERFORMANCE PART

35 36
Design temp °C

37 38
Design pressure, internal (absolute) MPa

39 40
Design pressure,external (absolute) MPa

41 42
Design acc. to

43 44
Inspection acc. to

45 46
Quality class

47 48
Tightness class

49 50
Corrosion protection, external

51 52
Radiation internal msi/h

53 Ambient Conditions

54 Forces and moments from connecting pipe

55 Pressure differece across tube plate

56 Operating conditions. Transients

REMARK

57 To be stated by manufacturer
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DESIGN AND PERFORMANCE PART E-TSM 107B Appendix

Type and arrangement X X X
1 1 1
1 1 1

58 Tube exchanger 61 U-tubes O 62 Straight tubes | 63 Horisontal |
39 Plate exchanger ... SO Vertieal L
60 To be proposed by manufactor
Type of tube fixing !
65 Welding after rolling O ' 66 Rolled O
67 To be proposed by manufactor
Connecting nines Primarv side Secondarv side
Size Weld Flange Pipe Code Size Weld | Flange Pipe Code
68 69
Inlet mm
70 71
Outlet mm
72 73
Drain mm
74 75
Venting mm
76 77
78 79
Instrumentation
80 81
Type of flange steal
82 Double seal with interm. drainage |:| 86 Double seal with interm. drainage |:|
83 Single seal with prov. for sealing weld |:| 87 Single seal with prov. for sealing weld |:|
84 Single seal ] 88 Single seal ]
85 Seal according to mft’s standard 89 Seal according to mfr’s standard |:|
Material 90 Tubes 91 Tubeplate 92 Channel 93 Shell
Tube
exchanger
Plate 94 Plates 95 Nozzles 96 Gaskets between plates 97 Conn. flanges gaskets
exchanger Prim.
Sec.
98 Max Cobalt Content 0,2 % in item
99 Weight empty: 100 Weight, during operation
101 Max, overall length: 102 Max, overall height:
103 Manufactured by: 104 Constructions drawings No

REMARK

105 To be stated by manufacturer

2008-02-15, utgava 5



TBM — Bilaga 5 1(1)

BILAGA 5: OXIDLIKARE

2008-02-15, utgava 5



TBM — Bilaga 6 1(13)

BILAGA6 DEFINITIONER

Definitioner av begrepp som férekommer i ABM, KBM, TBM, PBM 1, PBM 2.

Benimning Definition Forekomst | Kalla
i PAKT

Acceptabel Den storsta defektgeometri vid vilken betryggande | PBM2

Defektstorlek sékerhetsmarginaler for drift fortfarande anses

foreligga enligt tillimpliga foreskrifter och normer,
da mojliga skademekanismer beaktats.

Ackrediterat Organ som genom ackreditering, enligt de ABM SKIFS
Certifierings- foreskrifter om ackrediterade certifieringsorgan som | KBM 2005:2
organ meddelats av Styrelsen for teknisk ackreditering,

forklarats kompetent att certifiera personal for
sammanfogning av mekaniska anordningar i eller
till kérntekniska anldggningar, eller forklarats
kompetent att certifiera serietillverkade mekaniska
anordningar till kdrntekniska anldggningar.
Ackrediterade certifieringsorgan skall ha
tredjepartsstédllning och vara ackrediterade enligt
14-15§§ lagen (1992:1119) om teknisk kontroll, for
uppgiften ifraga.

Utlandskt ackrediterat certifieringsorgan skall
uppfylla bestimmelser motsvarande de som géller
for svenskt ackrediterat certifieringsorgan.

Ackrediterat Organ som genom ackreditering, for hel kategori 1 ABM, SKIFS
Kontrollorgan enligt foreskrifter om ackrediterade kontrollorgani | KBM, 2005:2
(AK) tredjepartsstdllning som meddelats av Styrelsen for | TBM,PBMI,

teknisk ackreditering, forklarats kompetent att utféra | PBM2
oberoende teknisk kontroll av mekaniska
anordningar i eller till kirntekniska anlaggningar
och forklarats kompetent att bedoma kvalificeringar
och tillverkare samt intyga om Overensstimmelse
enligt 5 kap. 1-2§§ i SKIFS 2005:2.

Ackrediterade Kontrollorganorgan skall ha
tredjepartsstdllning och vara ackrediterade enligt 14-
158§ lagen (1992:1119) om teknisk kontroll, for
uppgiften ifraga.

