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Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter
om tryckbarande anordningar

Utkom fran trycket
den 12 november 1999

Beslutade den 17 juni 1999
(Andringar inférda t. 0. m. 2000-12-15)

Arbetarskyddsstyrelsen meddelar med stéd av 18 § arbetsmiljéférordningen
(SFS 1977:1166) foljande foreskrifter.)

Foljande punkter i 13 8 respektive bilaga 3 meddelas dock med stdéd av 7 §
andra stycket foérordningen (SFS 1993:1065) om teknisk kontroll.

138§ c,eochg.

Modul B och B1 punkt 7 och 8.

Modul C1, E och H punkt 6.

Modul D och E1 punkt 7.

Modul H1 punkt 1e.

Tillampningsomrade och definitioner

1 8§ Dessa foreskrifter galler tryckbarande anordningar och aggregat vars av
tillverkaren angivna hogsta tillatna tryck, PS, ar hogre an 0,5 bar.

2 8§ | dessa foreskrifter anvands foljande beteckningar med nedan angiven
betydelse.

Anmélt organ 1) Ett organ som anmaélts enligt 3 § lagen (SFS
1992:1119) om teknisk kontroll eller motsvarande
bestammelser i ndgot annat land inom EES.

2) Ett organ i ett land med vilket EG har tréffat avtal
om oOmsesidigt erkédnnande av beddmning av
Overensstammelse, om organet har anmaélts for
uppgiften enligt reglerna i avtalet.

1) 3fr Europaparlamentets och radets direktiv 97/23/EG av den 29 maj 1997 om
tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning om tryckbéarande anordningar (EGT
nrL 181, 9.7.1997, s.1).
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EES

Erkant tredje-
partsorgan

Tryckbarande
anordning

Tryckkarl

Rérledning

Sakerhets-
utrustning

Det Europeiska ekonomiska samarbetsomradet.

Certifieringsorgan i tredjepartsstalining som upp-
fyller féljande.

1. Organet har fatt ackreditering for ifragavarande
uppgift enligt 14-15 88 lagen (SFS 1992:1119) om
teknisk kontroll eller motsvarande bestdammelse i
nagot annat land inom EES.

2. Den medlemsstat som har erkant organet har
anmalt till kommissionen att organet har fatt denna

uppgift.

Tryckkarl, rérledning, sékerhetsutrustning och tryck-
bérande tillbehor.

Flansar, stutsar, kopplingar, béarelement, lyftéglor
och liknande element, som ar sammanfogade med
tryckbdrande delar, raknas som en del av den
tryckbarande anordningen.

En behéllare som konstruerats och tillverkats for att
innehélla fluider under tryck. Till tryckkarlet raknas
sédana delar som &r direkt fogade till behallaren
fram till anslutningspunkten till nagon annan
anordning. Ett tryckkarl kan innehélla ett eller flera
rum.

Ror, kopplingar, rortillbehdr, expansionskompo-
nenter, slangar eller andra tryckbarande delar som
ar avsedda for transport av fluider och &r hopfogade
for att integreras i ett tryckbarande system.
Varmevaxlare, som bestar av ror for kylning eller
uppvarmning av luft, anses som rérledning.

Utrustning av foljande slag avsedd att skydda
tryckbdrande anordningar mot overskridande av
tillatna granser.

— Sakerhetsventiler, sprangbleck, brytstanger,
styrda tryckbegransningssystem (CSPRS) och
annan utrustning for direkt begransning av tryck.

— Brytare, som styrs av tryck, temperatur eller
fluidniva, "séakerhetsrelaterade mat-, kontroll- och
regleranordningar (SRMCR)” samt annan
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begransningsutrustning som aktiverar korrige-
ringsorgan eller ombesorjer avstangning eller
avstangning och sparrning.

Tryckbarande Anordning med driftsfunktion och tryckbarande
tillbehor hélje.
Aggregat Flera tryckbarande anordningar som satts samman

av en tillverkare for att bilda en integrerad och
funktionell enhet.

Tryck Tryck jamfért med atmosfartrycket, d.v.s. dvertryck.
Undertryck uttrycks med ett negativt varde.

PS Det hogsta tillatna tryck, i bar, som tillverkaren
anger att den tryckbarande anordningen &r kon-
struerad for.

Vardet for PS faststélls vid den plats som anges av
tillverkaren. Detta ar normalt den plats dar skydds-
och/eller begransningsutrustningen &r monterad
eller vid den tryckbarande anordningens 6vre del.
Om detta inte &ar lampligt far det vara ndgon av
tillverkaren angiven plats.

TS Den hogsta eller lagsta tillatna temperatur, i °C, som
tillverkaren anger att den tryckbarande anordningen
ar konstruerad for.

\Y Den inre volymen, i liter, hos varje rum i ett tryckkarl,
inklusive volymen hos stutsar fram till den férsta
anslutningen eller svetsen, men exklusive
permanenta inre delars volym.

DN Den nominella storleken. En numerisk benamning
pa den dimension som &r gemensam for alla delar i
ett rérsystem, utom de delar som beskrivs med sin
ytterdiameter eller med gangdiametern. Det ar ett
avrundat tal for referensandamal, som inte
nddvandigtvis stammer Overens med
tillverkningsmaétten. Den nominella storleken anges
med DN foljt av ett tal.

Fluider Gaser, vatskor och angor i ren fas samt blandningar
av dessa. En fluid kan innehdlla fasta amnen (en
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suspension).

Permanenta Forband som inte kan tas isdr annat &n genom
férband anvandning av férstérande metoder.

Europeiskt Tekniskt dokument som anger egenskaper for
materialgod- material som avses for aterkommande anvandning
kannande vid tillverkning av tryckbarande anordningar och

som inte omfattas av en harmoniserad standard.

(AFS 2000:41)

3 8 Foreskrifterna galler inte foljande slag av anordningar och aggregat.

Sadan rorledning for naturgas, for vilken foreskrifter, som oéverfor direktivet

97/23/EG for sadana ledningar, har meddelats med stéd av forordningen

(SFS 1988:1145) om brandfarliga och explosiva varor.

Rorledningar avsedda for transport av fluider eller amnen till eller fran en

anlaggning till lands eller till havs. Undantaget géller till och med den férsta

respektive frdn och med den sista avstangningsanordningen inom

anlaggningen och omfattar aven alla anslutna anordningar som &r specifikt

konstruerade for rorledningen. Undantaget omfattar dock inte sédana

tryckbdrande anordningar av standardkaraktar som kan finnas i

trycksanknings- eller tryckhdjningsstationer.

System for tillforsel, férdelning och utslapp av vatten med tillhérande

utrustning samt turbinrdr, trycktunnlar, tryckschakt och andra tilloppskanaler

i vattenkraftverk och tillhérande utrustningsdelar.

Anordningar som omfattas av direktivet 87/404/EEG om tillndrmning av

medlemsstaternas lagstiftning i frdga om enkla tryckkarl.

Anordningar som omfattas av direktivet 75/324/EEG om tillndrmning av

medlemsstaternas lagar och andra  forfattningar betraffande

aerosolbehallare.

Anordningar som ar avsedda for fordons funktion enligt definition i féljande

direktiv:

— Direktivet 70/156/EEG om tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning
om typgodkannande av motorfordon och slapvagnar till dessa.

— Direktivet 74/150/EEG om tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning
om typgodkannande av jordbruks- eller skogsbrukstraktorer med hjul.

— Direktivet 92/61/EEG om typgodkannande av tva- eller trehjuliga
motorfordon.

Anordningar som tillhdr kategori | enligt 4 § eller omfattas av 8 § i dessa

foreskrifter och omfattas av nagot av féljande direktiv:

— Direktivet 98/37/EG om tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning om
maskiner.
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— Direktivet 95/16/EG om tillndrmning av medlemsstaternas lagstiftning om
hissar.

— Direktivet 73/23/EEG om harmonisering av medlemsstaternas lagstiftning
om elektrisk utrustning avsedd for anvandning inom vissa
spanningsgranser.

— Direktivet 93/42/EEG om medicintekniska produkter.

— Direktivet 90/396/EEG om tillnarmning av medlemsstaternas lagstiftning
om anordningar for forbranning av gasformiga branslen.

— Direktivet 94/9/EG om tillnarmning av medlemsstaternas lagstiftning om
utrustning och sakerhetssystem som ar avsedda for anvandning i
explosionsfarliga omgivningar.

Anordningar som ingar i vapen, ammunition eller annan materiel som &r
speciellt avsedd for militarandamal.
Anordningar som &r speciellt konstruerade for karnteknisk anvandning och
vars brister kan orsaka radioaktiva utslapp.
Anordningar som anvands for prospektering och utvinning av olja, gas eller
jordvarme eller for underjordisk lagring och som &r avsedda att innehalla
eller kontrollera trycket i brunnen. Undantaget omfattar brunnens topp
(julgranen) och tillhérande siakerhetsanordningar (utblasningsskydd, s.k.
blowout preventers, BOP), roérledningar och uppsamlingskarl samt
uppstréms placerad utrustning.
Anordningar som omfattar hoélijen eller maskindelar foér vilka dimen-
sioneringen, valet av material och konstruktionsreglerna i huvudsak baseras
pa krav pa tillracklig hallfasthet, styvhet och stabilitet mot statisk och
dynamisk pakanning under drift eller p4 andra egenskaper som h&nger
samman med deras funktion och dar trycket inte har vasentlig betydelse for
konstruktionen.

Masugnar, med tillhérande kylsystem, varmluftsrekuperatorer, stoftavskiljare

och rékgasrenare till masugnar samt direktreduktionsugnar med tillhérande

kylsystem, gaskonvertrar, ugnar och skankar for smaltning, omsmaltning,
avgasning och gjutning av stél och ickejarnmetaller.

Holjen till kopplings- och mandveranordningar, transformatorer, rotorer och

andra elektriska hdgspanningsapparater.

Ledningshdéljen under tryck for elektriska kablar, telefonkablar och andra

overforingsnat.

Fartyg, raketer, luftfartyg och mobila offshorenheter samt utrustning som ar

speciellt avsedd for installation ombord pa sadana farkoster eller for deras

framdrivning.

Bildack, luftkuddar, bollar och ballonger for lek och idrott, uppblasbara batar

och andra liknande tryckbarande anordningar som bestar av ett mjukt hélje.

Ljuddampare for insug och utlopp.
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— Flaskor eller burkar for kolsyrade drycker, avsedda for slutkonsumenter.

— Behallare som ar avsedda for transport och distribution av drycker, och vars
PS inte dverstiger 7 bar samtidigt som PS x V inte éverstiger 500.

— Anordning som faller under ndgon av de internationella konventionerna
ADR?, RID?, IMDG? eller ICAO.%)

— Radiatorer och rérledningar i system fér uppvarmning med varmvatten.

— Behallare som &r konstruerade for vatskor med ett gastryck ovanfor vatskan
som inte overstiger 0,5 bar.

Klassning av tryckbarande anordningar

4 8§ De tryckbdarande anordningar som anges i 6 § klassas i kategorier enligt
bilaga 2 efter 6kande risker. Vidare delas fluider in i féljande tva grupper.

a) Grupp 1 omfattar farliga fluider. Som en farlig fluid anses ett &mne eller ett
preparat som anges i definitionerna i artikel 2.2 i direktivet
67/548/EEG om tillndrmningen av lagar och andra forfattningar om
klassning, férpackning och mérkning av farliga &mnen.

Grupp 1 omfattar fluider som definierats som:
— explosiva,
— mycket lattantandliga,
— lattantandliga,
— antandliga (d& den hogsta tillatna temperaturen éverstiger flampunkten),
— mycket giftiga,
— giftiga eller
— oxiderande.

b) Grupp 2 omfattar alla fluider som inte ingar i grupp 1.

Om ett tryckkarl bestar av flera rum, skall det klassas i den higsta kategori som
galler fér nadgot av rummen. Om ett rum innehaller flera fluider skall det klassas
enligt den fluid som medfér den hogsta kategorin.

?) ADR = Europeiska konventionen om internationell transport av farligt gods pa vag.
)RID = Forordningen for internationella transporter av farligt gods pa jarnvag.
4) IMDG = Internationella koden for transport av farligt gods till sjoss.

5)1ICAO = Organisationen for internationell civil luftfart.

8
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Allmant

5 8§ Tryckbarande anordningar och aggregat enligt 6—-7 88 som
1. slapps ut pa marknaden,

2. annars avlamnas for att tas i bruk eller

3. tas i drift

skall uppfylla de grundlaggande sakerhetskraven i bilaga 1.

De far slappas ut p4 marknaden, annars avlamnas for att tas i bruk eller tas i
drift endast om bestdmmelserna i 10-11 och 14 8§ har iakttagits.

| stallet for bestammelserna i 10-11 och 14 88§ far motsvarande bestammelser i
nagot annat land inom EES tillampas.

Tekniska krav
6 § Foljande tryckbarande anordningar omfattas av kraven i 5 §.

1. Tryckkarl avsedda for féljande innehall.

a) Gas, kondenserad gas eller under tryck I6st gas, anga eller véatska vars
angtryck vid hogsta tillaten temperatur TS Overstiger det normala
atmosfartrycket (1013 mbar) med mer an 0,5 bar, i féljande fall:

— Om ett karl ar avsett for fluider i grupp 1, d& volymen overstiger 1 liter
och produkten PS x V dverstiger 25, eller da trycket PS 6verstiger 200
bar (bilaga 2, diagram 1).

— Om ett karl ar avsett for fluider i grupp 2, d& volymen overstiger 1 liter
och produkten PS x V 6verstiger 50, eller da trycket PS overstiger 1000
bar (bilaga 2, diagram 2).

— Alla béarbara brandslackare och gasflaskor for andningsapparatur
(bilaga 2, diagram 2).

b) Vatskor vars angtryck, vid hogsta tillaten temperatur TS, ar hogst 0,5 bar
over det normala atmosfartrycket (1013 mbar), i féljande fall:

— Om ett karl ar avsett for fluider i grupp 1, d& volymen overstiger 1 liter
och produkten PS x V 6verstiger 200, eller da trycket PS 6verstiger 500
bar (bilaga 2, diagram 3).

— Om ett karl ar avsett for fluider i grupp 2, da trycket PS Gverstiger 10
bar, och produkten PS x V 6verstiger 10 000, eller da trycket PS
Overstiger 1000 bar (bilaga 2, diagram 4).

2. Tryckbarande anordningar, som varms med direkt ldga eller pa annat satt
som medfér risk for Overhettning, har en volym stdrre an 2 liter och &ar
avsedda for produktion av anga eller hetvatten éver 110 °C. Hit hor ocksa alla
tryckkokare (bilaga 2, diagram 5).
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3. Rorledningar avsedda for foljande innehall.

a) Gas, kondenserad gas eller under tryck st gas, anga eller vatska vars
angtryck vid hogsta tillaten temperatur TS Overstiger det normala
atmosfartrycket (1013 mbar) med mer an 0,5 bar, i féljande fall:

— Om en ledning ar avsedd for fluider i grupp 1, d& DN Gverstiger 25
(bilaga 2, diagram 6).

— Om en ledning &r avsedd for fluider i grupp 2, d& DN 6verstiger 32 och
produkten PS x DN &verstiger 1000 (bilaga 2, diagram 7).

b) Vatskor vars angtryck, vid hogsta tillaten temperatur TS, &r hogst 0,5 bar
over det normala atmosfartrycket (1013 mbar), i féljande fall:

— Om en ledning &r avsedd for fluider i grupp 1, d& DN 6verstiger 25 och
produkten PS x DN &verstiger 2000 (bilaga 2, diagram 8).

— Om en ledning ar avsedd for fluider i grupp 2, d& PS 6verstiger 10 bar
och DN 6verstiger 200 och produkten PS x DN 6verstiger 5000 (bilaga
2, diagram 9).

4. Sakerhetsutrustning och tryckbarande tillbehér som &r avsedda for
tryckbéarande anordningar enligt punkterna 1, 2 och 3 eller fér ett aggregat
med sadana anordningar.

7 § Kraven i 5 § galler ocksa for féljande aggregat om de innehaller minst en
tryckbarande anordning enligt 6 8.

1. Aggregat som &r avsedda for produktion av anga eller hetvatten med hogre
temperatur &n 110 °C och innehdller minst en tryckbarande anordning som
varms med direkt laga eller p& annat satt som medfor risk for Gverhettning.

