AFS 1993:41

ENKLA TRYCKKARL

Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter om enkla tryckkarl samt allmanna rad om
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Arbetarskyddsstyrelsens foreskrifter och allméanna
rad om enkla tryckkarl

beslutade den 25 november 1993

(Andringar inforda t.o.m. 25 mars 2014)

Tillampningsomrade, definitioner och symboler
1 § Dessa foreskrifter galler serietillverkade enkla tryckkarl.

2 8 Med enkla tryckkérl avses i dessa foreskrifter varje tryckkarl som motsvarar samtliga
nedanstaende kriterier:

1. Karlet &r svetsat.

2. Karlet ar avsett for ett inre dvertryck 6ver 0,5 bar.

3. Karlet ar avsett for forvaring av luft eller kvave.

4. Karlet ar inte avsett att varmas med direkt laga.

5. Kaérlets tryckbérande delar och andra delar som bér last fororsakad av det inre trycket ar
tillverkade antingen av olegerat kvalitetsstal eller av olegerat aluminium eller av
icke-utskiljningshérdbara aluminiumlegeringar.

6. Karlet bestar av:

a) antingen en cylindrisk del med cirkul&rt tvarsnitt med konvexa och/eller plana gavlar
som roterar runt samma axel som den cylindriska delen eller
b) tva konvexa gavlar som roterar runt samma axel.
7. Karlet har ett hogsta arbetstryck som inte dverstiger 30 bar.
8. Produkten av hogsta arbetstryck och volym (PS x V) dverstiger inte 10 000 bar-liter.

9. Karlets lagsta arbetstemperatur underskrider inte —50°C.

10. Den hogsta arbetstemperaturen Gverstiger inte 300°C for stalkarl eller 100°C for karl av
aluminium eller aluminiumlegeringar.

Foreskrifterna galler inte foljande karl:

1. Karl, som &r sarskilt avsedda for anvandning inom kérntekniken och dér eventuella
haverier kan medféra utslapp av radioaktiva &mnen.

2. Karl, som &r sarskilt avsedda for installation i eller fér framdrivning av fartyg eller

flygplan.
3. Brandslackare.
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3 § | dessa foreskrifter anvéands foljande beteckningar och symboler med nedan angiven

betydelse.
A Brottforlangning (Lo = 5,65VS0) %
Asgo mm Brottforlangning (Lo= 80 mm) %
KCV Charpyslagseghet Jlcm?
P Beréakningstryck bar
PS Hogsta arbetstryck bar
Ph Kontrolltryck vid tryckprovning med vatska
eller gas bar
Rpo.2 Forlangningsgrans 0,2 % N/mm?
Rer Strackgrans vid hogsta arbetstemperatur N/mm?
ReH Ovre strackgrans N/mm?
Rm Brottgrans vid rumstemperatur N/mm?
Tmax Hogsta arbetstemperatur °C
Thmin Léagsta arbetstemperatur °C
\/ Kérlets volym liter
Rm,max  Hogsta brottgrans N/mm?
Rp10 Forlangningsgrans 1,0 % N/mm?
Kategori A — Kaérl dar PS x V dr storre an 50 bar-liter
— Kategori A 1 — Kaérl dar PS x V &r storre an 3 000 bar-liter men hogst 10 000
bar-liter
— Kategori A 2 — Kaérl dar PS x V &r storre dan 200 men hogst 3 000 bar-liter
— Kategori A 3 — Karl d&r PS x V é&r storre &n 50 men hogst 200 bar-liter
Kategori B — Kaérl dar PS x V ar 50 bar-liter eller mindre.

Anmalt organ

EES
Berakningstryck
Hogsta
arbetstemperatur
Hogsta arbetstryck
Tryckkarlsparti

Lagsta arbetstem-
peratur

1) Ett organ som anmalts enligt 7-9 88 lagen (2011:791) om
ackreditering och teknisk kontroll eller motsvarande bestammelser i det
land inom EES dar organet &r etablerat.

2) Ett organ i ett land med vilket EU har tréffat avtal om 6msesidigt
erkdnnande av beddmning av Overensstammelse, om organet har
anmalts for uppgiften enligt reglerna i avtalet. (AFS 2011:3)

Det Europeiska ekonomiska samarbetsomradet.