Vid tillverkning av mekaniska anordningar
utomlands for anvéndning i svenskt kiarnkraftverk
skall utlandskt ackrediterat kontrollorgan uppfylla
bestimmelser motsvarande de som géller for
svenskt ackrediterat kontrollorgan.
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Benimning Definition Forekomst | Kalla
i PAKT

Ackrediterat Organ som genom ackreditering, enligt de ABM, KBM, | SKIFS
Laboratorium foreskrifter om ackrediterade laboratorier som TBM, PBM1, | 2005:2
(AL) meddelats av Styrelsen for teknisk ackreditering, PBM2

forklarats kompetent att utféra provning av

mekaniska anordningar i eller till kdrntekniska

anldggningar.

Ackrediterade Laboratorium skall ha

tredjepartsstillning och vara ackrediterade enligt

14-15§§ lagen (1992:1119) om teknisk kontroll, for

uppgiften ifraga.

Vid tillverkning av mekaniska anordningar

utomlands for anviandning i1 svenskt karnkraftverk

skall utléndskt ackrediterat laboratorium uppfylla

bestimmelser motsvarande de som géller for

svenskt ackrediterat laboratorium.
AcKkrediterat Se: ”Ackrediterat Certifieringsorgan”, ABM, KBM,
Organ ”Ackrediterat Kontrollorgan” respektive PBM1

”Ackrediterat Laboratorium”
Ackreditering Ett formellt erkéinnande av att ett KBM

provningslaboratorium , besiktningsorgan,

kontrollorgan eller certifieringsorgan dr kompetent

att utfora vissa specificerade bedomningar och/eller

provningar. Ackrediteringar utfors i Sverige av

Styrelsen for Teknisk ackreditering, (SWEDAC).

Vid ackreditering i annat land skall motsvarande

krav som géller i Sverige uppfyllas.
Aktiv En komponent for vilken mekanisk rorelse méste TBM ANSI/ANS
komponent ske for att efterstrivad sékerhetsfunktion skall 51.1-

uppnas. ANSI/ANS

52.1-1983

Avsyning - vid Kontroll, huvudsakligen visuell (okuldrkontroll), ABM, KBM
tillverkning och | med avseende pa matt, utférande, toleranser mm.
reparation
Avsyning - under | Fortlopande tillsyn, s.k. rondning, av utrymmen som | ABM, PBM1
drift och ar tillgéngliga under drift enligt tillstdndshavarens
revisionsavstill- | instruktioner och den avsyning som gors under
ning revisionsavstéllningar avseende systemdelar och

omraden upptagna i géllande kontrollprogram
Avvikelse Icke-uppfyllande av specificerat krav.
Bedomning Jamforelse mellan erhallna resultat och faststillda ABM, KBM,

krav. TBM, PBM1,

PBM2

Belastningsfall Ett tillstdnd av belastningar som en komponent eller | ABM

ett system utsatts for.
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Benimning

Definition

Forekomst
i PAKT

Killa

Belastnings-
underlag

Beskrivning av belastningar pa en komponent eller
ett system i form av t.ex. tryck, temperatur och
krafter.

ABM

Besiktning

Undersokning for att konstatera om ett objekt i ett
eller flera avseenden uppfyller stéllda krav.

KBM, PBM1

Blandskarvar

Svetsforband mellan olika materialtyper t.ex kolstél
och rostfritt austenitiskt stal eller kolstal och
nickelbaslegeringar.

ABM, KBM,
PBMI

Defekt- och
skadeanalys
(DoS)

En systematisk analys bestdende av en
Defektbeskrivning (se def.) som sedan sétts i
relation till komponentens talighet mot identifierade
defekter. Analysen gors utgéende ifrén
komponentens konstruktiva utformning,
tillverkning, installation, drifthistorik och forvantade
framtida driftfoérhéllanden.

PBMI1,
PBM2

Defekt-
beskrivning

En systematisk analys av forekommande
skademekanismer och vilka defekter och
defektvariationer dessa mekanismer kan ge upphov
till samt hur defekterna kan tillvdxa i den/de
komponent(er) som den aktuella kvalificeringen ska
gélla for. I defektbeskrivningen ingér alla
defekttyper, som rimligt kan férekomma i
komponenten, dven sddana som inte kommer att
ingd i den planerade provningen (t.ex. vissa
tillverkningsdefekter). Vilka defekttyper som ska
ingd 1 provningen och ddrmed ocksa i
kvalificeringen, ska anges och dessa ska beskrivas
s& noggrant som mdjligt med avseende pa
orientering och egenskaper, t. ex. typ (spricka/
volymetrisk), morfologi (slat/grov sprickyta),
lutning, vridning, m.m. Defektbeskrivningen ligger
sedan till grund for den defektspecifikation (se
def.) som tas fram for den aktuella kvalificeringen.