2. Andra aggregat, an de som anges i punkt 1, om tillverkaren avser att slappa
ut dem pa marknaden for att tas i bruk som aggregat.

3. Aggregat, som ar avsedda foér produktion av varmvatten med en temperatur
pa hogst 110 °C och &r manuellt eldade med fast bransle och hos vilka PS x
V ar storre an 50, aven om de inte innehaller nagra tryckb&arande anordningar
enligt 68. | friga om bilaga 1 behover de dock endast uppfylla de
grundlaggande sékerhetskraven i punkterna 2.10, 2.11, 3.4, 5a och 5d.

8 § Tryckbarande anordningar eller aggregat som inte omfattas av 6 eller 7 88
skall konstrueras och tillverkas enligt god teknisk praxis i nagot land inom EES
for att sakerstélla att de kan anvandas pa ett sakert satt. Anordningarna och
aggregaten skall atfoljas av de instruktioner som behovs fér anvandningen. De
skall vara markta pa ett satt som gor det mojligt att identifiera tillverkaren eller
dennes i EES etablerade ombud. Dessa tryckbarande anordningar och aggregat
skall inte forses med CE-maérkning.

10
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Overensstammelse med grundlaggande krav

9 § Tryckbérande anordningar och aggregat skall forutsattas uppfylla kraven i
58 om de har CE-markning enligt 14§ och Aatfolis av forsakran om
Overensstammelse enligt bilaga 4.

Tryckbarande anordningar och aggregat som konstruerats och tillverkats enligt
en nationell standard, Overford frdn en harmoniserad standard vars
referensnummer har publicerats i Europeiska gemenskapernas officiella tidning,
skall forutsattas uppfylla de relevanta grundlaggande sékerhetskraven i bilaga 1.

Beddmning av dverensstdmmelse

10 § Tillverkaren skall ha Iatit tryckbarande anordningar genomga ett forfarande
for bedémning av dverensstammelse. Tillverkaren skall darvid ha valt ndgot av
de forfaranden som i foljande tabell anges for den kategori anordningen tillhor.
Tillverkaren kan ocksa vélja nagot av de forfaranden som anges for en hogre
kategori.

Kategori | Kategori Il Kategori lll Kategori IV
Modul A Modul A1 Modul B1 + D Modul B + D
Modul D1 Modul B1 + F Modul B + F
Modul E1 Modul B + E Modul G
Modul B + C1 Modul H1
Modul H

Innebérden av de olika modulerna anges i bilaga 3. Darutdver skall féljande
galla.

Inom ramen for foérfaranden for kvalitetsstyrning av de anordningar i
kategorierna 1l och IV som avses i 68 punkt 1.a), 6 8§ punkt 1.b) forsta
strecksatsen och 6 § punkt 2, skall det anméalda organet nar det avlagger
oanmélda besok ta ett provexemplar av den aktuella anordningen fran
tillverknings- eller lagerlokalerna for att utféra, eller lata utfora, den slutkontroll
som avses i 3.2.2 i bilaga 1. | detta syfte skall tillverkaren underrdtta det
anmalda organet om den avsedda tillverkningsplanen. Det anmélda organet
skall gora &tminstone tva bestk under det forsta tillverkningsaret. Hur ofta
efterféljande besok skall ske skall det anmalda organet bestamma péa grundval
av de kriterier som anges i punkt 4.4 i de tillampliga modulerna.

Vid enstaka tillverkning av saddana tryckkarl och tryckbarande anordningar i
kategori Ill som avses i 6 § punkt 2 i enlighet med foérfarandet enligt modul H,
skall det anmélda organet genomfora eller ha genomfért den slutkontroll som

11
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avses i 3.2.2 i bilaga 1 for varje enhet. For detta andamal skall tillverkaren
meddela den avsedda tillverkningsplanen till det anmé&lda organet.

11 § Aggregat enligt 7 § skall ha underkastats foljande atgarder for bedémning
av dverensstammelse:

a) Bedémning av var och en av de tryckbarande anordningar som tillsammans
utgér aggregatet, om de inte tidigare varit foremal for nagot forfarande som
avser bedémning av Overensstammelse och separat CE-markning. Vilket
beddmningsférfarande som anvands skall bestammas av kategorin for
respektive anordning.

b) Beddmning av hopséttningen av de olika delarna i aggregatet, i enlighet med
punkterna 2.3, 2.8 och 2.9 i bilaga 1. Bedémningen skall géras utifran den
hogsta kategori som &r tillamplig p& nagon av de ingdende anordningarna,
med undantag for den som &r tillamplig pa sakerhetsutrustningen.

c) Bedémning av aggregatets skydd mot Overskridande av de avsedda
gransvardena enligt punkterna 2.10 och 3.2.3 i bilaga 1 skall géras enligt den
hdgsta av kategorierna for de anordningar som skall skyddas.

12 § Samtliga dokument och samtlig skriftvaxling rérande beddmning av
Overensstammelse skall avfattas pa det eller de av gemenskapens officiella
sprak som enligt fordraget kan bestammas av den medlemsstat dar det organ
som har befogenhet att genomféra forfarandena ar etablerat, eller pa ett sprak
som godtas av detta organ.

Europeiskt materialgodk&nnande

13 § For en materialsort som &ar avsedd foér aterkommande anvandning vid
tillverkning av tryckbarande anordningar men inte omfattas av en harmoniserad
standard kan ett europeiskt materialgodk&nnande for tryckbarande anordningar
lamnas enligt foljande.

a) Den som tillverkar material eller tryckbarande anordningar och onskar ett
europeiskt materialgodkannande for tryckbarande anordningar skall begéara
detta hos ett anmalt organ, som sarskilt utsetts att bedéma sadana material.

b) Det anmalda organet skall utféra eller lata utfora de undersokningar och
provningar som &r lampliga for att bedéma om materialsorten uppfyller dessa
foreskrifter.

c) Det anmalda organet skall informera medlemsstaterna och kommissionen,
och darvid lamna no6dvandig information. Inom tre manader kan en

12
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medlemsstat eller kommissionen hanskjuta arendet till den stéandiga kommitté
som inrattats genom artikel 5 i direktivet 98/34/EG och darvid ange sina skal.

d) Nar det anméalda organet lamnar det begarda godkannandet skall hansyn tas
till framférda synpunkter och kommitténs yttrande.

e) En kopia av varje europeiskt materialgodkdnnande for tryckbarande
anordningar skall séndas till medlemsstaterna, de anmalda organen och
kommissionen.

f) Ett material som anvands vid tillverkning av tryckbarande anordningar skall
antas uppfylla tillampliga grundlaggande krav i bilaga 1 om det har ett
europeiskt materialgodkédnnande for tryckbdrande anordningar, som har
offentliggjorts i Europeiska gemenskapernas officiella tidning.

g) Det anmélda organ som har lAmnat ett europeiskt materialgodkénnande for
tryckbarande anordningar skall aterta godkannandet om det anser att det inte
borde ha utfardats eller om materialsorten téacks av en harmoniserad
standard. Organet skall omedelbart meddela de évriga medlemsstaterna, de
anmalda organen och kommissionen om varje atertaget godkannande.

CE-markning

14 § Tryckbarande anordningar enligt 6 § och aggregat enligt 78 som é&r
kompletta eller i sadant skick att slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1 kan
utféras skall ha forsetts med CE-mérkning enligt lagen (SFS 1992:1534) om CE-
markning. Markningen skall atfoljas av identifikationsnumret for det anmalda
organ som har anlitats vid tillverkningskontrollen.

Det &r inte nodvandigt med CE-mérkning pa var och en av de enskilda
tryckbdrande anordningar som utgdr ett aggregat enligt 7 8. De enskilda
tryckbarande anordningar som redan har CE-mérkning da de infogas i
aggregatet skall behalla denna markning.

Bestdmmelser om straff

15 § Bestammelserna i 5 § andra stycket utgor foreskrifter enligt 4 kap 1 och
2 8§ arbetsmiljolagen (SFS 1977:1160). Brott mot dessa foreskrifter kan enligt 8
kap 2 § samma lag medféra boter.

13
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Ikrafttradande och 6vergadngsbestammelser

Dessa foreskrifter® trader i kraft den 29 november 1999.

Foreskrifterna galler tryckbadrande anordningar och aggregat som
1. slapps ut p& marknaden eller
2. tas i drift i Sverige fr&n och med den dagen.

De nya foreskrifterna hindrar dock inte att tryckbarande anordningar och
aggregat som féljer bestammelserna i Arbetarskyddsstyrelsens kungoérelse
(AFS 1986:9) med foreskrifter om tryckkarl och andra tryckbarande anordningar
i dess lydelse den 28 november 1999” slapps ut p& marknaden, annars
avlamnas for att tas i bruk eller tas i drift till och med den 29 maj 2002.
Tryckbarande anordningar och aggregat som foljer sddana regler och som
slappts ut pd marknaden senast den 29 maj 2002 far aven darefter aviamnas for
att tas i bruk eller tas i drift.

Dessa foreskrifter® trader i kraft den 1 mars 2001.

® AFS1999:4

7) Se omtryck i AFS 1994:39
8 AFS2000:41
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Bilaga 1

Grundlaggande sékerhetskrav
Inledning

1. De grundlaggande kraven for tryckbarande anordningar i denna bilaga géaller
aven aggregat nar en motsvarande risk finns.

2. Kraven galler for en viss anordning endast om motsvarande risk finns fér den
nar den anvands pa ett satt som tillverkaren rimligen har kunnat forutse.

3. Tillverkaren av en anordning skall ha analyserat riskerna for att faststélla vilka
som med hansyn till trycket &r tillampbara pa den. Anordningen skall darefter
ha konstruerats och framstéllts med ledning av denna analys.

4. De grundlaggande kraven skall tolkas och tillampas sa, att hansyn tas saval
till teknisk nivAd och gangse praxis vid tiden for konstruktionen och
tillverkningen som till de tekniska och ekonomiska &vervdganden som ar
forenliga med en hdg skyddsniva for halsa och sakerhet.

1. ALLMANT

1.1 Tryckbarande anordningar skall konstrueras, tillverkas, kontrolleras och, nar
detta ar aktuellt, utrustas och installeras sd, att deras sékerhet garanteras nar
de tas i bruk enligt tillverkarens instruktioner eller under omstandigheter som
rimligen kan forutses.

1.2 Foljande principer skall tillampas vid tillverkningen i den ordning de anges:

— Riskerna skall elimineras eller reduceras s& mycket som rimligen ar méjligt.

— Lampliga skyddsatgarder skall vidtas mot de risker som inte har kunnat
elimineras.

— Nar det behovs skall information medftlja for brukarna om kvarstaende
risker och om nodvandiga sarskilda atgarder for att minska riskerna vid
installation eller anvéndning.

1.3 Om det finns en kand eller férutsebar risk for felaktig anvandning, skall
anordningarna konstrueras sa, att risken med sadan felaktig anvandning
elimineras. Om detta inte &r majligt, skall det i stallet pa lampligt satt anges att
de tryckbarande anordningarna inte far anvandas pa detta satt.
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2. KONSTRUKTION
2.1 Allméant

Tryckbarande anordningar skall konstrueras korrekt genom att man beaktar alla
relevanta faktorer som behdvs for att garantera att anordningen ar saker under
hela den avsedda livslangden.

Dimensioneringen skall inbegripa lampliga sékerhetsfaktorer som grundar sig pa
allmanna metoder som &r kanda for att pa ett konsekvent satt ge fullgoda
sakerhetsmarginaler mot alla relevanta haverifall.

2.2 Dimensionering for erforderlig héllfasthet

2.2.1 Tryckbarande anordningar skall vara konstruerade for att klara

belastningarna vid den avsedda anvandningen liksom vid andra

driftsforhallanden som rimligen kan forutses. Féljande faktorer skall sarskilt

beaktas:

— Detinre och det yttre trycket.

— Omgivnings- och arbetstemperaturen.

— Det statiska trycket och innehdllets vikt vid drifts- och provnings-
forhallandena.

— Belastningar fran trafik, vind och jordbavningar.

— Reaktionskrafter och -moment som beror av fundament, infastningar,
rérledningar etc.

— Kaorrosion, erosion, utmattning och liknande.

— Sonderfall av instabila fluider.

Hansyn skall tas till de olika belastningar som kan férekomma samtidigt. Darvid
skall sannolikheten fér deras samtidiga forekomst beaktas.

2.2.2 Dimensionering for tillracklig hallfasthet skall i normalfallet utféras enligt
kraven i punkt 2.2.3, vid behov kompletterat med den experimentella
dimensioneringsmetod, som beskrivs i punkt 2.2.4.

Den far dock utféras enligt enbart den experimentella dimensioneringsmetod
som beskrivs i punkt 2.2.4, d& produkten av trycket PS och volymen V &r mindre
&n 6000 eller da produkten PS x DN &r mindre &n 3000.
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2.2.3 Berakningsmetod
a) Inneslutet tryck och andra belastningar

De tillatna spanningarna hos tryckbarande anordningar skall begransas med
beaktande av de haverimekanismer som rimligen kan forutses utifrdn
driftsforhallandena. For detta &ndamal skall sddana sékerhetsfaktorer anvandas
som helt och hallet eliminerar samtliga osakerhetsfaktorer som ar knutna till
tillverkningen, de verkliga driftsférhallandena, spanningar, berakningsmodeller
liksom materialets egenskaper och beteende.

Dessa berakningsmetoder skall resultera i tillfredsstallande sékerhetsmarginaler
enligt tilldampliga krav i avsnitt 7.

Kraven kan uppfyllas genom féljande metoder, om nddvandigt i kombination
med varandra:

— Dimensionering med hjalp av formler.

— Dimensionering med hjéalp av spanningsanalys.

— Dimensionering med hjalp av brottmekanik.

b) Hallfasthet

Hallfastheten hos en tryckbarande anordning skall faststallas genom lampliga
konstruktionsberéakningar.

Speciellt géller foljande:

1. Berakningstrycket far inte vara lagre &n det hogsta tillatna trycket PS. Hansyn
skall tas till fluidens statiska och dynamiska tryck liksom eventuellt sénderfall
av instabila fluider. Da en behallare bestar av olika, atskilda rum under tryck,
skall skiljevaggarna vara konstruerade med beaktande av det hégsta mojliga
tryck som kan forekomma i ett rum och det lagsta mojliga tryck som kan
forekomma i rummet bredvid.

2. Berakningstemperaturerna skall innefatta tillrackliga sékerhetsmarginaler.

3. Vid dimensioneringen skall alla méjliga kombinationer av temperatur och
tryck som kan uppkomma under rimligen forutsagbara driftsforhallanden noga
beaktas.

4. De maximala spanningarna och spanningskoncentrationerna skall hallas
inom sakra granser.

5. Dimensioneringen mot inneslutet tryck skall baseras pa tillforlitiga varden pa
materialegenskaperna som &r grundade pa klart bevisade data, med
beaktande av bestammelserna i punkt 4 liksom av tillrackliga
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sékerhetsfaktorer. De materialegenskaper som skall beaktas innefattar

beroende pa omstandigheterna

— strackgransen eller 0,2 %- eller 1,0 %- forlangningsgransen vid
berakningstemperaturen,

— draghéllfastheten,

— hallfastheten som funktion av tiden, d.v.s. kryphalifastheten,

— utmattningshallfastheten,

— Youngs modul (elasticitetsmodulen),

— den nodvandiga plastiska formandringsformagan,

— slaghéalifastheten samt

— brottsegheten.

6. Lampliga forbandsfaktorer skall tillampas pa materialegenskaperna beroende
pa framst typen av oférstérande provning, materialegenskaperna i forbandet
och de avsedda driftsférhallandena.

7. Vid dimensioneringen skall sarskilt beaktas samtliga skademekanismer som
rimligen kan forutses, i synnerhet korrosion, krypning och utmattning, och
som motsvarar den anvandning som anordningen &r avsedd for. De
instruktioner som avses i punkt 3.4 skall fasta uppméarksamheten pa saddana
konstruktionsférutsattningar som ar avgoérande fér anordningens livslangd
sarskilt
— foér krypning: det teoretiska antalet driftstimmar vid specificerade
temperaturer,

— for utmattning: det teoretiska antalet cykler vid angivna spanningsnivaer
samt

— for korrosion: teoretiskt valt korrosionstillagg.

c) Stabilitet

Om den berdknade godstjockleken inte ger tillrécklig konstruktionsstabilitet,
skall de atgarder vidtas som behdvs for att avhjalpa detta. Darvid skall riskerna
vid transport och hantering beaktas.