Det relativa tryck som tillverkaren valt och som anvands for
bestdmning av de tryckbarande delarnas tjocklek.

Kaérlvaggens hogsta stabiliserade temperatur under normala
driftférhallanden.

Det hogsta relativa tryck som kan utévas under normala
driftférhallanden.
Hogst 3000 kérl av samma typ.

Ké&rlvéaggens l&gsta stabiliserade temperatur under normala
driftférhallanden.
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Serietillverkning Lopande tillverkning av flera karl av samma typ under en viss period
enligt en gemensam konstruktion och med samma
tillverkningsmetoder.

Strackgransen — vardet for den dvre strackgrénsen Ren for ett material som har
vid hogsta arbets- en nedre och en Ovre strackgrans, eller
temperatur — vdrdet for forlangningsgransen Rpo,2 eller

— vdrdet for forlangningsgransen Rp1,0 fOr olegerat aluminium.

Tryckkarlsmodell Till samma tryckkarlsmodell hor  tryckbarande anordningar som till
sin konstruktion skiljer sig at endast genom olika diameter och/eller
langd pa den cylindriska delen. Varianter med ett eller flera mantelsvep
raknas dock aldrig till samma modell som varianter som bestar av
endast tva konvexa gavlar.

(AFS 2000:39)

Grundlaggande krav

4 8 Enkla tryckkarl i kategori A som

1. slapps ut pad marknaden

2. eljest avlamnas for att tas i bruk eller
3. tas i drift

skall uppfylla kraven i bilaga 1.

De far sldppas ut pa marknaden, eljest avldmnas for att tas i bruk eller tas i drift endast om
bestdmmelserna i 8-25 8§ har iakttagits.

5 § Enkla tryckkarl i kategori B far slappas ut pa marknaden, eljest avlamnas for att tas i bruk
eller tas i drift endast om bestdammelserna om méarkning i 10 § andra och tredje stycket har
iakttagits, utom vad galler andra styckets sista strecksats. (AFS 1994:53)

6 8 Tryckkarl skall forutsattas uppfylla kraven i 4 § i foljande fall.

1. Ett kérl som 6verenstammer med tillampliga nationella standarder som éverfor
harmoniserade standarder vars referensnummer publicerats i Europeiska unionens officiella
tidning skall anses uppfylla kraven om det ar forsett med CE-markning enligt 10 § forsta
stycket. (AFS 2010:6)

2. Ett karl for vilket sadana harmoniserade standarder inte alls eller endast delvis tillampats
eller for vilket sadana standarder inte finns skall anses uppfylla kraven om
a) det ar forsett med CE-maérkning enligt 10 § forsta stycket samt
b) ett typkontrollintyg enligt 15 § har utfardats for kérlet. (AFS 1994:53)

7 8 | stéllet for 8-25 8§ far motsvarande bestammelser i annat land inom EES ha tillampats.
Konstruktions- och tillverkningsunderlag
8 8 Tillverkaren eller den som representerar honom inom EES skall, innan tillverkning

paborijas, ha upprattat konstruktions- och tillverkningsunderlag som innehaller en beskrivning
av den teknik och de atgarder som valts for att uppfylla de krav som géller for karlet.
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For varianter av samma tryckkarlsmodell dar olika langder pa cylindriska delen medfér
forandringar i 6ppningar eller rorstutsar, skall forandringarna ha angivits pa ritningen for varje
variant.

I konstruktions- och tillverkningsunderlaget skall inga intyg fran materialtillverkaren att det
material som levereras for tillverkning av ett tryckkarl har de egenskaper som behdvs med
hansyn till sékerheten. Materialtillverkaren skall redovisa resultaten fran I6pande
produktionskontroll av tryckkarlsmaterial och da speciellt kemisk sammanséattning och
mekaniska egenskaper. De redovisade vardena skall vara fran material som tillverkats med
samma tillverkningsmetoder som det levererade.

9 § | konstruktions- och tillverkningsunderlaget skall inga
a) en utforlig konstruktionsritning for karltypen,
b) anvisningar enligt 25 § samt
c) ett dokument av vilket det framgar
— vilka material som valts,
— vilka svetsmetoder som valts,
— vilka kontroller av svetsforbanden som valts och
— alla relevanta upplysningar betraffande karlets konstruktion.