Defektbeskrivningen forekommer antingen som
ett fristiende dokument eller som en integrerad
del av Defekt och Skadeanalys (se def.).

PBM2

Defektspeci-
fikation

En specifikation for testblocktillverkning som exakt
beskriver defekttyper, -storlekar, orienteringar, antal
och placering i ett testblock avsett for praktisk
demonstration. Defektspecifikationer for 6ppna
testblock tas fram av TH och/eller AL, oftast i
samrad med KO. Defektspecifikationer for blinda
testblock tas fram av KO.

PBM2

Detektering

Att korrekt faststilla forekomsten av en defekt
samt att faststilla dess ldge (lokalisering).

PBM2

2008-02-15, utgava 5




TBM — Bilaga 6

4(13)

Benimning

Definition

Forekomst
i PAKT

Killa

Detekterings-
mal

I den defektpopulation som kvalificeringen
giller for, dr detekteringsméilet den minsta
defekt (definierad av parametrarna djup, ldngd,
bredd, sprickdppning, beroende pa
provningsmetod) det valda provningssystemet
sikert ska kunna detektera, karakterisera och i
forekommande fall storleksbestamma.
Detekteringsmaélet faststills normalt med
skadetilighetsanalysen som grund och sitts da
sa att det dr lika med eller mindre &n
kvalificeringsdefekten minskad med toleransen
for storleksbestimning i det aktuella fallet. I
vissa fall kan emellertid andra faktorer vara
styrande, t.ex. provningssystemets (begrdnsade)
formdga, uppndbara toleranser eller behov vid
provning av andra objekt (s.k. breda
kvalificeringar).

PBM2

Diskriminering

Process 1 utvirderingen da signaler som inte
tyder pa defekter sorteras bort. Det dr signaler
utan dynamik vilka hérror fran
materialstrukturen och elstorningar, samt 1
objektet pa forhand kénda geometriska
variationer.

PBM2

Drifthiandelser

Driftpéverkan frin processen pa en komponent i
form av t.ex. tryck- och temperaturvariationer,
vibrationer, m.m. Paverkan kan vara forvéintad
eller oforutsedd.

ABM

Driftprov

Vid driftprov kontrolleras att utrustning som
kréavs for sdkerheten finns och fungerar,
dessutom skall system och systemdelar i ovrigt
vara lampligt utforda sa att felfunktion ej
uppstar.

KBM

Egenkontroll

Kontroll som utfors i egen verksamhet (dven av
utomstaende) pa eget ansvar.

ABM, KBM,
PBM1

Frivillig
kontroll

Se ”Ovrig kontroll”.

Formvara

PI4t, stdng, balk, valsade eller dragna ror samt
obearbetade smiden och gjutgods.

ABM, TBM

SKIFS
2005:2
allm. rad 4
kap 9§

Foreskriven
kontroll

Myndighetsstyrd kontroll angiven i géllande
foreskrifter t ex SKIFS, AFS, STAFS.

KBM, PBM1
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Benimning Definition Forekomst | Kalla
i PAKT
Granskning Genomgéng och beddmning av handling, t ex ABM, KBM,
ritning, berdkning, intyg. TBM, PBMI,
PBM2
Indikation Signal eller omréde av signaler som indikerar PBM2
pa en mojlig defekt och ska utvdrderas.
Inriktning Med inriktning avses den 16sning och de PBM2
acceptanskrav som valts fOr att verifiera att
foreskriven sdkerhetsniva innehélls. Har
inkluderas da normer, standarder, material,
berdkningsmetoder, kontroll- och
provningsteknik etc.
Installations- Kontroll {or att utréna om anordningen eller KBM SKIFS
kontroll installationen uppfyller stillda krav. 2005:2
Installations- Sammanfattande intyg dver utford kontroll och
kontrollintyg provning i samband med installationskontroll.
Instrument - Instrument som &r direkt applicerade i KBM
In-line processystemet, t ex rotameter, flodesvakter,
temperaturfickor etc.
Instrument - Instrument som ansluter till processystem via KBM
Off-line ledning av klenare dimension &n DN 20
(instrumentet ar inget “tryckkérl”, krav enligt
funktionsklassning giller).
Interna delar i | Detaljer innanfor det tryckbirande skalet, t ex KBM, TBM,
tryckbirande | pumpaxel, pumphjul, lager, bussningar etc. Se | PBMI
anordning dven “Tryckbirande anordning” och
“tryckbérande delar”.
Interna delari | Konstruktion innanfor reaktortryckkérlets KBM, TBM,
reaktortryck- tryckbéirande skal. PBMI1
kérl Anm: For grinssnitt mellan reaktortryckkarl
och intern del. Se dven: ”Reaktortryckkirl”.
Intyg om Dokument som utfdrdats enligt reglerna i ett KBM
overens- kontrollsystem och som anger att en identifierad
stimmelse produkt, process eller tjanst dr 1 6verens-
stimmelse med en bestimd foreskrift, standard
eller annan regel.
Karakteri- Att faststélla typen hos en defekt, sirskilt att PBM2
sering avgora om defekten dr ytbrytande plan,
innesluten plan eller innesluten volymetrisk.
Konsekvens Resultatet av en hindelse. Konsekvens kan KBM, PBM1
uttryckas som sannolikheten for hardskada,
utslépp av radioaktiva &mnen eller skada pa
tredje man.
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Benimning Definition Forekomst | Kalla