2.2.4 Experimentell dimensioneringsmetod

Dimensioneringen av den tryckbarande anordningen kan bekraftas, helt eller
delvis, genom ett provningsprogram som utfors pa ett representativt exemplar
av anordningen eller gruppen av anordningar.

Provningsprogrammet skall vara klart definierat fére provningen, och det méaste
nar detta ar aktuellt vara godtaget av det anmélda organ som enligt aktuell
modul beddmer dverensstammelsen.
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Programmet skall definiera provningsbetingelserna och kriterierna  for
godtagande och forkastande. Fore provningen skall aktuella varden faststéllas
for de vasentligaste dimensionerna och for de ingdende materialens egenskaper
hos de provade anordningarna.

Nar det behovs skall den tryckbarande anordningens kritiska omraden kunna
observeras under provningen med lampliga instrument som tillater matningar av
deformationer och spanningar med tillracklig precision.

Provningsprogrammet skall omfatta foéljande:

a) En tryckprovning for att verifiera att anordningen, vid ett visst tryck som
garanterar en sakerhetsmarginal, faststalld i forhallande till det hogsta tillatna
trycket PS, varken uppvisar nagot lackage av betydelse eller en deformation
som &r storre an en faststalld niva.

Provtrycket skall bestimmas genom beaktande av skillnaderna mellan
vardena for de geometriska specifikationerna och materialegenskaperna
uppmatta under provningsforhallanden och de foér dimensioneringen tillatna
vardena. Skillnaden mellan provningstemperaturen och
berakningstemperaturen skall ocksa beaktas.

b) Lampliga provningar, baserade pa driftstid vid specificerade temperaturer,
antal cykler vid bestamda spanningsnivaer eller de andra driftsforhallanden
som anordningen &r avsedd for, da risk for krypning eller utmattning
foreligger.

c) Kompletterande provningar, da det ar nodvandigt, som avser andra speciella
faktorer som anges i punkt 2.2.1 sadsom korrosion, yttre paverkan etc.

2.3 Sékerhetshestammelser for hantering och drift

Den tryckbarande anordningen skall fungera sé att det inte finns nagon rimligen
forutsebar risk vid dess avsedda anvandning. Séarskild uppmarksamhet skall nar
det behodvs &gnas féljande:

— Stangnings- och déppningsanordningar.

— Farliga utslapp fran sakerhetsventiler.

— Anordningar som hindrar fysiskt tilltrade da tryck eller vakuum rader.

— Yttemperaturen med beaktande av den avsedda anvandningen.

— Sonderfall av instabila fluider.

Tryckbarande anordningar med borttagbar foérslutning skall ha en automatisk
eller manuell anordning som gor det mdjligt for anvandaren att pa ett enkelt satt
férvissa sig om att Gppnandet inte innebar nagon fara. | de fall d& anordningen
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kan dppnas snabbt, skall den dessutom ha en anordning som hindrar att den
kan 6ppnas da trycket eller temperaturen hos fluiden innebar fara.

2.4 Inspektionsmdéjlighet

a) Tryckbarande anordningar skall vara konstruerade sd, att alla nédvandiga
inspektioner som har betydelse for sékerheten kan utforas.

b) Om det &r nédvandigt att beddma den tryckb&drande anordningens inre
tillstand for att garantera dess fortsatta sakerhet, skall den vara férberedd for
detta, med Gppningar som tillater fysiskt tilltrade till anordningens inre delar
eller med andra anordningar sa att lampliga inspektioner kan utforas pa ett
sékert sétt och utan héalsofarliga eller onddigt trottande fysiska belastningar.

¢) Andra sétt far anvandas for att sakerstélla att den tryckbarande anordningens

tillstdnd uppfyller sakerhetskraven:

— da den ar for liten for att tillata fysiskt tilltrade till de inre delarna,

— d& oppnandet av den tryckbarande anordningen riskerar att negativt
paverka anordningen invandigt, eller

— da det ar bevisat att anordningens innehall inte &r skadligt for det material
som den ar tillverkad av, och att ingen annan skademekanism rimligen &r
forutsebar.

2.5 Témning och avluftning

Tryckbarande anordningar skall vid behov kunna témmas och avluftas

a) sa att skadliga effekter, sdsom vatskeslag, vakuumkollaps, korrosion och
okontrollerade kemiska reaktioner forhindras, varvid alla stadier av drift och
provning, speciellt tryckprovning, skall beaktas samt

b) s& att anordningen kan rengoras, kontrolleras och underhéllas pa ett sakert
satt.

2.6 Korrosion och andra kemiska angrepp

Vid behov skall ett korrosionstillagg eller ett lampligt korrosionsskydd eller skydd
mot andra kemiska angrepp finnas, varvid hénsyn skall tas till den avsedda och
rimligen férutsebara anvandningen.

2.7 Slitage

Om anordningen riskerar att utséattas for allvarlig erosion eller nétning, skall
lampliga atgarder vidtas for att
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— minimera dessa effekter genom extra godstjocklek, infodring, bekladning
eller nagot annat lampligt konstruktivt utférande,

— mojliggobra utbyte av de mest angripna delarna,

— i instruktionerna enligt punkt 3.4 fasta uppmarksamhet pa de atgarder som
ar nodvandiga for att anordningen fortlopande skall kunna anvandas pa ett
sakert satt.

2.8 Aggregat

Aggregat skall konstrueras s4, att

— de delar som skall sammanfogas &r lampliga och ftillférlitiga for sin
anvandning och

— samtliga delar passar ihop korrekt och kan sammanfogas pa ett lampligt
satt.

2.9 Bestammelser om fylining och tdmning

Nar det behodvs skall tryckbarande anordningar konstrueras och utrustas med
lampliga tillbehor, eller forberedas for att utrustas med sadana, for att garantera
saker fyllning och tdmning, sarskilt nar det galler féljande risker:

a) Vid fylning:
— Overfylining eller for hogt tryck med hansyn till fylinadsgrad och angtryck
vid referenstemperaturen.
— Instabilitet hos den tryckbérande anordningen.

b) Vid tdmning: Okontrollerad utstrémning av fluid under tryck.

c) Bade under fyllning och tomning: Farlig inkoppling och urkoppling.

2.10 Skydd mot 6verskridande av tillatna varden for tryckbarande
anordningar

Nar de hogsta tillatna vardena PS och TS under rimligen férutsebara
omstéandigheter skulle kunna 6verskridas, skall den tryckbarande anordningen
vara utrustad med, eller forberedas for att utrustas med lampliga
sakerhetsanordningar, savida inte anordningens skydd ar sakerstallt av andra
skyddsanordningar som &r integrerade i ett aggregat.

Sakerhetsanordningen eller kombinationen av sékerhetsanordningar skall
bestimmas med héansyn till den aktuella tryckbarande anordningen eller
aggregatet och dess avsedda anvandning.

Lampliga sékerhetsanordningar och kombinationer av dessa innefattar
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a) sakerhetsutrustning enligt 2 § samt

b)i forekommande fall, indikatorer, larm eller andra lampliga Over-
vakningsanordningar som gor det mojligt att vidta atgarder, automatiskt eller
manuellt, for att halla den tryckbarande anordningen inom de tilllatna
vardena.

2.11 Sakerhetsutrustning
2.11.1 Sékerhetsutrustning skall uppfylla féljande krav.

a) Den skall vara konstruerad och tillverkad sa, att den ar tillforlitig och
anpassad for sin avsedda anvandning och s, att behovet av underhdll och
provning har beaktats.

b) Den skall vara oberoende av andra funktioner utom d& utrustningens
sakerhetsfunktion inte kan paverkas av andra funktioner.

c) Den skall félja Ilampliga konstruktionsprinciper som sadkerstaller ett
andamalsenligt och tillforlitligt skydd. Dessa principer innefattar i synnerhet
felsékerhet, redundans, diversifiering och sjalvévervakning.

2.11.2 Utrustning fér tryckbegransning

Utrustning for tryckbegransning skall konstrueras sa att trycket inte langvarigt
Overskrider det hogsta tillatna trycket PS; ett kortvarigt 6vertryck kan dock fa
forekomma i enlighet med foreskrifterna i punkt 7.3 om dessa ér tillampliga.

2.11.3 Utrustning fér temperaturdvervakning

Utrustning for temperaturdvervakning skall ha en sékerhetstekniskt anpassad
reaktionstid som skall passa till matfunktionen.

2.12 Extern brand

Om det behdvs skall tryckbdrande anordningar vara konstruerade och, i
forekommande fall, utrustade med lampliga tillbehor eller forberedas for att
utrustas med sadana for att uppfylla behovet av skadebegransning vid extern
brand, i synnerhet med beaktande av anordningens avsedda anvandning.
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3. TILLVERKNING
3.1 Tillverkningsforfarande

Tillverkaren skall sékerstalla att de villkor som faststallts i konstruktions- och
berékningsfasen tillgodoses pa ett sakkunnigt satt genom att anvanda lamplig
teknik och relevanta metoder, speciellt nar det géller nedanstaende faktorer.

3.1.1 Forberedelse av konstruktionsdelar

Formning, fogberedning och annan forberedelse av konstruktionsdelar far inte
orsaka skador, sprickor eller andringar i de mekaniska egenskaper som
paverkar sakerheten hos den tryckbarande anordningen.

3.1.2 Permanenta forband

Permanenta forband och anslutande zoner skall vara fria fran sadana ytfel och
inre fel som kan paverka den tryckbarande anordningens sékerhet.

Egenskaperna hos permanenta forband skall motsvara de specificerade
minimiegenskaperna hos de material som skall sammanfogas, savida inte andra
relevanta varden pd samma egenskaper uttryckligen tagits i beaktande vid
konstruktionsberékningarna.

For tryckbéarande anordningar skall de permanenta férbanden hos delar som
bidrar till anordningens hallfasthet och de delar som &r direkt fastade pa
anordningen, utféras av personal med erforderlig kompetens och i enlighet med
tekniskt korrekta metoder.

Metoderna och personalen skall vad gaéller tryckbdrande anordningar i
kategorierna I, 1l och IV vara beddmda och godtagna av ett kompetent
tredjepartsorgan som efter tillverkarens val kan vara:

— ettanmalt organ, eller

— ett erként tredjepartsorgan.

For att kunna gora dessa bedomningar skall organet utféra eller lata utféra de
undersékningar och provningar som anges i relevanta harmoniserade
standarder eller likvardiga undersékningar och provningar.

3.1.3 Ofdrstérande provning

For tryckbarande anordningar skall oférstérande provning av permanenta
forband utféras av personal med erforderlig kompetens. For tryckbarande
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anordningar i kategorierna Ill och IV skall personalens kompetens vara bedémd
och godtagen av ett erkant tredjepartsorgan.

3.1.4 Varmebehandling

Da det finns risk for att tillverkningsprocessen dndrar materialets egenskaper i
en s&dan utstrackning att den tryckbarande anordningens sdkerhet paverkas,
skall en relevant varmebehandling utféras under ett lampligt skede av
tillverkningen.

3.1.5 Sparbarhet

Relevanta tillvagagangssatt skall faststallas och uppratthallas for att géra det
mojligt att pa ett lampligt satt identifiera materialet i de delar av den
tryckbarande anordningen som bidrar till hallfastheten, frAn mottagandet, genom
produktionen och &nda till slutprovningen av den férdiga anordningen.

3.2 Slutkontroll

Tryckbarande anordningar skall underkastas slutkontroll enligt punkterna 3.2.1-
3.2.3.

3.2.1 Slutlig undersékning

Tryckbarande anordningar skall underkastas en slutlig undersdkning vid vilken
det genom visuell kontroll och granskning av medféljande dokument skall
faststallas huruvida kraven i dessa foreskrifter &r uppfylida. Kontroller som har
utforts under tillverkningens gang kan beaktas. | den utstrackning som
sakerheten kraver, skall den slutliga undersékningen utféras in- och utvandigt av
samtliga delar i anordningen. Om inspektionen inte langre ar mdjlig vid den
slutliga undersékningen skall undersékningen utféras under sjalva tillverknings-
processen.
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3.2.2 Tryckkontroll

Tryckbarande anordningar skall underkastas en hallfasthetskontroll som normalt
utférs som en vatsketryckprovning vid ett tryck minst lika med véardet enligt punkt
7.4, da det ar tillampligt.

For serietillverkade tryckbarande anordningar i kategori | far denna kontroll
utféras stickprovsvis.

| de fall d& hallfasthetskontroll med vétska ar skadlig eller inte kan utféras, kan
andra erkdnda provningar utféras. FOr annan tryckprovning &n
vatsketryckprovning skall kompletterande atgarder i form av oforstorande
provning eller andra metoder med likvardig relevans, vidtas innan provningen
utfors.

3.2.3 Kontroll av sékerhetsanordningar

Aggregat skall ocksé underkastas en kontroll av att sdkerhetsanordningarna till
alla delar uppfyller kraven i punkt 2.10.

3.3 Méarkning och etikettering

Forutom den CE-markning som kravs enligt 14 § skall det finnas val synlig,
lattlast och varaktig méarkning med féljande uppgifter:

a) For samtliga tryckbarande anordningar:

— Namn och adress eller ndgon annan uppgift som identifierar tillverkaren och,
nar detta &r aktuellt, dennes i EES etablerade ombud.

— Tillverkningsar.

— ldentifikation av den tryckbdrande anordningen efter art, genom
typidentifikation av serie eller parti, genom tillverkningsnummer eller pa
liknande satt.

— Vasentliga hogsta och lagsta av tillverkaren tillatna varden.

b) Beroende pé& typen av anordning:
De av féljande uppgifter som &r nddvandiga for sékerheten vid installation,
drift eller anvandning och, nar detta ar aktuellt, vid underhdll och periodisk
inspektion.
— Den tryckbarande anordningens volym V, uttryckt i liter.
— Rorledningens nominella storlek DN.
— Det anvanda provtrycket PT, uttryckt i bar, och datum.
— Saékerhetsutrustningens installningstryck, uttryckt i bar.
— Den tryckbarande anordningens effekt, uttryckt i kW.
— Matningsspanning, uttryckt i V (volt).
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Avsedd anvandning.

— Fylinadsgrad, uttryckt i kg/l.
Storsta fylinadsvikt, uttryckt i kg.
Taravikt, uttryckt i kg.

— Fluidgrupp.

c) Nar det behdvs, varningstext pad svenska som &r anbringad pd den
tryckbarande anordningen och faster uppméarksamheten pa sadan felaktig
anvandning som erfarenhetsmassigt forekommer.

CE-markningen och 6vriga uppgifter skall anbringas direkt pa den tryckbarande
anordningen eller pa en vél fastsatt skylt pa densamma, med féljande undantag:

1. Motsvarande lamplig dokumentation kan anvandas for att undvika upprepad
markning av rordelar eller andra enskilda komponenter som anvands i ett och
samma aggregat.

2. Om den tryckbarande anordningen ar for liten, kan de uppgifter som avses
under b) anges pa en etikett som fasts vid anordningen.

3. En etikett eller ndgot annat lampligt satt kan anvandas for att ange
fyllnadsvikten och for de varningar som anges i punkt c), om lasbarheten
anda bibehalls under den tillampliga tidsperioden.

3.4 Driftsinstruktioner

a) D& tryckbarande anordningar slapps ut pa marknaden skall de, nar det
behovs, atféljas av en bruksanvisning for anvandaren. Bruksanvisningen skall
vara pa svenska och innehalla samtliga uppgifter om sékerheten i fraga om
— montering inklusive sammansattning av olika tryckbarande anordningar,

— idrifttagande,
— anvandning samt
— underhall inklusive kontroller som behdver utféras av anvandaren.

b) Bruksanvisningen skall innehdlla de uppgifter som anbringats pa den
tryckbarande anordningen enligt punkt 3.3, med undantag fér serie-
identifiering, och skall nar det behovs éatfoljas av teknisk dokumentation samt
de ritningar och scheman som ar nédvandiga for att instruktionerna latt skall
kunna forstas.

c) Nar det behovs skall bruksanvisningen ocksa fasta uppmarksamheten pa
riskerna vid felaktig anvéndning enligt punkt 1.3 och pa de speciella
konstruktionsforutsattningarna enligt punkt 2.2.3.
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4. MATERIAL

De material som anvands for tillverkningen av tryckbarande anordningar skall
vara lampliga for detta &ndamal under anordningens forvantade livslangd,
savida inte utbyte forutses.