Fore verifikation enligt 17-19 88 eller forsakran om dverensstdimmelse enligt 20 §, skall
foljande handlingar ha uppréttats.

1. Intyg om att l&mpliga svetsmetoder anvants och att arbetet utforts av kvalificerad personal.

2. Materialdokumentation 6ver det material som anvands vid tillverkningen av karlets
tryckbarande delar och tillbehor.

3. En redogorelse for samtliga genomférda eller planerade kontroller och provningar.

Markning

10 § Karlet ska ha forsetts med CE-markning pa det séatt som anges i 17 eller 20 §8.
Bestammelser om anbringande och anvéandning av CE-markning finns i Europaparlamentets
och radets forordning (EG) nr 765/2008 av den 9 juli 2008 om krav for ackreditering och
marknadskontroll i samband med saluforing av produkter och upphdvande av forordning (EG)
nr 339/93* och lagen (2011:791) om ackreditering och teknisk kontroll.
For CE-markning enligt dessa foreskrifter géller ocksa foljande.
CE-markningen ska anbringas pa ett val synligt, lattlast och varaktigt satt antingen pa karlet
eller pa en tillverkningsskylt som fasts pa karlet pa ett sadant satt att den inte kan avlagsnas.
CE-mérkningen ska foljas av identifikationsnumret for det anmélda organ som svarar for
verifikationen eller évervakningen.
Vidare ska kérlet ha vél synlig, lattlast och varaktig markning med minst foljande uppgifter:
— hogsta arbetstryck PS i bar
— hogsta arbetstemperatur Tmax i °C
— lagsta arbetstemperatur Tmin i °C
— kérlets volym V i liter
— tillverkarens namn eller mérke
— kérlets prototypbeteckning samt serie- eller partinummer
— de tva sista siffrorna i det artal dd CE-méarkningen anbringats.

1EUT L 218, 13.8.2008, s. 30 (Celex 32008R0765).
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Markning enligt ovan far anbringas pa en tillverkningsskylt som ar fast vid tryckkérlet sa att
den inte kan avlagsnas. Skylten ska vara sa beskaffad att den inte kan ateranvandas samt vidare
ha plats for ytterligare information.

Den tillverkare eller dennes representant inom EES som for enkla tryckkarl av kategori Al,
inte foljer vad som foreskrivs i femte eller sjétte stycket avseende kraven om markning ska
betala sanktionsavgift, se 26 8.

Sanktionsavgiften ska berdknas enligt foljande:

For en eller flera produkter av samma typ och modell ska sanktionsavgiften vara 50 000
kronor samt 10 % av produktens eller produkternas totala forséljningsvérde fram till den
tidpunkt som Overtradelsen av denna paragraf konstaterades.

Den som for samma tryckkérl dven overtrader 25 § ska endast betala en sanktionsavgift. (AFS
2014:19)

Konstruktionskontroll
Karl som tillverkas i enlighet med standard

11 8 Innan ett kérl som tillverkas i enlighet med harmoniserad standard borjar tillverkas, skall
tillverkaren eller den som representerar honom inom EES, ha vidtagit atgarder enligt det ena av
nedanstaende alternativ.

Alternativ 1. Han skall lata ett anmalt organ granska konstruktions- och
tillverkningsunder-lagen. Det anmaélda organet skall dérefter utfarda ett granskningsintyg om
att konstruktions- och tillverkningsunderlagen ér tillfredsstallande.

Alternativ 2. Han skall stalla en karlprototyp till férfogande for typkontroll enligt 13 8.
Typkontroll skall déarefter utforas enligt 14-15 §8.

Karl som delvis eller inte alls tillverkas enligt standard

12 8 Innan ett karl som delvis eller inte alls tillverkas enligt standard borjar tillverkas skall
tillverkaren eller den som representerar honom inom EES ha stallt en kérlprototyp till
forfogande for typkontroll enligt 13 8. Typkontrollen skall darefter utforas enligt 1415 §8.
Typkontroll

13 8§ Ans6kan om typkontroll skall av tillverkaren eller den som representerar honom inom
EES ha lamnats till ett anmalt organ. Ansokan skall avse en viss typ av tryckkarl eller en typ

som &r representativ for en tryckkarlsmodell.

Ansokan skall innehalla tillverkarens eller representantens namn och adress, tryckkarlets
tillverkningsort samt konstruktions- och tillverkningsunderlag enligt 8 8.