i PAKT

Konstruktions- | Kontroll av att innehéllet i KBM

kontroll tillverkningsunderlaget uppfyller stéllda regler.
Den utfors av ackrediterat organ eller 1 vissa fall
som egenkontroll.

Konstruktions- | FOor omraddet mekanisk integritet avses ABM, TBM

forutsittningar dimensioneringsunderlag med héndelser,

(KFM) belastningar, belastningskombinationer och
tryckavsdkring av anordningar samt hur dessa
skall utvérderas.

Konstruktions- | Dokument som innehéller all information som | ABM, TBM

specifikation erfordras for framtagning av en konstruktion.
Konstruktionsspecifikationen utgors av en
allmén beskrivning samt
konstruktionsforutsittningar for delomraden.
Exempel pa delomraden ar funktion, prestanda,
mekanisk integritet, reaktorsidkerhet, underhall
och milj6. Delomraden som skall beaktas dr de
som erfordras for att uppnd totalfunktion.

Kontroll Undersokning for att bestimma om ett objekt ABM, KBM,
betrdffande en eller flera egenskaper fyller TBM, PBM1
stdllda krav.

Kontrollgrupp | En indelning av kontrollomraden baserad pd en | KBM, PBM1
beddmning av konsekvenserna av en skada och
en beddmning av sannolikheten for att en sddan
skada ska intréiffa.

Kontrollinter- Tiden mellan tvé pd varandra foljande PBM2

vall aterkommande kontroller.

Kontroll- Sammanfattande bendmning for specifikt PBM1

omrade omrade eller objekt som blivit tilldelad en
kontrollgrupp for avsyning, aterkommande
kontroll eller 6vervakning.

Kontroll- Sammanfattande bendmning for den PBM1

program dokumentation som styr aterkommande kontroll
och avsyning for mekaniska anordningar och
anordningsdelar, och anger nér detta skall
utforas, pd vilket sétt och 1 vilken omfattning.

Kontrollunder- | Sammanfattande beteckning for en samling KBM, TBM,

lag dokument som styr tillverkningskontroll, PBMI
installationskontroll eller aterkommande
kontroll och avsyning i anldggningen.

Underlaget kan besté av t.ex. program,
procedurer, instruktioner, ritningar etc..
Kontrollurval En forteckning 6ver de anordningar och PBM1

2008-02-15, utgava 5




TBM — Bilaga 6 7(13)

Benimning Definition Forekomst | Kalla

i PAKT

Kraftbirande Sammanfattande beteckning for stativ, ABM, KBM,

anordning upphéingningar, stéd, styrningar, klackar, TBM, PBM1
rorelseddmpare, lyftoron, fasten,
rorbrottsforankringar samt ovriga forankringar,
skruvar och muttrar.

Kvalificering Undersokning och demonstration som visar att | ABM, KBM, | SKIFS
en person eller provnings-, bearbetnings- eller | TBM, PBMI, | 2005:2
sammanfogningsprocess kan uppfylla av sina PBM2
specificerade uppgifter.

Kvalificerings- Acceptabel defektstorlek (se def.) minskad PBM2

defekt med tillvixten som berdknas ske under radande
driftférhallanden, i intervallet mellan tva pa
varandra foljande dterkommande provningar.

Kvalificerings- | Intyg som bekriftar att en genomford PBM2

intyg (OFP- kvalificering (se ”Kvalificering”) uppfyller

system) stillda krav.