Svets- och andra tillsatsmaterial behdver endast uppfylla motsvarande krav som
i punkterna 4.1, 4.2 a) och 4.3 forsta stycket pa& lampligt satt, sdval for enskilda
material som fér sammanfogade strukturer.

4.1 Materialen till tryckb&rande delar skall uppfylla foljande krav:

a) De skall ha lampliga egenskaper for samtliga, rimligen férutsebara drifts- och
provningsforhallanden samt vara tillrackligt duktila och sega. Egenskaperna
hos dessa material skall uppfylla kraven i punkt 7.5 nar denna ar tillamplig.
Dessutom skall ett korrekt materialval ske sa att man vid behov kan férhindra
sprodbrott. Om det av sarskilda skal ar ndédvandigt att anvanda ett sprott
material, skall lampliga atgarder vidtas.

b) De skall ha tillracklig kemisk bestandighet mot den fluid som den
tryckbarande anordningen innehaller. De kemiska och fysikaliska egenskaper
som ar nddvandiga for ett sakert anvandande far inte forandras patagligt
under anordningens forutsedda livslangd.

c) De far inte vara patagligt kansliga for aldring.
d) De skall vara lampade for de férutsedda tillverkningsmetoderna.

e) De skall viljas sa att patagliga negativa effekter undviks nar olika material
sammanfogas.

4.2 a) Tillverkaren av tryckbarande anordningar skall pd ett lampligt satt
definiera de varden som &r nddvandiga for konstruktionsberékningarna enligt
punkt 2.2.3, samt de i punkt 4.1 nadmnda materialegenskaperna och
férutsattningarna for materialens anvandning.

b) Tillverkaren skall i den tekniska dokumentationen ange hur kraven pa
material i denna foreskrift uppfylls, pa ett av féljande satt:
— Genom att anvanda material enligt harmoniserade standarder.
— Genom att anvanda material som har ett europeiskt materialgodkannande
enligt 13 § eller motsvarande bestammelse i ndgot annat land inom EES.
— Genom en sarskild utvardering av materialet.

c) For tryckbarande anordningar i kategori Ill och IV skall den sarskilda
utvardering som anges under b), tredje strecksatsen, utféras av det anmélda
organ som ansvarar for beddémningen av 6verensstimmelse for den aktuella
tryckbarande anordningen.
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4.3 Tillverkaren av den tryckbarande anordningen skall vidta lampliga atgarder
for att forsékra sig om att det anvdnda materialet uppfyller géllande krav. For
alla material skall finnas dokument utfardade av materialtillverkaren, som intygar
Overensstammelse med en given specifikation.

For de tryckbarande huvudbestandsdelarna i anordningar i kategori Il, 11l och 1V,
skall detta dokument vara ett intyg i vilket materialtillverkaren, utdéver det som
sags i forsta stycket, dven redovisar resultaten fran de verifikationsprovningar
som utforts pa den levererade produkten eller pa produkter i det kontrollparti, av
vilket den levererade produkten utgdr en del.

Om en materialtillverkare har ett lampligt kvalitetsstyrningssystem som
certifierats av ett i gemenskapen etablerat, kompetent organ och tillverkaren har
varit foremal for sarskild utvardering angdende materialkunskap, antas de intyg
som utfardas av tillverkaren innebéra éverensstammelse med motsvarande krav
enligt denna punkt.

SARSKILDA KRAV FOR VISSA TRYCKBARANDE ANORDNINGAR

De krav som for vissa slag av anordningar anges i avsnitt 5 respektive 6 galler
utdver de krav som anges i avsnitt 1-4.

5. Tryckbarande anordningar enligt 6 § vilka utsatts for dppen laga eller
varms pa annat satt som medfor risk for verhettning

Detta avsnitt galler for foljande tryckbarande anordningar:
1. Anordningar, enligt 6 § punkt 2, for produktion av anga och hetvatten.

2. Processuppvarmningsanordningar som ar avsedda for andra fluider &n dnga
eller hetvatten och som omfattas av 6 § punkt 1.

Sadana anordningar skall beraknas, utformas och konstrueras s4, att risken for

vasentliga utslapp av innehallet till foljd av dverhettning minimeras. Det skall, i

tillampliga fall, sakerstéllas att

a) lamplig sékerhetsutrustning finns fér att parametrarna vid drift, for tillférsel
och utslapp av varme, samt, i féorekommande fall, vatskenivan, begransas i
syfte att undvika varje risk for lokal eller allmén dverhettning,

b) provtagningsstallen finns, nar sd ar nodvandigt, for kontroll av fluidens
egenskaper, for att undvika varje risk orsakad av avlagringar eller korrosion,

c) erforderliga atgarder vidtas for att eliminera skaderisker till folid av
avlagringar,

d) sékra metoder finns for att leda bort restvarme efter stopp samt att
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e) atgarder vidtas for att undvika farlig ansamling av brandfarliga blandningar av
bransle och luft samt att Iagan slar tillbaka.

6. Rorledningar enligt 6 § punkt 3

Utformningen och konstruktionen skall garantera att

a) risken for dverbelastning, till foljd av oacceptabla fria rorelser eller fér stora
krafter pa flansar, kopplingar, kompensatorer, slangar och andra delar som
ingar i rérledningen, pa lampligt satt forebyggs genom stod, forstarkningar,
forankringar, styrning och férspanning eller liknande,

b) nar det i réren finns risk for kondensation av gasformiga fluider, dranering och
avlagsnande av avlagringar kan ske vid l&agt belagna stillen, for undvikande
av vatskeslag och korrosion,

c) mojligheten fér skador till féljd av turbulens eller virvelbildning beaktas i
tillrédcklig utstrackning, varvid tillampliga bestdmmelser i punkt 2.7 galler,

d) riskerna for utmattning till foéljd av vibrationer i ror beaktas i tillracklig
utstrackning,

e) da rorledningar innehdller fluider tillhérande grupp 1, nddvandiga atgarder
vidtas for att kunna stanga av férgreningsrér som pa grund av sin dimension
innebar betydande risker,

f) risken for oavsiktlig tdmning minimeras, varvid avtappningsstéllen pa sin
permanenta sida skall ha tydlig uppgift om vilken fluid som ledningen
innehdaller, samt att

g) placeringen och dragningen av markférlagda rorledningar och kulvertar
atminstone finns registrerad i den tekniska dokumentationen for att underlatta
att underhall, inspektion eller reparation kan ske med full sékerhet.

7. Sarskilda kvantitativa krav fér tryckbarande anordningar

Nedanstaende bestammelser anvands som huvudregel. Om bestammelserna
inte fljs, inbegripet de fall d& det anvéanda materialet inte behandlas i 7.1.2 och
inga harmoniserade standarder tillampas, skall tillverkaren pa annat satt kunna
bevisa att lampliga atgarder vidtagits for att uppna en likvardig 6vergripande
séakerhetsniva.

Bestdmmelserna i detta avsnitt géaller utdver de grundlaggande kraven i avsnitt
1-6.
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7.1.1 Symboler

Ren, strackgrans, betecknar vardet vid berdkningstemperaturen av, beroende pa

forutsattningarna,

— den ovre strackgransen for ett material som uppvisar en évre och en undre
strackgrans,

— 1,0 %-forlangningsgransen for austenitiskt stal och olegerat aluminium,

— 0,2 %-forlangningsgransen for dvriga material som behandlas i 7.1.2.

Rm20 betecknar minsta vardet for draghéllfastheten vid 20 °C.
Rmit betecknar draghalifastheten vid berakningstemperaturen

7.1.2 Den tillatna allmanna membranspanningen for foretradesvis statisk
belastning och for temperaturer utanfér det omrade dar krypningsfenomen ar
betydande, far inte, beroende pa vilket material som anvands, éverstiga det
minsta av foljande varden:

a) 2/3 av Rei och 5/12 av Rmyo for ferritiskt stal, inkluderande normaliserat stal
(valsat stdl) men inte finkornsstadl och stdl som undergéatt sarskild
varmebehandling.

b) For austenitiskt stal:
— 2/3 av R¢irom dess brottférlangning éverstiger 30 %,
— eller alternativt 5/6 av Rer0och 1/3 av Ryy: om brottférlangningen overstiger
35 %.

c) 10/19 av Rex och 1/3 av R0 for olegerat eller laglegerat gjutstal.
d) 2/3 av Re;: fér aluminium.

€) 2/3 av Rer0ch 5/12 av Ry fOr icke utskiljningshardbara aluminiumlegeringar.

7.2 Forbandsfaktorer
For svetsade forband skall svetsfaktorn vara hogst lika med foljande véarden:

a) 1 betraffande anordning som underkastas forstérande och oforstérande
kontroller vilka medger verifikation pa att samtliga férband inte uppvisar
brister av betydelse.

b) 0,85 betréffande anordning som underkastas of6rstérande provning
stickprovsvis.
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c) 0,7 betraffande anordning som inte underkastas andra oférstérande kontroller
an okular kontroll.

Om nodvandigt skall &ven héansyn tas till typen av spénning och férbandets
mekaniska och teknologiska egenskaper.

7.3 Utrustning for begransning av trycket, speciellt for tryckkarl

Det kortvariga Gvertryck som asyftas i punkt 2.11.2 far hogst vara 10 % av
vardet for PS.

7.4 Vatskeprovtryck

For tryckkarl skall det provtryck som &syftas i punkt 3.2.2 vara minst lika stort
som det hogsta av foljande varden:

a) Det tryck som motsvarar den hogsta belastning som den tryckbarande
anordningen kan utsattas fér vid drift, med beaktande av det hogsta tryck
(PS) och den hogsta temperatur (TS) som tillverkaren tillater, multiplicerat
med koefficienten 1,25.

b) Det hogsta tryck (PS) som tillverkaren tillater multiplicerat med koefficienten
1,43.

7.5 Materialegenskaper

Savida inte andra varden kravs baserat pa de andra kriterier som maste
beaktas, anses en stalsort vara tillrackligt duktil for att uppfylla kraven i punkt 4.1
a) om dess brottférlangning vid en dragprovning utford enligt
standardforfarande, &r minst lika med 14 % och om dess uppmétta energi vid
slagprovning med ISO V-provstav uppgér till minst 27 J vid en hogsta
temperatur om 20 °C, dock inte hégre an den lagsta avsedda drifttemperaturen.
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Bilaga 2

Diagram for bedémning av 6verensstammelse

1.

32

I denna bilaga anges i diagram hur olika tryckbarande anordningar skall
klassas i kategorier enligt 4 §. Dessutom galler foljande.

. Sékerhetsutrustning som avses i 68 punkt 4 klassas i kategori IV.

Séakerhetsutrustning som tillverkas for sarskilda anordningar kan dock
undantagsvis klassas i samma kategori som den anordning den skall skydda.

. Tryckbarande tillbehér som avses i 6 § punkt 4 klassas med utgangspunkt

frén

— deras hogsta tillatna tryck PS,

— deras volym V eller nominella storlek DN, beroende pa vad som &r
tillampligt, och

— den grupp av fluider for vilka de ar avsedda.

Darvid anvands motsvarande diagram for behallare eller rorsystem for att
avgora kategorin.

Om béade volymen och den nominella storleken anses relevanta enligt den
andra strecksatsen i punkt 3 forsta stycket skall det tryckbarande tillbehoret
klassas i den hdgsta kategorin.

. Avgransningslinjerna i diagrammen anger den Ovre gransen for varje

kategori. De anordningar som hamnar pa linjen anses tillhtra kategorin med
det lAgre numret.
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Diagram 1
PS
{bar)

10 000

W

PS = 1000

1 000

200
100 —

0.5

[} | |
0,1 1 10 100 1000 a0 Viliter}

Tryckkérl som avses i 6 8 punkt 1 a) forsta strecksatsen

Undantag: Behallare som &r avsedd for en instabil gas, och som enligt diagram
1 skulle tillhdra kategori | eller I, skall klassas i kategori Ill.
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Diagram 2

PS5 = 3000

200
100

10

I
01 1 10 100 1000 10000 Viliter]

Tryckkéarl som avses i 6 § punkt 1 a) andra och tredje strecksatsen

Undantag: Barbara brandsléackare och gasflaskor fér andningsapparatur skall
klassas lagst i kategori III.
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Diagram 3

PS
Ibar) |
10 000 —
5 ()
-
1 000 —
PS =500
500
100 —
7o)
PS =10
10 -]
1 -
F5=05
05
T T T T T »
0,1 1 10 00 1000 0000 Viiter)

Tryckkarl som avses i 6 § punkt 1 b) forsta strecksatsen
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Diagram 4
FS
{bar) T
10 000 —
=
© i
-
1 600 PS = 1000
500 PS = 500
100 @
16 PS=10
1 -]
05 PS=05
| | | | | "
01 1 10 100 1000 10000 Viliter)

Tryckkérl som avses i 6 8 punkt 1 b) andra strecksatsen

Undantag: Aggregat avsedda for produktion av varmvatten som avsesi 7 §
punkt 3, skall antingen genomga EG-konstruktionskontroll (Modul B1) med
avseende pa 6verensstammelse med de grundldggande kraven i punkterna
2.10,2.11, 3.4,5aoch 5 di bilaga 1, eller fullstandig kvalitetsstyrning (Modul

H).
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Diagram 5
PS5
[bar}
1 000
100+
®
10—
E
=
1 I
- PS=0,5
0,5 |
A T T T T
0.1 1 2 10 100 1000 10000 Vliter)

Tryckbarande anordningar som avses i 6 § punkt 2

Undantag: Konstruktion av tryckkokare skall genomga ett bedémningsforfarande
motsvarande minst en av modulerna i kategori Ill.
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Diagram 6
PS
{bar)]

-

1000 —

DN =25

100

10

PS=05

0,5

| T | | T -
0.1 1 10 100 1000 10 000 DM

Rérledningar som avses i 6 § punkt 3 a) forsta strecksatsen

Undantag: Rorsystem som &r avsedda for instabila gaser, och som enligt
diagram 6 skulle tillhdra kategori | eller I, skall klassas i kategori Ill.
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Diagram 7
PS
{bar) T
©|@
= ]
o S Ty
100 B T Y I (T
= = =
O o O
10 7
]_
0.5 PS = 0,5
T T | T | r
0,1 1 10 100 1000 10 000 DN

Rorledningar som avses i 6 § punkt 3 a) andra strecksatsen

Undantag: Rorsystem som innehaller en fluid vars temperatur Gverstiger
350 °C, och som enligt diagram 7 skulle tillhéra kategori Il, skall klassas i
kategori IIl.
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Diagram 8
PS5
Ibeﬂ“
1 000 - @
PS = 500
500 — T
n
=
=]
100 -
I
Sy
=, @
(2]
PS =10
10 —
05 PS =05
T — T T T -
0.1 1 M0 25 100 1000 10 000 DM

Rérledningar som avses i 6 § punkt 3 b) forsta strecksatsen
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Diagram 9
PS
{bari}
1000
PS = 500
500 —
{me]
&
]
100 — =
£ Q)
A
i
50 PS =10
10 %%
¥ PS=05
0,35 —
T T T T T >
0.1 1 10 100 1000 10000 DN

Rorledningar som avses i 6 § punkt 3 b) andra strecksatsen
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Bilaga 3

Forfaranden for beddmning av 6verensstammelse

I denna bilaga beskrivs de férfaranden som enligt 10 § skall ha anvants fér
beddmning av 6verensstammelse.

Det som i bilagan anges i fraga om tryckbarande anordningar galler dven for

ag

gregat.

Modul A (intern tillverkningskontroll)

1.

42

Denna modul beskriver det forfarande genom vilket en tillverkare, eller
dennes i EES etablerade ombud, férvissar sig om och forsakrar att en
tryckbéarande anordning uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
maérkning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och uppratta en skriftlig
foérsdkran om dverensstammelse enligt bilaga 4.