Tillsammans med ansokan skall ett for den planerade produktionen representativt tryckkarl
tillhandahallas.

14 § Det anmalda organet skall ha granskat konstruktions- och tillverkningsunderlagen och
besiktigat det tryckkérl som sants in.

Vid besiktningen skall det anmalda organet ha kontrollerat om kérlet har tillverkats i
dverensstammelse med konstruktions- och tillverkningsunderlagen och om det pa ett
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betryggande satt kan anvandas under de driftférhallanden det ar avsett for samt ha genomfort
lampliga kontroller och provningar for att faststalla om karlet uppfyller tillampliga krav.

Typkontrollintyg

15 8§ Om karlprototypen uppfyller tillampliga krav, skall det anmalda organet ha utfardat ett
typkontrollintyg, som tillstallts s6kanden. | detta typkontrollintyg skall kontrollresultaten
redovisas och for intyget eventuellt uppstéllda villkor anges. Vidare skall de beskrivningar och
ritningar bifogas som behovs for att identifiera den godkénda prototypen.

Individuell tillverkningskontroll

16 § Karl i kategori A1 skall genomga verifikation av ett anmalt organ enligt
17-19 88.

Karl i kategori A2 och A3 skall antingen genomga verifikation enligt 17-19 88§ eller omfattas
av en forsakran om 6verensstammelse enligt 20 8.

Verifikation

17 8 Tillverkaren eller den som representerar honom inom unionen skall vid verifikationen ha
sékerstéllt och forsékrat att karlen som kontrollerats enligt denna paragraf samt 18 och 19 8§
Overensstdammer med typkontrollintyget eller med de konstruktions- och tillverkningsunderlag
for vilka granskningsintyg enligt 11 § alternativ 1 har utfardats.

Tillverkaren skall ha vidtagit alla atgarder som behdvs for att i tillverkningsprocessen
sékerstalla att kdrlen 6verensstdammer med typkontrollintyget eller med
tillverkningsunderlaget.

Tillverkaren eller den som representerar honom inom EES skall darefter ha anbringat
CE-markningen pa varje karl samt ha uppréttat en forsékran om éverensstammelse enligt 20 8.

Vid verifikation skall det anmélda organet ha kontrollerat och intygat antingen
- att ett tryckkarl uppfyller tillampliga harmoniserade standarder eller
- att det Overensstammer med den typkontrollerade prototypen.

Verifikationen skall ha genomforts pa de tryckkarlspartier som tillverkaren eller den som
representerar honom inom EES staller till forfogande. Tillverkaren skall visa upp sina
produkter i enhetligt sammansatta partier och skall vidta alla de atgarder som behovs for att
enhetligheten hos varje tillverkat parti skall sakerstallas i tillverkningsprocessen. Med dessa
tryckkarlspartier skall bifogas eventuellt typkontrollintyg enligt 15 8. Om kérlen inte har
underkastats typkontroll skall konstruktions- och tillverkningsunderlag enligt 8 § bifogas. | det
senare fallet skall det anmadlda organet ha granskat handlingarna innan verifikationen
genomfors. (AFS 2010:6)

18 8§ Vid kontroll av ett tryckkarlsparti skall det anmalda organet ha faststallt huruvida kérlen &r
tillverkade och kontrollerade i 6verensstammelse med konstruktions- och
tillverkningsunderlagen och dessutom latit varje enskilt kérl i partiet genomga en
vattentryckprovning eller en till effekten likvardig lufttryckprovning med ett kontrolltryck Pn
motsvarande 1,5 ganger berakningstrycket, for att faststalla om karlet ar godtagbart.
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Pa varje karl i det godkanda partiet skall det anmalda organet anbringa eller lata anbringa sitt
identifikationsnummer. Organet skall vidare utfarda ett skriftligt intyg om 6verensstammelse
pa grundval av utférda prov. Tillverkaren far, pa det anmalda organets ansvar, anbringa dess
identifikationsnummer under tillverkningsprocessen.