Kvalificerings- | Organ som utfor provningskvalificering och har KBM, SKIFS

organ (KO) oberognd.e och opartisk stéi}lning, lamplig PBMI, 2005:2
organisation med nddvindig kompetens for PBM?2
uppgifterna ifrdga samt dndamélsenligt
kvalitetssystem. Kvalificeringsorganet skall vara
godként av Statens kdrnkraftinspektion.

Anm: SQC Kvalificeringscentrum AB (SQC)
upprétthéller denna funktion i Sverige.

Mekaniska Sammanfattande beteckning for anordningar ABM, KBM, | SKIFS

anordningar eller anordningsdelar vilka har till uppgift att TBM, PBM1 | 2005:2
uppbiéra yttre eller inre tryck, att bdara mekanisk
last, eller halla eller styra komponenter pa
avsett vis.

Objektgrupp Grupp av tryckbdrande anordningar som bl a i KBM, TBM,
kontrollhdnseende behandlas pa ett likartat sitt. | PBMI
Vilken av de sex forekommande
objektgrupperna som en anordning tillhor beror
pa sadana faktorer som tryck, temperatur,
innehall etc for den aktuella anordningen.

Obligatorisk Se "Foreskriven kontroll". KBM

kontroll

OFP- Se ”Kvalificering”. KBM

kvalificering

OFP-procedur | S¢”Procedur”. KBM

Okuléir kontroll | Undersdkning eller kontroll genom syning. Se KBM, PBM1
aven ”Visuell provning”.

Omfattning Hur stor del/antal av varje anordning eller SKIFS
anordningsdel som behover genomga kontroll. 2005:2

allm. rad 3
kap. 4§
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Benimning

Definition

Forekomst
i PAKT

Killa

PAKT-
dokument

Sammanfattande akronym for de fem dokument
som TH tagit fram for att tolka kraven i SKIFS
2005:2.

P =PBMI, PBM2

A=ABM

K =KBM

T=TBM

Passiv
komponent

Komponent som kan fylla sin sdkerhetsfunktion
utan mekanisk rorelse. Se dven ”Aktiv
komponent”

TBM

Praktisk
demonstration
—vid
kvalificering av
OFP-system

En demonstration av procedurens/
provningspersonalens formaga att detektera,
karakterisera och storleksbestdmma defekter,
genomfort pd testblock med inlagda defekter
motsvarande de som kan forekomma 1 verkliga
komponenter. Demonstrationen kan avse en
eller flera av ovanstdende delmoment.
Praktisk demonstration pé testblock dér
provaren inte har ndgon kéinnedom om de
defekter som finns i testblocket, kallas blind.
Detta tillimpas vid kvalificering av personal
och vid systemkvalificering.

Praktisk demonstration pé testblock dar
provaren helt eller delvis har kinnedom om de
defekter som finns 1 testblocket, kallas 6ppen.
Detta tillimpas normalt vid kvalificering av
utrustningar och procedurer.

PBM2

Primér-
systemets
tryckbirande
barriir,

(i reaktor-
anliggning)

Reaktortryckkérl och av reaktorn trycksatta

anordningar till och med:

- yttre skalventil pd rorledning som gér
genom inneslutningsviggen.

- reaktorns tryckavsékrings- och
nedblasningsventiler.

- den andra av tva, under drift normalt
stingda, ventiler i rorledning som ej gér
genom inneslutningsviggen.

Anm.: Den engelska forkortningen RCPB
(Reactor Coolant Pressure Boundary) anvinds
ofta.

ABM, KBM,
TBM, PBM1

ANSI/ANS
52.1-1983

Procedur

De bestimda steg som skall foljas vid t ex en
provnings-, bearbetnings- eller samman-
fogningsprocess och som dokumenteras med
angivande av alla nédvéandiga parametrar och
forsiktighetsatgirder som skall beaktas.

ABM, KBM,
TBM, PBMI,
PBM2
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Benimning

Definition

Forekomst
i PAKT

Killa

Provning

Undersokning for att bestimma en eller flera
egenskaper hos en anordning.

Anm.: [ PAKT-dokumenten avses antingen
mekanisk (forstérande) provning eller
oforstorande provning (ofp).

ABM, KBM,
TBM

SKIFS
2005:2

Provnings-
system

Ett provningssystem omfattar all bar-, styr,
registrerings- och utvdrderingsutrustning,
provningsprocedurer med tillhérande
instruktioner och provningspersonal som utfér
de uppgifter som behovs for att genomfora och
utvirdera en provning.