. Tillverkaren skall utarbeta den i punkt 3 beskrivna tekniska dokumentationen.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall halla den tillganglig
for granskning av behoriga nationella myndigheter under tio ar fran dagen for
tillverkning av den senaste tryckb&rande anordningen.

Om varken tillverkaren eller dennes ombud &r etablerade i EES skall den
tekniska dokumentationen hallas tillganglig av den som slapper ut den
tryckbarande anordningen pa EES-marknaden.

. Den tekniska dokumentationen skall gora det mdjligt att bedéma att den

tryckbdrande  anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Dokumentationen skall, i den man det ar ndédvandigt for bedoémningen,

omfatta den tryckbarande anordningens konstruktion, tillverkning och funktion

samt innehalla foljande.

— En allmén beskrivning av den tryckbarande anordningen.

— Konstruktions- och tillverkningsritningar, samt scheman  Over
komponenter, delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och forklaringar som behdvs for att forsta ritningar och
scheman samt den tryckb&rande anordningens funktion.

— En forteckning 6ver de standarder som avses i 9 8§ och som helt eller
delvis har tillampats eller, nar sddana standarder inte har tillampats, en
beskrivning av de Idsningar som valts for att uppfylla de grundléggande
kraven i foreskrifterna.
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— Resultaten av utférda konstruktionsberdkningar och genomfoérda
kontroller.
— Provningsrapporter.

4. Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud skall férvara en kopia av
forsakran om  Overensstammelse tillsammans med den tekniska
dokumentationen.

5. Tillverkaren skall vidta alla atgarder som behdvs for att i tillverkningen
sékerstalla att den tryckbarande anordning som tillverkas stammer &verens
med den tekniska dokumentationen och uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Modul A1l (intern tillverkningskontroll med 6vervakning av den slutliga
beddmningen)

| denna modul ingér allt som ingér i modul A samt dessutom féljande.

Slutkontrollen enligt punkt 3.2 i bilaga 1 skall utféras av tillverkaren och

overvakas genom oanmalda besok fran ett av tillverkaren valt anmalt organ.

Under dessa besok skall det anmélda organet

— forvissa sig om att tillverkaren utfér slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1
samt

— pa platsen for tillverkning eller mellanlagring i kontrollsyfte ta ut tryckbarande
anordningar. Organet skall bedéma hur manga anordningar som skall tas ut
samt om hela eller delar av den slutliga kontrollen behéver utforas pa dem.

Om nagon tryckbarande anordning inte uppfyller gallande krav skall det
anmalda organet vidta lampliga atgarder.

Tillverkaren skall, for det anmélda organets rékning, anbringa organets
identifikationsnummer pa varje tryckbarande anordning.

Modul B (EG-typkontroll)

1. Denna modul beskriver det férfarande genom vilket ett anmalt organ forvissar
sig om och intygar att ett for tillverkningen representativt exemplar uppfyller
kraven i dessa foreskrifter. Punkterna 7 och 8 riktar sig direkt till de anmélda
organen.

2. Ansdkan om EG-typkontroll skall goras av tillverkaren, eller dennes i EES
etablerade ombud, hos ett enda anmalt organ.

Ansokan skall innehalla
— tillverkarens namn och adress och, om ansdkan goérs av ett ombud, aven
dennes adress,
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44

— en skriftlig forsakran att samma ansokan inte har gjorts hos nagot annat
anmalt organ samt
— den tekniska dokumentation som beskrivs i punkt 3.

Sokanden skall till det anméalda organets forfogande stélla ett for
tillverkningen representativt exemplar, hadanefter bendmnt "typ”. Det
anmalda organet kan begéra ytterligare exemplar om provningsprogrammet
kraver detta.

En typ kan omfatta flera versioner av tryckbdrande anordningar om
skillnaderna mellan versionerna inte paverkar graden av sikerhet.

. Den tekniska dokumentationen skall géra det mgjligt att bedéma om den

tryckbdrande anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Den skall, i
den utstrdckning det behévs for bedémningen, omfatta den tryckbarande
anordningens konstruktion, tillverkning och funktion samt innehalla féljande.

— En allmén beskrivning av typen.

— Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman éver komponenter,
delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och forklaringar som behdvs for att forsta ritningar och
scheman samt den tryckb&rande anordningens funktion.

— En forteckning 6ver de standarder som avses i 9 8§ och som helt eller
delvis har tillampats eller, nar sddana standarder inte har tillampats, en
beskrivning av de Idsningar som har valts for att uppfylla de
grundlaggande kraven i foreskrifterna.

— Resultaten av konstruktionsberakningar och genomférda kontroller.

— Provningsrapporter.

— Uppgifter om vilka provningsmoment som forutses vid tillverkningen.

— Information om de kvalifikationer eller bedémningar som kravs enligt
punkterna 3.1.2 och 3.1.3 i bilaga 1.

. Det anmalda organet skall utféra féljande:

4.1 Granska den tekniska dokumentationen, verifiera att typen har tillverkats i
overensstammelse med den samt identifiera saval de delar som ar
konstruerade enligt tillampliga bestémmelser i de i 9 § avsedda standarderna
som de delar vars utformning inte féljer sidana standarder.

Darvid skall det anmalda organet sarskilt

— granska den tekniska dokumentationen med avseende pa konstruktionen
och tillverkningsférfarandena,

— beddma de anvadnda materialen om dessa inte f6ljer tillampliga
harmoniserade standarder eller har ett europeiskt materialgodk&dnnande
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enligt 138 och kontrollera att de dokument som materialtillverkaren
tillhandahallit, stimmer Gverens med punkt 4.3 i bilaga 1,

— beddma metoderna for permanent sammanfogning av den tryckbarande
anordningens delar eller kontrollera att dessa tidigare har godtagits enligt
punkt 3.1.2 i bilaga 1 samt

— verifiera att den personal som utfér den permanenta sammanfogningen av
den tryckbarande anordningens delar och den oférstérande provningen &r
beddmd och godtagen enligt punkt 3.1.2 respektive 3.1.3 i bilaga 1.

4.2 Utfora eller lata utfora, da de i 9§ avsedda standarderna inte har
tillampats, lampliga kontroller och nédvéandiga provningar for att faststélla att
de av tillverkaren valda lésningarna uppfyller de grundlaggande kraven i
bilaga 1.

4.3 Utfora eller lata utféra, d& tillverkaren har valt att folja tillampliga
standarder, lampliga kontroller och nédvandiga provningar for att faststélla att
dessa standarder verkligen har tillampats.

4.4 | samrad med sokanden bestamma pa vilken plats kontrollerna och de
nddvandiga provningarna skall genomforas.

. Nér typen uppfyller de bestdmmelser i dessa foreskrifter som galler fér den
skall det anmalda organet lamna ett EG-typkontrollintyg till den s6kande.
Intyget, som géller under tio &r och kan férnyas, skall innehalla tillverkarens
namn och adress, slutsatserna av kontrollen samt de uppgifter som &r
nddvandiga for att identifiera den godtagna typen.

En forteckning over relevanta delar i den tekniska dokumentationen skall
bifogas intyget och en kopia sparas av det anmélda organet.

Om det anmalda organet vagrar att ldAmna ett EG-typkontrollintyg, skall detta i
detalj motiveras. Ett férfarande fér omproévning skall finnas.

. Sokanden skall informera det anmélda organ som innehar den tekniska
dokumentationen for EG-typkontrollintyget om varje &ndring av en godtagen
tryckbarande anordning. En sadan andring skall, om den kan paverka den
tryckbarande anordningens overensstédmmelse med de grundlaggande
kraven eller tillverkarens villkor for anvandning, bli foremal for en ny
bedémning. Om den nya bedémningen leder till att &ndringen godtas skall
detta anges i ett tillagg till det ursprungliga EG-typkontrollintyget.

. Varje anmalt organ skall ge medlemsstaterna den information som behdvs
om atertagna EG-typkontrollintyg samt, pa begaran, om de som lamnats.

Varje anmélt organ skall ge 6vriga anmalda organ den information som
behovs om EG-typkontrollintyg som det har atertagit eller avslagit.
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8. Ovriga anmalda organ skall p& begéran fa kopior av EG-typkontrollintygen
och av tillagg till dessa. Bilagorna till intygen skall héllas tillgangliga for de
andra anmalda organen.

9. Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall férvara en kopia av
EG-typkontrollintygen och tillagg till dessa jamte den i punkt 3 angivna
tekniska dokumentationen under tio ar fran tillverkningsdagen foér den senaste
tryckbéarande anordningen.

Om varken tillverkaren eller dennes ombud &ar etablerade i EES, skall den
tekniska dokumentationen hallas tillganglig av den som slapper ut den
tryckbarande anordningen pa EES-marknaden.

Modul B1 (EG-konstruktionskontroll)

1. Denna modul beskriver det forfarande genom vilket ett anmalt organ forvissar
sig om och intygar att konstruktionen av en tryckbarande anordning uppfyller
kraven i dessa foreskrifter. Punkterna 7 och 8 riktar sig direkt till de anmalda
organen.

Den experimentella dimensioneringsmetod som avses i punkt 2.2.4 i bilaga 1
far inte anvandas inom ramen fér denna modul.

2. Ansdkan om EG-konstruktionskontroll skall goéras av tillverkaren, eller dennes
i EES etablerade ombud, hos ett enda anmalt organ.
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Ansokan skall innehalla

— tillverkarens namn och adress och, om ansdkan goérs av ett ombud, aven
dennes adress,

— en skriftlig forsakran att samma ansokan inte har gjorts till nagot annat
anmalt organ samt

— den tekniska dokumentation som beskrivs i punkt 3.

Ansdkan kan omfatta flera versioner av den tryckbarande anordningen om
skillnaderna mellan versionerna inte paverkar graden av sakerhet.

. Den tekniska dokumentationen skall goéra det mgjligt att bedéma om den
tryckbarande anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Den skall, i
den utstrackning det behdvs for bedémningen, omfatta den tryckbarande
anordningens konstruktion, tillverkning och funktion, samt innehalla féljande.
— En allmén beskrivning av den tryckbarande anordningen.

— Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman éver komponenter,
delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och férklaringar som behovs for att forsta ritningar och
scheman samt den tryckb&rande anordningens funktion.

— En forteckning 6ver de standarder som avses i 9 § och som helt eller
delvis har tillampats eller, nar saddana standarder inte har tillampats, en
beskrivning av de l6sningar som har valts for att uppfylla de
grundlaggande kraven i foreskrifterna.

— De bevis som behovs till stéd for att de loésningar som valts for
konstruktionen &ar korrekta. Detta galler sarskilt dd de i 9 § avsedda
standarderna inte har tillampats i sin helhet. Dessa bevis skall omfatta
resultat av provningar utforda pa ett lampligt laboratorium som tillhor
tillverkaren eller arbetar for dennes réakning.

— Resultaten av konstruktionsberékningar och genomférda kontroller.

— Information om de kvalifikationer eller bedémningar som kravs enligt
punkterna 3.1.2 och 3.1.3 i bilaga 1.

. Det anmalda organet skall utféra féljande:

4.1 Granska den tekniska dokumentationen och identifiera saval de delar
som &r konstruerade enligt tillampliga bestdammelser i de i 9 § avsedda
standarderna som de delar vars utformning inte féljer sddana standarder.
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Darvid skall det anmélda organet sarskilt

— beddma de anvadnda materialen om dessa inte fdljer tillampliga
harmoniserade standarder eller har ett europeiskt materialgodk&nnande
enligt 13 §,

— beddma metoderna for permanent sammanfogning av den tryckbarande
anordningens delar eller kontrollera att dessa tidigare har godtagits enligt
punkt 3.1.2 i bilaga 1 samt

— verifiera att den personal som utfér den permanenta sammanfogningen av
den tryckbarande anordningens delar och den ofdrstérande provningen ar
beddémd och godtagen enligt punkt 3.1.2 respektive 3.1.3 i bilaga 1.

4.2 Utféra, da de i 9 § avsedda standarderna inte har tillampats, nédvandiga
undersokningar for att faststélla att de av tillverkaren valda l6sningarna
uppfyller de grundlaggande kraven i bilaga 1.

4.3 Utfora, da tillverkaren har valt att folja tillampliga standarder, nédvandiga
undersokningar for att faststélla att dessa standarder verkligen har tillampats.

. Nar konstruktionen stammer o6verens med de bestammelser i dessa

foreskrifter som galler fér den, skall det anméalda organet lamna ett EG-
konstruktionskontrollintyg till den sdkande. Intyget skall innehalla namn och
adress pa den sokande, slutsatserna av kontrollen, férutsattningarna for
intygets giltighet samt de uppgifter som ar nédvéandiga for att identifiera den
godtagna konstruktionen.

En forteckning 6ver relevanta delar i den tekniska dokumentationen skall
bifogas intyget och en kopia sparas av det anméalda organet.

Om det anmalda organet vagrar att lamna ett EG-konstruktionskontrollintyg,
skall detta i detalj motiveras. Ett forfarande f6r omprévning skall finnas.

. Sokanden skall informera det anmélda organ som innehar den tekniska

dokumentationen for EG-konstruktionskontrollintyget om varje andring av den
godtagna konstruktionen. En sadan andring skall, om den kan paverka den
tryckbdrande anordningens 0&verensstammelse med de grundlaggande
kraven eller tillverkarens villkor fér anvandning, bli féremal for en ny
beddémning. Om den nya bedémningen leder till att &ndringen godtas skall
detta anges i ett tillagg till det ursprungliga EG-konstruktionskontrollintyget.

. Varje anmalt organ skall ge medlemsstaterna information av betydelse om

atertagna EG-konstruktionskontrollintyg samt, p& begaran, om de som
lamnats.

Varje anmaélt organ skall ge 6vriga anmélda organ information av betydelse
om EG-konstruktionskontrollintyg som det har atertagit eller avslagit.
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8. Ovriga anmalda organ skall pa begéran fa den information som behévs om
— lamnade EG-konstruktionskontrollintyg och tillagg till dessa,
— atertagna EG-konstruktionskontrollintyg och tillagg till dessa.

9. Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall férvara en kopia av
EG-konstruktionskontrollintygen och tillagg till dessa jamte den i punkt 3
angivna tekniska dokumentationen under tio ar fran tillverkningsdagen for den
senaste tryckbarande anordningen.

Om varken tillverkaren eller dennes ombud &r etablerade i EES, skall den
tekniska dokumentationen hallas tillganglig av den som sldpper ut den
tryckbarande anordningen pa EES-marknaden.

Modul C1 (6verensstammelse med typ)

1. Denna modul beskriver det férfarande genom vilket en tillverkare eller dennes
i EES etablerade ombud, forvissar sig om och forsakrar att en tryckbarande
anordning stdmmer O©verens med den typ som beskrivits i EG-
typkontrollintyget och uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och upprétta en skriftlig
forsékran om Gverensstimmelse enligt bilaga 4.

2. Tillverkaren skall vidta alla atgarder som behdvs for att i tillverkningen
sakerstélla att den tryckbarande anordningen stdmmer éverens med den typ
som beskrivits i EG-typkontrollintyget samt med de krav i foreskrifterna som
ar tillampliga pa den.

3. Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall férvara en kopia av
forsakran om Gverensstammelse under tio ar fran tillverkningsdagen for den
senaste tryckbérande anordningen.

Om varken tillverkaren eller dennes ombud &ar etablerade i EES, skall den
tekniska dokumentationen hallas tillganglig av den som sldpper ut den
tryckbarande anordningen pa EES-marknaden.

4. Slutkontrollen enligt punkt 3.2 i bilaga 1 skall évervakas genom oanmalda
besok fran ett av tillverkaren valt anmalt organ.

Under dessa besok skall det anmalda organet

— forvissa sig om att tillverkaren utfér slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1
samt

— pa& platsen for tillverkning eller mellanlagring i kontrollsyfte ta ut
tryckbarande anordningar. Organet skall bedéma hur ménga anordningar
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som skall tas ut samt om hela eller delar av den slutliga kontrollen behéver
utforas pa dem.

Om ndagon tryckbarande anordning inte uppfyller gallande krav skall det
anmalda organet vidta lampliga atgarder.

Tillverkaren skall, for det anmalda organets rakning, anbringa organets
identifikationsnummer pa varje tryckbarande anordning.

Modul D (kvalitetsstyrning av tillverkning)

1.