PBM2

Reaktortryck-
karl

Reaktortryckkérl ar det tryckkdrl som innesluter
det radioaktiva brénslet. Till reaktortryckkérlet
rdknas sddana delar som é&r svetsade till
tryckkérlet, inklusive svetsar. Gransen mellan
tryckkérlet och anslutande rorledningar gér vid
svetsen som forbinder reaktortryckkérlet med
anslutande rorledning. Eventuellt
overgangsstycke, s k safe-end, anses tillhora
tryckkarlet. Det foljer av definitionen att dven
infastningssvetsar inuti kérlet, t ex
infastningssvetsen av moderatortankstativet,
drivdonsgenomforingar, klackar, etc. anses
tillhora reaktortryckkarlet.

ABM, KBM,
TBM, PBM1

SKI rapp.
94:27

Reparation

Atgird som vidtas for att dterstiilla egenskaper
med hdnsyn till stillda krav.

KBM, TBM

Risk

Produkten av konsekvens och sannolikhet for
att konsekvensen skall intraffa, d v s risk =
konsekvens x sannolikhet. Risker forknippade
med olika hindelser kan pa detta sétt jamforas.
I sékerhetsanalyser anvinds ofta sannolikheten
for hardskada som riskmatt.

KBM, PBM1

SKI rapp.
94:27

Roérbrotts-
forankring

Anordning inklusive infastning avsedd att
kontrollera rorets rorelser vid ett postulerat
rorbrott.

KBM, TBM

Rorledning

Ror, kopplingar, rortillbehor,
expansionskomponenter, slangar eller andra
tryckbdrande delar som dr avsedda for transport
av fluider och &r hopfogad for att integreras i ett
tryckbdrande system. Virmevixlare, som bestér
av ror for kylning eller uppvarmning av luft,
anses som rorledning.

Anm.: Griansen mellan behéllare och rérledning
anses gé vid svetsen mot behéllarens stuts eller,
vid flansad anslutning, behallarens motfléns.
Svetsen anses tillhora rorledningen.

KBM, TBM,
PBMI
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Benimning Definition Forekomst | Kalla
i PAKT
Semi-ytmetod En of6rstorande ytmetod som har en viss PBMI
formaga att pavisa defekter dven strax under
ytan. Exempel péd sddana metoder dr ET och
MT.
Styrd serie- Med styrd serietillverkning avses 16pande KBM, TBM | SKIFS
tillverkning tillverkning, med fullstindig kvalitetssékring, 200512:
(Typintyg) av mekaniska anordningar av samma typ, under allm. rad 5
en viss period, och enligt en gemensam kap 3§.
konstruktion- och med samma
tillverkningsmetoder och med samma
kontrollunderlag.
Skada som inte | Avser skada som har, eller om den ej upptickts | PBM1
ir av ringa 1 ett senare skede kunde ha medfort minskade
betydelse for marginaler mot hirdskador, personskador eller
sikerheten utslidpp av radioaktiva &mnen.
Skadeindex Ar ett matt pa sannolikheten for skada eller ABM, PBM1
annan degradering i aktuell anordningsdel och
bestdms av troliga belastningar och miljo 1
forhéllande till dimensionering och
materialegenskaper. Detta anges med index I-
111, dar I bedoms ha storsta sannolikheten for att
skada eller degradering kan uppsta.
Skadetalighets- | En analys som tar hinsyn till aktuellt
analys belastningsunderlag och faststiller en
komponents skadetalighet, dvs syftet dr att
defekten ej kan ge upphov till brott. En
skadetdlighetsanalys kan bade goras i samband
med kvalificering av ofp-system samt
bestdmning av kontrollintervall och vid funnen,
“verklig”, defekt.
Skruvar och Med specialutférande menas hér skruvar och KBM, TBEM
muttrar muttrar som tillverkas for ett speciellt &andamal
Special och i relativt f4 exemplar.
Skruvar och Med standard menas hér skruvar och muttrar KBM, TBM
muttrar som serietillverkas, kontrolleras och marks i
Standard enlighet med svensk eller utldndsk standard.
Storleksbestim | Att bestimma en defekts utstrackning (langd)i | PBM2
ning ett plan parallellt med komponentens yta
och/eller dess utstrickning (djup) 1 ett plan
vinkelritt mot komponentens yta.
System Sammanfattande beteckning for rérledning och | KBM, TBM,
PBM1

komponenter, vars sammanlagda funktion
utgor, eller dr del 1 ett processystem.
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Benimning

Definition

Forekomst
i PAKT

Killa

Séakerhets-
utrustning
(tryckavsak-
ring)

Utrustning av foljande slag avsedd att skydda
tryckbdrande anordningar mot dverskridande av
tillatna granser.

- Sékerhetsventiler, sprangbleck, brytstinger,
styrda tryckbegriansningssytem (CSPRS)
och annan utrustning for direkt begransning
av tryck.

Brytare, som styrs av tryck, temperatur eller
fluidniva, "sdkerhetsrelaterade mét-, kontroll
och regleranordningar (SRMCR)" samt annan
begrinsningsutrustning som aktiverar
korrigeringsorgan eller ombesorjer avstingning
och spdrrning.

Teknisk
Motivering

Engelska: Technical Justification, TJ) En
sammanstdllning av all nddvandig information
som ger beldgg for att ett provningssystemet
uppfyller angivna krav.

I kvalificeringssammanhang kan syftet med
motiveringen vara:

1) Att 6vervinna de begriansningar som utgors av
ett begrinsat antal testblock, genom att redovisa
de bevis som stoder beddmningen att ofp-
systemet har erforderlig prestanda och ddrmed
oka fortroende for provningen.

2) Att komplettera och generalisera resultaten fran
de praktiska demonstrationerna pa testblock
genom att visa att om de provningsresultat som
uppnas pa aktuella testblock (defekter, geometri,
etc.) uppfyller specificerade krav, vilket innebér
att motsvarande resultat kan uppnés vid alla
andra forhallanden som ingér i kvalificeringen.

3) Att ldgga en teknisk grund for framtagandet av
dndamalsenliga praktiska demonstrationer.

4) Att lagga en teknisk grund for bestdmning av
viktiga variabler for provningssystemet och
giltighetsomraden for desamma.

I den tekniska motiveringen kan, 1 tillimpliga
fall, inga kvalitativ beddmning, matematisk
modellering, resultat frén "round-robin" -
forsok, resultat fran genomforda provningar
eller andra experimentella studier.

En TM behdver inte avse ett helt
provningssystem, som beskrivits ovan, utan
metodiken kan dven tillimpas pa alla delfrdgor
dér lampligt tekniskt underlag finns tillgéngligt.

KBM,
PBMI,
PBM2

ENIQ
Report 12 —
Glossary
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Benimning

Definition

Forekomst
i PAKT

Killa

Tillstands-
havare (TH)

Organisation, som har tillstdnd att bedriva
kérnteknisk verksamhet enligt 5 § i lagen om
kérnteknisk verksambhet.

TH ar den foreskriftsméssiga beteckningen pa de
svenska kirnkraftbolagen.

ABM, KBM,
TBM, PBM1,
PBM2

Transientupp-
foljning

Uppfdljning och bokfdring av intréffade
drifthdndelser, erforderligt dokumenterade for
att paverkan pd mekaniska anordningar skall
kunna bedomas.

ABM

Tryckbiarande
anordning

Sammanfattande beteckning for t ex tryckkérl,
vakuumkaérl, virmevaxlare, cisterner,
rorledningar, pumpar och ventiler for vitska
eller gas.

ABM, KBM,
TBM, PBM1

Tryckbiarande
delar

Med tryckbérande delar avses sddana delar som
utsitts for inre eller yttre dvertryck och pé vilka
tathetskrav foreligger. Till tryckbiarande delar
rdknas ocksé delar som haller samman dessa.
Med tryckbérande delar avses t ex:

Tryckkérl, mantlar, gavlar, stutsar, tubplatta,
tuber, rordelar, kopplingar, ventiler, ventilhus,
ventilbrost, ventilens avstingningsorgan
(kégla), bélgelement till ventiler, pumphus,
pumphuslock, hus till kompressorer, LT/HT-
turbinhus, turbinkondensor samt skruvar och
muttrar som forenar tryckbirande delar. Aven
svets mot tryckbédrande delar rdknas som
tryckbirande del.

Till tryckbarande delar rdknas ej:

Axlar, spindlar, inklddnader, sprinklingsdysor,
lager, bussningar, fjddrar, slitplétar, tatningar,
gland, packboxar, packningar eller ventilsiten,
keramiska material och speciallegeringar for
elektriska genomforingar samt pneumatiska
eller hydrauliska mandverdon.

ABM, KBM,
TBM, PBM1

Tryckkarl

Behéllare utom &ppen cistern, i vilken rader
eller kan utvecklas hogre tryck én
atmosfértrycket.

KBM, TBM,
PBM1

Tithetsklass

Se bilaga 7.