50

Denna modul beskriver det férfarande enligt vilket en tillverkare som uppfyller
skyldigheterna i punkt 2 férvissar sig om och foérsakrar att en tryckbarande
anordning stdmmer oOverens med den typ som beskrivs i ett EG-
typkontrollintyg eller EG-konstruktionskontrollintyg och uppfyller kraven i
dessa foreskrifter. Punkt 6 riktar sig direkt till de anmalda organen.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och uppréatta en skriftlig
forsakran om overensstammelse enligt bilaga 4. CE-méarkningen skall atfoljas
av ett identifikationsnummer for det anmélda organ som svarar for
Overvakning enligt punkt 4.

. Tillverkaren skall tillampa ett godtaget kvalitetssystem for tillverkning,

slutkontroll och provning enligt punkt 3, och skall vara underkastad
Overvakning enligt punkt 4.

. Kvalitetssystem

3.1 Tillverkaren skall géra en ans6kan om beddmning av sitt kvalitetssystem
hos ett anmalt organ.

Ansokan skall innehalla

— alla relevanta upplysningar om ifragavarande tryckbarande anordningar,

— dokumentation av kvalitetssystemet,

— den tekniska dokumentation som har uppréttats for den aktuella typen och
en kopia av EG-typkontrollintyg eller EG-konstruktionskontrollintyg.

3.2 Kvalitetssystemet skall sékerstdlla att de tryckbdrande anordningarna
stammer 6verens med den typ som beskrivs i EG-typkontrollintyget eller EG-
konstruktionskontrollintyget och uppfyller kraven i dessa féreskrifter.

Alla faktorer, krav och bestdmmelser som tillampas av tillverkaren skall
dokumenteras systematiskt och overskadligt i form av skriftiga atgarder,
férfaranden och anvisningar. Denna dokumentation av kvalitetssystemet skall
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mojliggdra en enhetlig tolkning av systemets program, planer, manualer och
dokument.

Dokumentationen skall sarskilt omfatta en fullgod beskrivning av foljande:

— Kvalitetsma@l och organisationsstruktur samt ledningens ansvar och
befogenheter betraffande kvaliteten pa de tryckbarande anordningarna.

— Tekniker, procedurer och systematiska atgarder som vidtas vid
tillverkningen och kvalitetskontrollen samt for att sékra kvaliteten, séarskilt
de metoder fér permanent sammanfogning av de tryckbarande
anordningarnas delar som godtagits enligt punkt 3.1.2 i bilaga 1.

— Kontroller och provningar som utférs fére, under och efter tillverkningen
samt uppgift om hur ofta de sker.

— Granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om
berdrd personals kvalifikationer eller behdrighet, sérskilt den personal som
utfér den permanenta sammanfogningen av delarna och den of6rstérande
provningen enligt punkterna 3.1.2 respektive 3.1.3 i bilaga 1, samt andra
kvalitetsdokument.

— Overvakningsmedel som mégjliggér kontroll av att man uppnér den
nodvandiga kvaliteten och kvalitetssystemets effektiva funktion.

3.3 Det anmalda organet skall bedéma kvalitetssystemet for att avgéra om
det uppfyller kraven i punkt 3.2. De delar i kvalitetssystemet som stammer
overens med tillampliga harmoniserade standarder skall darvid antas uppfylla
motsvarande krav i punkt 3.2.

| bedémningen skall delta minst en person med erfarenhet fran bedémning av
den teknologi som &r aktuell for berdrda tryckb&rande anordningar. |
bedémningsforfarandet skall ing& ett inspektionsbesok vid tillverkarens
anlaggning.

Tillverkaren skall informeras om resultatet av beddmningen. Informationen
skall innehdlla slutsatserna av kontrollen och det motiverade
stallningstagandet. Ett forfarande for omprovning skall finnas.

3.4 Tillverkaren skall uppfylla de skyldigheter som &r férenade med det
godtagna kvalitetssystemet och sakerstalla att det forblir andamalsenligt och
effektivt.

Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall informera det
anmalda organ som har godtagit kvalitetssystemet om alla &ndringar som
planeras i systemet.

Det anmélda organet skall bedéma de féreslagna @ndringarna och ta stéllning
till om det &ndrade kvalitetssystemet fortfarande uppfyller kraven i punkt 3.2
eller om en ny bedémning &r nédvandig.
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Det skall meddela tillverkaren sitt stallningstagande. Meddelandet skall
innehélla slutsatserna av kontrollen och den motiverade utvarderingen.

. Overvakning fran det anmélda organet

4.1 Syftet med Overvakningen ar att det anmalda organet skall forvissa sig
om att tillverkaren pa ett riktigt satt uppfyller de skyldigheter som foljer av det
godtagna kvalitetssystemet.

4.2 Tillverkaren skall for kontroll ge det anmélda organet tilltréde till lokalerna

for tillverkning, kontroll, provning och lagring. Tillverkaren skall ocksa lamna

all nédvandig information, sérskilt

— dokumentation av kvalitetssystemet,

— granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om den
berdrda personalens kvalifikationer och liknande kvalitetsdokument.

4.3 Det anmalda organet skall géra periodiska kontroller for att férsékra sig
om att tillverkaren vidmakthaller och tillampar kvalitetssystemet och lamna en
kontrollrapport till tillverkaren. De periodiska kontrollerna skall infalla s att en
helt ny bedémning gors vart tredje ar.

4.4 Det anmalda organet skall kunna goéra oanmélda besok hos tillverkaren.
Organet bedémer om sadana bestk behovs samt, i sadant fall, deras
frekvens. Vid beddomningen skall héansyn séarskilt tas till féljande faktorer:
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— Utrustningens kategori.

— Resultaten av tidigare évervakningsbesok.

— Nodvéandigheten av att félja upp korrigeringsatgarder.

— Speciella forutsattningar som ar knutna till godtagandet av systemet.

— Betydelsefulla andringar i organisationen av tillverkningen, riktlinjer eller
teknik.

Vid dessa besok kan det anmélda organet, om det ar nédvandigt, utféra eller
lata utfora provningar for att kontrollera om kvalitetssystemet fungerar korrekt.
Det ger tillverkaren en besotksrapport och, om provning férekommit, en
provningsrapport.

5. Tillverkaren skall under en period av tio ar frdn och med den sista
tryckbarande anordningens tillverkningsdatum fér nationella myndigheter
kunna uppvisa foljande:

— Dokumentation enligt punkt 3.1, andra strecksatsen.

— Dokumentation av sddana andringar som avses i punkt 3.4 andra stycket.

— Séadana bedomningar och rapporter fran det anmalda organet som avses i
punkterna 3.3 sista stycket, 3.4 sista stycket, 4.3 och 4.4.

6. Varje anmalt organ skall ge medlemsstaterna den information som behdvs
om de bedomningar av kvalitetssystem som det har &tertagit och, pa
begéaran, som det har utfardat.

Varje anmalt organ skall ge 6vriga anmalda organ den information som
behdévs om de beddomningar av kvalitetssystem som det har atertagit eller
avslagit.

Modul D1 (kvalitetsstyrning av tillverkning)

1. Denna modul beskriver det férfarande enligt vilket en tillverkare som uppfyller
skyldigheterna i punkt 3 foérvissar sig om och forsékrar att en tryckbarande
anordning uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Punkt 7 riktar sig direkt till de
anmalda organen.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och upprétta en skriftlig
forsakran om dverensstammelse enligt bilaga 4. CE-mérkningen skall atfoljas
av ett identifikationsnummer for det anmélda organ som svarar for
Overvakning enligt punkt 5.

2. Tillverkaren skall uppratta féljande tekniska dokumentation.

Den tekniska dokumentationen skall géra det mdjligt att beddma om den
tryckbarande  anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter.
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Dokumentationen skall omfatta den tryckbarande anordningens konstruktion,
tillverkning och funktion, i den man det &r nédvandigt fér denna bedémning,
samt innehalla foljande:

— En allman beskrivning av den tryckbarande anordningen.

— Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman 6ver komponenter,
delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och forklaringar som behovs for att forstd ritningar och
scheman samt den tryckbarande anordningens funktion.

— En forteckning éver de standarder som avses i 9 8 och som helt eller
delvis har tillampats eller, nar saddana standarder inte har tillampats, en
beskrivning av de I6sningar som har valts for att uppfylla de
grundlaggande kraven i foreskrifterna.

— Resultaten av gjorda konstruktionsberakningar och utférda kontroller.

— Provningsrapporter.

. Tillverkaren skall tillampa ett godtaget kvalitetssystem enligt punkt 4 for

tillverkning, slutkontroll och provning och skall vara underkastad évervakning
enligt punkt 5.

. Kvalitetssystem

4.1 Tillverkaren skall géra en ans6kan om beddémning av sitt kvalitetssystem
hos ett anmalt organ.

Ansokan skall innehalla

— alla relevanta upplysningar om ifrdgavarande tryckbarande anordningar
samt

— dokumentation av kvalitetssystemet.

4.2 Kvalitetssystemet skall sékerstdlla att de tryckbdrande anordningarna
uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Alla faktorer, krav och bestdmmelser som tillampas av tillverkaren skall
dokumenteras systematiskt och overskadligt i form av skriftiga atgéarder,
férfaranden och anvisningar. Denna dokumentation av kvalitetssystemet skall
mojliggdra en enhetlig tolkning av systemets program, planer, manualer och
dokument.

Dokumentationen skall sarskilt omfatta en fullgod beskrivning av foljande:

— Kvalitetsmal och organisationsstruktur samt ledningens ansvar och
befogenheter betraffande kvaliteten pa de tryckbarande anordningarna.

— Tekniker, procedurer och systematiska &atgarder som vidtas vid
tillverkningen och kvalitetskontrollen samt for att sakra kvaliteten, sarskilt
de metoder for permanent sammanfogning av de tryckbarande
anordningarnas delar som godtagits enligt punkt 3.1.2 i bilaga 1.
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— Kontroller och provningar som utférs fore, under och efter tillverkningen
samt uppgift om hur ofta de sker.

— Granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om
berdrd personals kvalifikationer och bedémning av dem, sarskilt den
personal som utfér den permanenta sammanfogningen av delarna och
den ofdrstérande provningen enligt punkterna 3.1.2 respektive 3.1.3 i
bilaga 1, och andra kvalitetsdokument.

— Overvakningsmedel som mojliggér kontroll av att man uppnar den
nodvandiga kvaliteten och kvalitetssystemets effektiva funktion.

4.3 Det anmélda organet skall beddma kvalitetssystemet fér att avgéra om
det uppfyller kraven i punkt 4.2. De delar i kvalitetssystemet som stammer
overens med tillampliga harmoniserade standarder skall antas stamma
Overens med motsvarande krav i punkt 4.2.

I bedémningen skall delta minst en person med erfarenhet fran bedémning av
den teknologi som ar aktuell fér berdrda tryckbarande anordningar. |
bedomningsforfarandet skall ingd ett inspektionsbesok vid tillverkarens
anlaggning.

Tillverkaren skall informeras om resultatet av bedémningen. Informationen
skall innehdlla slutsatserna av kontrollen och det motiverade
stallningstagandet. Ett forfarande for omprdvning skall finnas.

4.4 Tillverkaren skall uppfylla de skyldigheter som &r foérenade med det
godtagna kvalitetssystemet och sakerstilla att det forblir &andamalsenligt och
effektivt.

Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall informera det
anmalda organ som har godtagit kvalitetssystemet om alla &ndringar som
planeras i systemet.

Det anmaélda organet skall bedéma de féreslagna andringarna och ta stallning
till om det &ndrade kvalitetssystemet fortfarande uppfyller kraven i punkt 4.2
eller om en ny bedémning ar nédvandig.

Det skall meddela tillverkaren sitt stallningstagande. Meddelandet skall
innehalla slutsatserna av kontrollen och den motiverade utvarderingen.

. Overvakning fran det anméalda organet

5.1 Syftet med Overvakningen &r att det anmélda organet skall forvissa sig
om att tillverkaren pa ett riktigt satt uppfyller de skyldigheter som féljer av det
godtagna kvalitetssystemet.
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5.2 Tillverkaren skall fér kontroll ge det anmalda organet tilltrade till lokalerna

for tillverkning, kontroll, provning och lagring. Tillverkaren skall ocksa lamna

all nédvandig information, sarskilt

— dokumentation av kvalitetssystemet,

— granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om den
berdrda personalens kvalifikationer och liknande kvalitetsdokument.

5.3 Det anmélda organet skall gora periodiska kontroller for att forsakra sig
om att tillverkaren vidmakthaller och tillampar kvalitetssystemet och lamna en
kontrollrapport till tillverkaren. De periodiska kontrollerna skall infalla sa att en
helt ny bedémning gors vart tredje ar.

5.4 Det anmaélda organet skall kunna goéra oanmalda besok hos tillverkaren.

Organet bedomer om sadana besdk behovs samt, i sadant fall, deras

frekvens. Vid beddémningen skall hansyn sarskilt tas till f6ljande faktorer:

— Utrustningens kategori.

— Resultaten av tidigare dvervakningsbesok.

— Nodvéandigheten av att félja upp korrigeringsatgarder.

— Speciella férutsattningar som ar knutna till godtagandet av systemet.

— Betydelsefulla &ndringar i organisationen av tillverkningen, riktlinjer eller
teknik.

Vid dessa bestk kan det anmélda organet, om det ar nddvandigt, utféra eller
lata utfora provningar for att kontrollera om kvalitetssystemet fungerar korrekt.
Det ger tillverkaren en besoksrapport och, om provning férekommit, en
provningsrapport.

. Tillverkaren skall under en period av tio ar fran och med den sista

tryckbdrande anordningens tillverkningsdatum fér nationella myndigheter
kunna uppvisa foljande:
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— Dokumentation enligt punkt 2.

— Dokumentation enligt punkt 4.1, andra strecksatsen.

— Dokumentation av sddana andringar som avses i punkt 4.4 andra stycket.

— Séadana bedémningar och rapporter fran det anmalda organet som avses i
punkterna 4.3 sista stycket, 4.4 sista stycket, 5.3 och 5.4.

7. Varje anmalt organ skall ge medlemsstaterna den information som behdvs
om de bedomningar av kvalitetssystem som det har &tertagit och, pa
begéaran, som det har utfardat.

Varje anmalt organ skall ge 6vriga anmélda organ den information som
behdévs om de beddomningar av kvalitetssystem som det har atertagit eller
avslagit.

Modul E (kvalitetsstyrning av produkter)

1. Denna modul beskriver det férfarande enligt vilket en tillverkare som uppfyller
skyldigheterna i punkt 3 foérvissar sig om och forsékrar att en tryckbarande
anordning stdmmer o6verens med den typ som beskrivs i ett EG-
typkontrollintyg och uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Punkt 6 riktar sig
direkt till de anmalda organen.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och uppratta en skriftlig
forsakran om Gverensstammelse enligt bilaga 4. CE-markningen skall atfoljas
av ett identifikationsnummer for det anmélda organ som svarar for
Overvakning enligt punkt 4.

2. Tilliverkaren skall tillampa ett godtaget kvalitetssystem for slutkontroll och
provning enligt punkt 3 och skall vara underkastad dvervakning enligt punkt 4.

3. Kvalitetssystem

3.1 Tillverkaren skall géra en ansékan om bedémning av sitt kvalitetssystem
hos ett anmalt organ.

Ansokan skall innehalla

— alla relevanta upplysningar om ifragavarande tryckbarande anordningar,

— dokumentation av kvalitetssystemet samt

— den tekniska dokumentation som har uppréttats for den aktuella typen och
en kopia av EG-typkontrollintyget.

3.2 Inom ramen for kvalitetssystemet skall varje tryckbarande anordning
understkas och lampliga provningar enligt tilldmpliga standarder enligt 9 §
eller motsvarande provningar utféras. Slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1
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skall utféras for att faststélla om anordningen uppfyller kraven i dessa
foreskrifter.

Alla faktorer, krav och bestdmmelser som tillAmpas av tillverkaren skall
dokumenteras systematiskt och overskadligt i form av skriftiga atgarder,
férfaranden och anvisningar. Denna dokumentation av kvalitetssystemet skall
mojliggbra en enhetlig tolkning av systemets program, planer, manualer och
dokument.

Dokumentationen skall sarskilt omfatta en fullgod beskrivning av féljande:

— Kuvalitetsmal och organisationsstruktur samt ledningens ansvar och
befogenheter betraffande kvaliteten pa de tryckbarande anordningarna.