TBM

Vakuumkirl

Behéllare utom &ppen cistern, i vilken rader
eller kan utvecklas lagre tryck an
atmosfartrycket.

KBM, TBM,
PBM

Visuell
inspektion

Se ”Visuell provning”.

KBM, TBM,
PBM1

Visuell kontroll

Se ”Visuell provning”.
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Benimning Definition Forekomst | Kalla
i PAKT
Visuell Provning dér visuell teknik anvénds. Provningen
provning kan utforas "direkt", d.v.s. att foremalet betraktas
direktmed Ogat, antingen oforstérkt eller forstérkt
med optiska linser (t.ex. boroskap). Alternativt kan
provningen utforas "indirekt", vilket innebér att
foremalet avbildas med nagot hjdlpmedel (t.ex. foto,
video, CCD), som i sin tur betraktas.
En ny EN-standard for visuell provning (prEN
1330-10) &r under utgivning, men finns &nnu endast
pa engelska. Den officiella svenska dverséttningen
av denna bor invéntas innan begreppen inom visuell
provning stadfists.
Viktiga Egenskaper hos ett provningssystem vilka kan | PBM2
variabler variera eller varieras och som maste styras eller
(Ofp- héllas konstanta for att sdkerstdlla forutsdgbara
kvalificering) signalsvar.
Aterkommande | Kontroll som upprepas med vissa tidsintervall. | ABM, KBM,
kontroll TBM, PBM1
Oppen cistern | Behdllare for viitska dir trycket ovanfor vitskan | KBM, TBM,
inte kan verstiga atmosfarstrycket med mer én | PBM1
3 kPa (0,03 bar) eller understiga det mer 4n
0,65 kPa (0,0065 bar).
Overinseende Tillracklig uppfoljning och/eller granskning av | ABM, PBM1
underlag och dokumentation for att kunna
intyga dverensstimmelse med foreskrift.
Overvakad Egenkontroll som stickprovsvis dvervakas och | ABM, KBM
egenkontroll bedoms av ackrediterat organ.
Overvakning Genom fysisk nédrvaro i varierande grad, ABM, KBM,
beroende pa aktivitetens art, forsikra sig om att | PBM1
en aktivitet utfors korrekt.
Ovrig kontroll | Kontroll eller provning som utfors av eller for | ABM, KBM,
tillstindshavaren, men som ej ér foreskriven av | PBMI
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BILAGA7 TATHETSKLASSNING
Definitionen dr for BWR, lisaren far tolka in PWR.
Tre tathetsklasser:

e P
e S
o K
Komponenter tathetsklassas for att prioritera insatserna for att erhélla tita system. De

komponenter dir risken/konsekvenserna for lackage ér storst erhaller den hogsta
tathetsklassen.

DEFINITION AV TATHETSKLASS P
Tathetsklass P omfattar:

e Alla systemdelar innehdllande ej jonbytt reaktorvatten av 7 MPa:s tryck fran
reaktortanken och t o m den fOrsta normalt stingda ventilen eller det forsta
tatningsorganet.

e Alla systemdelar tillhérande RCPB.

DEFINITION AV TATHETSKLASS S
Tathetsklass S omfattar:

e Systemdelar anslutna till systemdelar tillhdrande klass P via forsta normalt stingda
ventil eller tatningsorgan, nar flodet gar fran klass P till klass S, eller via forsta
avstingningsbara venitl nér flodet gar frin klass S till klass P.

e Systemdelar till och med forsta normalt stingda ventil eller tdtningsorgan nér flodet gér
fran klass S till klass K, eller till och med forsta avstdngningsbara ventil nir flodet gar
frén klass K till klass S.

o Systemdelar innehéllande jonbytt reaktorvatten med 7 MPa:s tryck.
e Systemdelar som vid LOCA utgor del av reaktorinneslutningen.

e Delar av aktiva avfallssystemet och avgassystemet som 1 vissa fall kan innehalla medium
med hog radioaktivitet.

o Alla skalventiler med mellanliggande rordelar som ej tillhor klass P.
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TATHETSKLASS
For processystem som funktion av tryck och temp

Hogaktiva medier:  Reaktoranga
Ej jonbytt reaktorvatten
Ej langtidsfordrjda avgaser

Drifttermperatur °C
A

>200

200

100]

1 20

Tryckdifferens (Bar)
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TATHETSKLASS
For processystem som funktion av tryck och temp

Lagaktiva medier: = Kondenserad reaktoranga
Jonbytt reaktorvatten
Léangtidsfordrojda avgaser

Drifttemperatur °C

E %////// -
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