— Kontroller och provningar som utfors efter tillverkningen.

— Det sétt pa vilket det kontrolleras att kvalitetssystemet fungerar effektivt.

— Granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om
berérd personals kvalifikationer och beddémning av dem, sérskilt den
personal som utfér den permanenta sammanfogningen av delarna och
den ofdrstérande provningen enligt punkterna 3.1.2 respektive 3.1.3 i
bilaga 1, och andra kvalitetsdokument.

3.3 Det anmélda organet skall bedéma kvalitetssystemet for att avgéra om
det uppfyller kraven i punkt 3.2. De delar i kvalitetssystemet som stammer
Overens med tillampliga harmoniserade standarder skall darvid antas stamma
Overens med motsvarande krav i punkt 3.2.

| bedémningen skall delta minst en person med erfarenhet fran bedémning av
den teknologi som &ar aktuell fér berdrda tryckbarande anordningar. |
bedémningsforfarandet skall ing& ett inspektionsbesok vid tillverkarens
anlaggning.

Tillverkaren skall informeras om resultatet av bedémningen. Informationen
skall innehdlla slutsatserna av kontrollen och det motiverade
stallningstagandet. Ett forfarande for omproévning skall finnas.

3.4 Tillverkaren skall uppfylla de skyldigheter som &r férenade med det
godtagna kvalitetssystemet och sikerstilla att det forblir &andamalsenligt och
effektivt.

Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall informera det
anmalda organ som har godtagit kvalitetssystemet om alla &ndringar som
planeras i systemet.

Det anméalda organet skall bedéma de foreslagna andringarna och ta stallning
till om det &ndrade kvalitetssystemet fortfarande uppfyller kraven i punkt 3.2
eller om en ny bedémning ar nédvandig.
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Det skall meddela tillverkaren sitt stéllningstagande. Meddelandet skall
innehalla slutsatserna av kontrollen och den motiverade utvarderingen.

. Overvakning frdn det anmélda organet

4.1 Syftet med Overvakningen ar att det anmalda organet skall forvissa sig
om att tillverkaren pa ett riktigt satt uppfyller de skyldigheter som féljer av det
godtagna kvalitetssystemet.

4.2 Tillverkaren skall for kontroll ge det anmélda organet tilltrade till lokalerna

for tillverkning, kontroll, provning och lagring. Tillverkaren skall ocksa lamna

all nédvandig information, sarskilt

— dokumentation av kvalitetssystemet,

— teknisk dokumentation samt

— granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om den
berorda personalens kvalifikationer och liknande kvalitetsdokument.

4.3 Det anmalda organet skall gora periodiska kontroller for att férsakra sig
om att tillverkaren vidmakthaller och tillampar kvalitetssystemet och lamna en
kontrollrapport till tillverkaren. De periodiska kontrollerna skall infalla s att en
helt ny bedémning gors vart tredje ar.

4.4 Det anmélda organet skall kunna gdra oanmélda besok hos tillverkaren.
Organet bedomer om sadana bestk behovs samt, i sadant fall, deras
frekvens. Vid beddmningen skall hansyn sarskilt tas till féljande faktorer:
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— Utrustningens kategori.

— Resultaten av tidigare dvervakningsbesok.

— Nodvéandigheten av att félja upp korrigeringsatgarder.

— Speciella férutsattningar som ar knutna till godtagandet av systemet.

— Betydelsefulla &ndringar i organisationen av tillverkningen, riktlinjer eller
teknik.

Vid dessa besdk kan det anmélda organet, om det &r ndédvandigt, utfora eller
lata utfora provningar for att kontrollera om kvalitetssystemet fungerar korrekt.
Det ger tillverkaren en besoksrapport och, om provning férekommit, en
provningsrapport.

. Tillverkaren skall under en period av tio ar fran och med den sista

tryckbdrande anordningens tillverkningsdatum fér nationella myndigheter

kunna uppvisa foljande:

— Dokumentation enligt punkt 3.1, andra strecksatsen.

— Dokumentation av sddana andringar som avses i punkt 3.4 andra stycket.

— Sadana bedomningar och rapporter fran det anméalda organet som avses i
punkterna 3.3 sista stycket, 3.4 sista stycket, 4.3 och 4.4.

. Varje anmélt organ skall ge medlemsstaterna den information som behdvs

om de bedémningar av kvalitetssystem som det har atertagit och, pa
begéran, som det har utfardat.

Varje anméalt organ skall ge dvriga anmdalda organ den information som
behévs om de beddémningar av kvalitetssystem som det har atertagit eller
avslagit.

Modul E1 (kvalitetsstyrning av produkter)

1.
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Denna modul beskriver det férfarande enligt vilket en tillverkare som uppfyller
skyldigheterna i punkt 3 férvissar sig om och foérsakrar att en tryckbarande
anordning uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Punkt 7 riktar sig direkt till de
anmalda organen.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och upprétta en skriftlig
forsakran om Gverensstammelse enligt bilaga 4. CE-markningen skall atfoljas
av ett identifikationsnummer for det anmélda organ som svarar for
Overvakning enligt punkt 5.
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2. Tillverkaren skall upprétta féljande tekniska dokumentation.

Den tekniska dokumentationen skall géra det mojligt att beddma om den

tryckbarande anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Dokumentationen skall omfatta den tryckbarande anordningens konstruktion,

tillverkning och funktion, i den man det &r nédvandigt for denna bedémning,

samt innehalla féljande:

— En allméan beskrivning av den tryckbarande anordningen.

— Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman éver komponenter,
delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och forklaringar som behévs for att férstd ritningar och
scheman samt den tryckbarande anordningens funktion.

— En forteckning 6ver de standarder som avses i 9 8 och som helt eller
delvis har tillampats eller, nar saddana standarder inte har tillampats, en
beskrivning av de l6sningar som har valts for att uppfylla de
grundlaggande kraven i foreskrifterna.

— Resultaten av gjorda konstruktionsberakningar och utférda kontroller.

— Provningsrapporter.

3. Tillverkaren skall tillampa ett godtaget kvalitetssystem enligt punkt 4 for
slutkontroll av tryckb&rande anordningar och provning och skall vara
underkastad dvervakning enligt punkt 5.

4. Kvalitetssystem

4.1 Tillverkaren skall géra en ansdkan om beddémning av sitt kvalitetssystem
hos ett anmalt organ.

Ansokan skall innehalla

— alla relevanta upplysningar om ifrdgavarande tryckbarande anordningar
samt

— dokumentation av kvalitetssystemet.

4.2 Inom ramen for kvalitetssystemet skall varje tryckbarande anordning
understkas och lampliga provningar enligt tilldmpliga standarder enligt 9 §
eller motsvarande provningar utféras. Slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1
skall utforas for att faststdlla om anordningen uppfyller kraven i dessa
foreskrifter.

Alla faktorer, krav och bestammelser som tillampas av tillverkaren skall
dokumenteras systematiskt och 6éverskadligt i form av skriftliga atgarder,
férfaranden och anvisningar. Denna dokumentation av kvalitetssystemet skall
mojliggdra en enhetlig tolkning av systemets program, planer, manualer och
dokument.
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Dokumentationen skall sarskilt omfatta en fullgod beskrivning av féljande:

— Kuvalitetsmal och organisationsstruktur samt ledningens ansvar och
befogenheter betraffande kvaliteten pa de tryckbarande anordningarna.

— Metoderna fér permanent sammanfogning av delarna, godtagna enligt
punkt 3.1.2 i bilaga 1.

— Kontroller och provningar som utfors efter tillverkningen.

— Det sétt pa vilket det kontrolleras att kvalitetssystemet fungerar effektivt.

— Granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om
berérd personals kvalifikationer och beddémning av dem, sarskilt den
personal som utfér den permanenta sammanfogningen av delarna enligt
punkt 3.1.2 i bilaga 1, och andra kvalitetsdokument.

4.3 Det anmalda organet skall beddma kvalitetssystemet for att avgdéra om
det uppfyller kraven i punkt 4.2. De delar i kvalitetssystemet som stammer
Overens med tillampliga harmoniserade standarder skall darvid antas stamma
Overens med motsvarande krav i punkt 4.2.

I bedémningen skall delta minst en person med erfarenhet fran bedémning av
den teknologi som &ar aktuell fér berdrda tryckbarande anordningar. |
bedémningsforfarandet skall ing& ett inspektionsbesok vid tillverkarens
anlaggning.

Tillverkaren skall informeras om resultatet av bedémningen. Informationen
skall innehdlla slutsatserna av kontrollen och det motiverade
stallningstagandet. Ett forfarande for omprévning skall finnas.

4.4 Tillverkaren skall uppfylla de skyldigheter som &r férenade med det
godtagna kvalitetssystemet och sikerstilla att det forblir &andamalsenligt och
effektivt.

Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall informera det
anmalda organ som har godtagit kvalitetssystemet om alla &ndringar som
planeras i systemet.

Det anméalda organet skall bedéma de féreslagna andringarna och ta stallning
till om det &ndrade kvalitetssystemet fortfarande uppfyller kraven i punkt 4.2
eller om en ny beddmning ar nédvandig.

Det skall meddela tillverkaren sitt stéllningstagande. Meddelandet skall
innehalla slutsatserna av kontrollen och den motiverade utvarderingen.

. Overvakning fran det anmalda organet

5.1 Syftet med 6vervakningen &r att det anmélda organet skall férvissa sig
om att tillverkaren pa ett riktigt satt uppfyller de skyldigheter som foljer av det
godtagna kvalitetssystemet.
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5.2 Tillverkaren skall fér kontroll ge det anmaélda organet tilltrade till lokalerna

for tillverkning, kontroll, provning och lagring. Tillverkaren skall ocksa lamna

all nédvandig information, sarskilt

— dokumentation av kvalitetssystemet,

— teknisk dokumentation samt

— granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om den
berdrda personalens kvalifikationer och liknande kvalitetsdokument.

5.3 Det anmélda organet skall géra periodiska kontroller for att forsékra sig
om att tillverkaren vidmakthaller och tillampar kvalitetssystemet och lamna en
kontrollrapport till tillverkaren. De periodiska kontrollerna skall infalla sa att en
helt ny bedémning gors vart tredje ar.

5.4 Det anmaélda organet skall kunna goéra oanmalda besok hos tillverkaren.

Organet bedémer om sédana besok behévs samt, i sadant fall, deras

frekvens. Vid bedomningen skall hansyn sarskilt tas till féljande faktorer:

— Utrustningens kategori.

— Resultaten av tidigare évervakningsbesok.

— Nodvéandigheten av att félja upp korrigeringsatgarder.

— Speciella férutsattningar som ar knutna till godtagandet av systemet.

— Betydelsefulla &ndringar i organisationen av tillverkningen, riktlinjer eller
teknik.

Vid dessa besdk kan det anmélda organet, om det &r nédvandigt, utféra eller
lata utfora provningar for att kontrollera om kvalitetssystemet fungerar korrekt.
Det ger tillverkaren en besotksrapport och, om provning férekommit, en
provningsrapport.

. Tillverkaren skall under en period av tio & frdn och med den sista
tryckbarande anordningens tillverkningsdatum fér nationella myndigheter
kunna uppvisa foljande:

— Dokumentation enligt punkt 2.

— Dokumentation enligt punkt 4.1 andra strecksatsen.

— Dokumentation av sddana andringar som avses i punkt 4.4 andra stycket.

— Séadana bedémningar och rapporter fran det anmalda organet som avses i
punkterna 4.3 sista stycket, 4.4 sista stycket, 5.3 och 5.4.

. Varje anmalt organ skall ge medlemsstaterna den information som behdvs
om de bedomningar av kvalitetssystem som det har atertagit och, pa
begéaran, som det har utfardat.

Varje anmalt organ skall ge 6vriga anmélda organ den information som
behdévs om de beddomningar av kvalitetssystem som det har atertagit eller
avslagit.

63



AF

S 1999:4

Modul F (produktverifikation)

1.

64

Denna modul beskriver det férfarande enligt vilket en tillverkare eller dennes i
EES etablerade ombud, férvissar sig om och forsékrar att en tryckbarande
anordning som omfattas av bestdmmelserna i punkt 3 motsvarar den typ som
beskrivs i ett EG-typkontrollintyg eller EG-konstruktionskontrollintyg och
uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

. Tillverkaren skall vidta alla nédvandiga atgarder for att tillverkningsmetoden

skall sakerstélla att de tillverkade tryckbarande anordningarna stammer
overens med den beskrivna typen i ett EG-typkontrollintyg eller EG-
konstruktionskontrollintyg och uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och upprétta en skriftlig
forsakran om Gverensstammelse enligt bilaga 4.

. Det anmalda organet skall undersbka och prova varje tryckbarande

anordning enligt punkt 4 for att kontrollera att den uppfyller tillampliga krav i
dessa foreskrifter.

Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall férvara en kopia av
forsakran om Gverensstammelse under tio ar frAn det datum da den sista
tryckbéarande anordningen tilliverkades.
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4. Verifikation genom kontroll och provning av varje tryckbarande anordning

4.1 Varje tryckbarande anordning skall undersdkas individuellt och
underkastas lampliga kontroller och provningar som anges i tillampliga
standarder enligt 9 § eller motsvarande kontroller och provningar for att
faststdlla om den stdmmer Overens med den aktuella typen och med
tillampliga krav i dessa foreskrifter.

Det anmélda organet skall sarskilt

— kontrollera att den personal som utfér den permanenta sammanfogningen
av delarna och den oférstérande provningen har godtagits enligt punkterna
3.1.2 respektive 3.1.3 i bilaga 1,

— kontrollera det intyg som lAmnats av materialtillverkaren enligt punkt 4.3 i
bilaga 1 samt

— utfora eller 1ata utfora slutkontroll enligt punkt 3.2 i bilaga 1, och understka
sakerhetsanordningarna nar sadana finns.

4.2 Det anmilda organet skall anbringa eller lata anbringa sitt
identifikationsnummer pa varje tryckbarande anordning och uppratta ett
skriftligt intyg om dverensstammelse pa grundval av utférda provningar.

4.3 Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall pd begaran kunna
uppvisa det intyg om éverensstdmmelse som det anmélda organet uppréattat.

Modul G (EG-verifikation av enstaka objekt)

1. Denna modul beskriver det forfarande enligt vilket tillverkaren férvissar sig om
och forsakrar att en tryckbarande anordning som har fatt ett intyg enligt punkt
5 uppfyller kraven i dessa foreskrifter.

Tillverkaren skall anbringa CE-markning enligt 14 § p& den tryckbarande
anordningen och uppréatta en foérsakran om dverensstammelse enligt bilaga 4.

2. Tillverkaren skall géra en ansdkan om kontroll av objektet hos ett anmalt
organ.

Ansokan skall innehalla

— tillverkarens namn och adress samt platsen dar den tryckbarande
anordningen finns,

— en skriftlig forklaring att samma ansokan inte har gjorts hos nagot annat
anmalt organ samt

— en teknisk dokumentation.
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3.
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Den tekniska dokumentationen skall géra det mojligt att bedéma att den
tryckbarande anordningen uppfyller kraven i dessa foreskrifter och att forsta
anordningens konstruktion, tillverkning och funktion.

Den tekniska dokumentationen skall omfatta féljande:

— En allmén beskrivning av den tryckbarande anordningen.

— Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman éver komponenter,
delenheter, kretsar och liknande.

— Beskrivningar och forklaringar som behdvs for att forsta ritningar och
scheman samt den tryckb&rande anordningens funktion.

— En forteckning 6ver de standarder som avses i 9 8, som har tillampats helt
eller delvis, eller, nar sddana standarder inte har tillampats, en beskrivning
av lésningar som har valts for att uppfylla de grundlaggande kraven i
foreskrifterna.

— Resultaten av gjorda konstruktionsberékningar och utférda kontroller.

— Provningsrapporter.

— Lampliga detaljer betraffande beddmning av tillverknings- och
koftrollférfarandena samt kvalifikationer hos och beddémning av berérd
personal enligt punkterna 3.1.2 och 3.1.3 i bilaga 1.

. Det anméalda organet skall granska konstruktionen av varje tryckbarande

anordning. Det skall vid tillverkningen utféra lampliga prov som anges i
sadana tillampliga standarder som avses i 9 §, eller likvardiga granskningar
och provningar, for att faststdlla om anordningen uppfyller kraven i dessa
foreskrifter.

Det anmélda organet skall sarskilt

— granska den tekniska dokumentationen vad géaller konstruktionen och
tillverkningsprocesserna,

— beddma de anvéanda materialen om dessa inte stammer dverens med
tillampliga harmoniserade standarder eller med ett europeiskt
materialgodkdnnande enligt 13§ samt kontrollera det intyg som
tillverkaren av respektive material [lAmnat enligt punkt 4.3 i bilaga 1,

— beddma metoden for permanent sammanfogning av delarna eller
kontrollera att den har godtagits tidigare enligt punkt 3.1.2 i bilaga 1,

— verifiera de kvalifikationer eller beddmningar som foreskrivs i punkterna
3.1.2 och 3.1.3 i bilaga 1 samt

— utféra slutkontroll enligt punkt 3.2.1 i bilaga 1 och utféra eller lata utfora
provning enligt punkt 3.22 i bilaga 1 samt granska
sédkerhetsanordningarna nar sadana finns.

. Det anmilda organet skall anbringa eller lata anbringa sitt identifika-

tionsnummer pa varje tryckbarande anordning och uppratta ett skriftligt intyg
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om Overensstdmmelse for de provningar som genomforts. Detta intyg skall
sparas under en period av tio ar.

6. Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall pa begaran kunna
uppvisa forsdkran om  Overensstammelse och det intyg om
Overensstammelse som det anmélda organet uppréttat.

Modul H (fullstéandig kvalitetsstyrning)

1. Denna modul beskriver det forfarande enligt vilket en tillverkare som uppfyller
skyldigheterna i punkt 2 férvissar sig om och forsékrar att en tryckbarande
anordning uppfyller kraven i dessa foreskrifter. Punkt 6 riktar sig direkt till de
anmalda organen.

Tillverkaren, eller dennes i EES etablerade ombud, skall anbringa CE-
markning enligt 14 § pa varje tryckbarande anordning och upprétta en skriftlig
forsakran om dverensstammelse enligt bilaga 4. CE-méarkningen skall atfoljas
av ett identifikationsnummer for det anmalda organ som svarar for
Overvakning enligt punkt 4.

2. Tillverkaren skall tillampa ett kvalitetssystem som har godtagits for
konstruktion, tillverkning, slutkontroll och provning enligt punkt 3, och vara
underkastad dvervakning enligt punkt 4.

3. Kvalitetssystem

3.1 Tillverkaren skall géra en ansékan om bedémning av sitt kvalitetssystem
hos ett anmalt organ.

Ansokan skall innehalla

— alla relevanta upplysningar om ifrdgavarande tryckbarande anordningar
samt

— dokumentation av kvalitetssystemet.

3.2 Kvalitetssystemet skall sékerstdlla att de tryckbdrande anordningarna
uppfyller de krav i foreskrifterna som ar tillampliga pa dem.

Alla faktorer, krav och bestammelser som tillampas av tillverkaren skall
dokumenteras systematiskt och oéverskadligt i form av skriftliga atgarder,
férfaranden och anvisningar. Denna dokumentation av kvalitetssystemet skall
mojliggdra en enhetlig tolkning av program, planer, manualer och dokument
samt andra rutiner och kvalitetsatgarder.

Dokumentationen skall sérskilt omfatta en fullgod beskrivning av foljande:
— Kvalitetsma@l och organisationsstruktur samt ledningens ansvar och
befogenheter betraffande konstruktionens och produktens kvalitet.
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— Tekniska specifikationer fér konstruktionen inklusive de standarder som
kommer att tillampas och, d& de standarder som avses i 9 § inte helt
tillampas, de metoder som kommer att anvandas for att uppfylla de
grundlaggande krav i foreskrifterna som ar tillampliga pa de tryckbarande
anordningarna.

— Teknik for kontroll och granskning av konstruktioner, forfaranden och
systematiska metoder som anvands vid konstruktionen av den
tryckbarande anordningen, sarskilt nar det galler material enligt punkt 4 i
bilaga 1.

— Motsvarande teknik for tillverkning, kvalitetskontroll och for att sakra
kvaliteten, férfaranden och systematiska metoder som anvands, sarskilt
metoderna for permanent sammanfogning av delar som godtagits enligt
punkt 3.1.2 i bilaga 1.

— Kontroller och provningar som utférs fore, under och efter tillverkningen
med uppgift om hur ofta de kommer att ske.

— Granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata, rapporter om
berord personals kvalifikationer och bedémning av dem, sarskilt i fraga om
den personal som utfér den permanenta sammanfogningen av delarna
och den oférstérande provningen enligt punkterna 3.1.2 respektive 3.1.3 i
bilaga 1, och andra kvalitetsdokument.

— Hur 6vervakningen skall ske for att uppnd den konstruktion och kvalitet
som kravs for den tryckbarande anordningen och kvalitetssystemets
effektiva funktion.

3.3 Det anmalda organet skall bedéma kvalitetssystemet for att avgéra om
det uppfyller kraven i punkt 3.2. De delar i kvalitetssystemet som stammer
Overens med tillampliga harmoniserade standarder skall darvid antas stamma
Overens med motsvarande krav enligt punkt 3.2.

I bedémningen skall delta minst en person med erfarenhet fran bedémning av
den teknologi som &ar aktuell fér berdrda tryckbarande anordningar. |
bedémningsforfarandet skall ing& ett inspektionsbesok vid tillverkarens
anlaggning.

Tillverkaren skall informeras om resultatet av bedémningen. Informationen
skall innehdlla slutsatserna av kontrollen och det motiverade
stallningstagandet. Ett forfarande for omprévning skall finnas.

3.4 Tillverkaren skall uppfylla de skyldigheter som &r férenade med det
godtagna kvalitetssystemet och sikerstilla att det forblir &andamalsenligt och
effektivt.
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Tillverkaren eller dennes i EES etablerade ombud skall informera det
anmalda organ som har godtagit kvalitetssystemet om alla &ndringar som
planeras i systemet.

Det anmélda organet skall bedéma de féreslagna @ndringarna och ta stéllning
till om det &ndrade kvalitetssystemet fortfarande uppfyller kraven i punkt 3.2
eller om en ny bedémning &r nédvandig.

Det skall meddela tillverkaren sitt stéllningstagande. Meddelandet skall
innehalla slutsatserna av kontrollen och den motiverade utvarderingen.

. Overvakning fran det anmalda organet

4.1 Syftet med Overvakningen ar att det anmalda organet skall foérvissa sig
om att tillverkaren pa ett riktigt satt uppfyller de skyldigheter som féljer av det
godtagna kvalitetssystemet.

4.2 Tillverkaren skall for kontroll ge det anmélda organet tilltréade till lokalerna
for tillverkning, kontroll, provning och lagring. Tillverkaren skall ocksa lamna
all nédvandig information, sarskilt

— dokumentation av kvalitetssystemet,

— resultat av analyser, berékningar och provning samt andra
kvalitetsdokument som anges i den del av kvalitetssystemet som &gnas at
konstruktionen samt

— granskningsrapporter, provningsdata, kalibreringsdata och rapporter om
den bertrda personalens kvalifikationer samt andra kvalitetsdokument
som anges i den del av kvalitetssystemet som &gnas at tillverkningen.

4.3 Det anmalda organet skall gora periodiska kontroller for att férsakra sig
om att tillverkaren vidmakthaller och tillampar kvalitetssystemet och lamna en
kontrollrapport till tillverkaren. De periodiska kontrollerna skall infalla sa att en
helt ny bedémning gors vart tredje ar.

4.4 Det anmalda organet skall kunna gdra oanméalda bestk hos tillverkaren.

Organet bedémer om sddana besok behdvs samt, i sddant fall, deras

frekvens. Vid beddmningen skall hansyn sarskilt tas till féljande faktorer:

— Utrustningens kategori.

— Resultaten av tidigare 6vervakningsbesok.

— Nodvéandigheten av att folja upp korrigeringsatgarder.

— Speciella férutsattningar som ar knutna till godtagandet av systemet.

— Betydelsefulla &ndringar i organisationen av tillverkningen, riktlinjer eller
teknik.

Vid dessa bestk kan det anmalda organet, om det &r nédvandigt, utféra eller
lata utfora provningar for att kontrollera om kvalitetssystemet fungerar korrekt.
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6.

Det ger tillverkaren en besoksrapport och, om provning férekommit, en
provningsrapport.

. Tillverkaren skall under en period av tio ar fran och med den sista

tryckbéarande anordningens tillverkningsdatum for nationella myndigheter

kunna uppvisa foljande:

— Dokumentation enligt punkt 3.1 andra stycket, andra strecksatsen.

— Dokumentation av sddana andringar som avses i punkt 3.4 andra stycket.

— Sadana bedémningar och rapporter frdn det anmalda organet som avses i
punkterna 3.3 sista stycket, 3.4 sista stycket, 4.3 och 4.4.

Varje anmalt organ skall ge medlemsstaterna den information som behdvs
om de bedémningar av kvalitetssystem som det har atertagit och, pa
begéaran, som det har utfardat.

Varje anméalt organ skall ge 6vriga anmélda organ den information som
behévs om de beddémningar av kvalitetssystem som det har atertagit eller
avslagit.

Modul H1 (fullstandig kvalitetsstyrning med kontroll av konstruktionen och
sarskild évervakning av slutkontrollen)

1.
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| denna modul ingar allt som ingdr i modul H samt dessutom foljande.
Punkt 1e) riktar sig direkt till de anmélda organen.

a) Tillverkaren skall géra en ansékan om kontroll av konstruktionen hos ett
anmalt organ.

b) Ansdkan skall gora det mojligt att forstd den tryckbarande anordningens
konstruktion, tillverkning och funktion och att bedébma dess
overensstammelse med motsvarande krav i foreskrifterna.

Den skall omfatta

— tekniska specifikationer av konstruktionen inklusive de standarder som
har tillampats samt

— de bevis som behévs pa att de uppfyller kraven i dessa foreskrifter,
sarskilt nar de standarder som avses i 9 § inte helt har tilldmpats. Dessa
bevis skall omfatta resultaten av de provningar som utforts i
tillverkarens laboratorium eller fér hans rékning.

c) Det anmélda organet skall granska ansdkan och n&r konstruktionen
uppfyller tillampliga krav i foreskrifterna, O©verlamna ett EG-
konstruktionskontrollintyg till den sokande. Intyget skall innehalla
slutsatser av granskningen, forutsattningarna for dess giltighet, de
uppgifter som ar nodvandiga for identifikation av den beddmda
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konstruktionen och i férekommande fall en beskrivning av funktionen hos
den tryckbarande anordningen eller dess tillbehér.

d) Den sokande skall informera det anmalda organ som har utfardat EG-
konstruktionskontrollintyget om alla andringar av den bedémda
konstruktionen. Organet skall bedéma andringarna nar de kan paverka
uppfyllandet av de grundlaggande kraven i foreskriften eller de angivna
férutsattningarna fér anvandning av den tryckbarande anordningen. Om
den nya beddémningen leder till att &ndringen godtas skall detta anges i ett
tillagg till det ursprungliga EG-konstruktionskontrollintyget.

e) Varje anmalt organ skall ge évriga anmalda organ den information som
behévs om de EG-typkontrollintyg som det har atertagit eller avslagit.

2. Slutkontrollen enligt punkt 3.2 i bilaga 1 skall underkastas en forstarkt
Overvakning i form av oanmélda besotk av det anmélda organet. Inom ramen
for dessa besdk skall det anmalda organet utféra kontroller av de
tryckbarande anordningarna.
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Bilaga 4

Forsakran om dverensstammelse

En forsakran om éverensstammelse skall innehalla foljande uppgifter:

72

Namn pa och adress till tillverkaren eller den som representerar honom inom
EES.

Beskrivning av den tryckbarande anordningen eller aggregatet.

Det férfarande som har tillampats for att beddma 6verensstammelsen med
gallande foreskrifter.

For aggregat, beskrivning av de tryckbarande anordningar som ingar liksom
aven de forfaranden som tillampats for att beddma dverensstammelsen med
gallande foreskrifter.

I forekommande fall, namn pa och adress till det anmalda organ som har
utfoért kontrollen.

I forekommande fall, en hanvisning till EG-typkontrollintyg, EG-konstruk-
tionskontrollintyg eller EG-intyg om 6verensstammelse.

| forekommande fall, namn p& och adress till det anmalda organ som
kontrollerar tillverkarens kvalitetssystem.

| forekommande fall, referens till tillampade harmoniserade standarder.

| forekommande fall, 6vriga tekniska specifikationer som har anvants.

| forekommande fall, hanvisningar till évriga nationella féreskrifter, som
overfor gemenskapsdirektiv och som har tillampats.

Identifikation av undertecknaren som har fullmakt att skriva under forsékran
for tillverkaren eller fér den som representerar honom inom EES.
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Arbetarskyddsstyrelsens allméanna rad om tillampningen
av foreskrifterna om tryckbarande anordningar

Arbetarskyddsstyrelsen meddelar foéljande allmanna rad om tillampningen av
styrelsens foreskrifter (AFS 1999:4) om tryckbarande anordningar.

Allmanna rad har en annan juridisk status an foreskrifter. De &r inte tvingande,
utan deras funktion ar att fortydliga innebérden i foreskrifterna (t.ex. upplysa om
lampliga satt att uppfylla kraven, visa exempel pa praktiska I6sningar och
forfaringssatt) och att ge rekommendationer, bakgrundsinformation och
hénvisningar.

Bakgrund

Foreliggande foreskrifter om tryckbdrande anordningar &r baserade pa
Europeiska unionens (EU) direktiv 97/23/EG om sadana anordningar.

Foreskrifterna riktar sig i forsta hand till den som tillverkar tryckbarande
anordningar och aggregat inom tillampningsomradet men ocksa till den som
importerar, marknadsfor, saljer eller tar sddana anordningar i drift.

Regler om besiktning och motsvarande egenkontroll samt krav pa fortidpande
tillsyn m.m. finns for narvarande i Arbetarskyddsstyrelsens kungérelse (AFS
1986:9) med foreskrifter om tryckkarl och andra tryckbarande anordningar.
Avsikten ar att kungorelsen AFS 1986:9 (omtryckt efter andringar under AFS
1994:39) inom kort skall ersattas med nya foreskrifter, dar vissa andringar har
gjorts for att anpassa dem till de nya direktivbaserade foreskrifterna om
tryckbarande anordningar.

Kommentarer till de enskilda paragraferna
Till 1§

Tillampningsomradet innebér bl.a. att behallare som i férsta hand ar avsedda for
undertryck, s.k. vakuumkarl, inte omfattas av féreskrifterna.

Till 3§

Exempel pa utrustning som avses i den elfte strecksatsen ar foljande:
— Motorer, inklusive turbiner och férbranningsmotorer.
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— Angmaskiner, gas- eller &ngturbiner, turbogeneratorer, kompressorer,
pumpar och reglersystem.

Till5§

Innebérden av begreppen slappas ut pd marknaden och tas i drift faststalls inom
EU-ratten, sarskilt EU-domstolens praxis. Narmare upplysningar om dessa eller
andra begrepp samt tolkningar med anledning av foreskrifterna kan fas t.ex. i
Kommissionens "GUIDE TO THE IMPLEMENTATION OF DIRECTIVES BASED
ON NEW APPROACH AND GLOBAL APPROACH” eller i publicerade
kommentarer till EU-ratten.

Till 98

| de harmoniserade standarder vars referensnummer har publicerats i
Europeiska gemenskapernas officiella tidning finns en bilaga av vilken det
framgar vilka grundlaggande séakerhetskrav som standarden behandlar.

Kommentarer till Bilaga 1
Till avsnitt 5

Punkt 1: Exempel pa sadana anordningar &r angkarl och hetvattenkarl som
varms med Oppen laga, Overhettare och mellandverhettare, spillvarmekarl,
avfallsforbranningspannor, elpannor eller elektrodpannor och autoklaver samt
tillbehor till sddana och, i forekommande fall, anordningarnas system for
behandling av matarvatten och for bransletillforsel.

Punkt 2: Exempel pa sadana anordningar dr uppvarmningsanordningar inom
kemisk och annan jamforbar industri eller anordningar for behandling av
livsmedel.
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