Det anmalda organet skall dessutom ha gjort kvalitetskontroller av svetsforband genom
stickprovskontroller pa prover, som enligt tillverkarens val tagits antingen fran ett
representativt arbetsprov ur produktionen eller fran ett tryckkarl. Proven skall ha utforts pa
langssvetsar. Om olika svetsmetoder tillampas for langs- och rundsvetsar, skall proven ocksa ha
utforts pa rundsvetsar. (AFS 1994:53)

19 8 For kérl som dimensionerats enligt kraven i bilaga 1, pkt 2.1.2 skall i stallet for
kontrollen av langssvetsar ha utforts en vattentrycksprovning av fem slumpvis utvalda karl fran
varje kérlparti for att kontrollera att de uppfyller dessa krav.

Forsakran om dverensstammelse

20 § Tillverkaren skall ha anbringat CE-markning enligt 10 § pa varje tryckkarl om detta inte
har skett enligt 17 8, samt ha forklarat att kérlen ar i 6verensstimmelse med typkontrollintyget
eller med det konstruktions- och tillverkningsunderlag for vilket granskningsintyg enligt 11 §
alternativ 1 har utfardats. (AFS 1994:53)

21 § FOr karl i kategori A2 dar tillverkaren har anbringat CE-markning enligt 20 8 skall
tillverkningen ha dvervakats.

Overvakningen skall ha utforts av det anmalda organ som har utfardat typkontrollintyget enligt
15 §, om kérlen har tillverkats i 6verensstimmelse med en godkand prototyp, och i annat fall av
det anmalda organ dit konstruktions- och tillverkningsunderlagen har sants in. (AFS 1994:53)

22 § Tillverkaren skall innan tillverkningen pabdrjas till det anméalda organet ha sant in ett
dokument med en redogorelse for tillverkningsmetoderna och alla fastlagda systematiska
atgarder som vidtagits for att garantera att tryckkarlen antingen uppfyller kraven i
harmoniserade standarder eller verensstdmmer med en godkénd prototyp.

Detta dokument skall innehalla en beskrivning av de for tillverkningen av karlen avsedda
produktions- och kontrollmetoderna.

Dessutom skall det innehalla en beskrivning av erforderliga kontroller och provningar som
skall utféras under tillverkningsprocessen tillsammans med en redogérelse for pa vilket sétt och
hur ofta dessa kontroller skall genomforas.

I dokumentet skall &ven en forsdkran finnas att dessa kontroller och provningar skall ske i
Overensstammelse med beskrivningen samt att en vattentryckprovning eller en
lufttrycksprovning skall géras pa varje tillverkat karl med ett provtryck uppgaende till 1,5
ganger berakningstrycket. Dessa kontroller och provningar, vars resultat skall redovisas i en
rapport, skall utforas under ledning av kvalificerad personal som i tillfredsstéllande grad &r
oberoende av produktionspersonalen.
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Uppgifter om tillverknings- och lagringsplatsernas adresser och datum da tillverkningen skall
borja skall &ven redovisas i dokumentet. (AFS 1994:53)

23 § For overvakning enligt 21 8 skall tillverkaren dessutom ha berett det anmalda organ som
skall genomféra 6vervakningen tilltrade till ndmnda tillverknings- och lagringsplatser for
kontroll, Iatit detta organ vélja ut stickprov bland karlen samt lamnat de upplysningar och
tillhandahallit de dokument organet behéver, och da sérskilt

— konstruktions- och tillverkningsunderlagen,

— kontrollrapporten,

— forekommande fall typkontrollintyget eller granskningsintyget samt

— en rapport om de kontroller och provningar som genomfors.

24 § For karl som skall forses med CE-markning enligt 20 § skall det anmélda organ som har
utfardat typkontrollintyget eller granskningsintyget innan produktionen pabdrjas ha granskat de
dokument som avses i 22 8. For karl som inte genomgatt typkontroll enligt 13-15 88 skall det
anmalda organet dessutom ha granskat konstruktions- och tillverkningsunderlagen enligt 8 §
samt darefter intygat kérlens 6verensstimmelse med kraven.

For karl i kategori A2 skall kontrollorganet dessutom under tillverkningens gang ha

— forvissat sig om att tillverkaren kontrollerat kérlen enligt angiven beskrivning i 22 §, samt

— gjort stickprov bland tryckkérlen och kontrollerat dem pa tillverknings- eller
lagringsplatsen. (AFS 1994:53)

Anvisningar

25 § Med karlen ska félja anvisningar med uppgifter om mérkning enligt 10 § sjatte stycket,
med undantag for karlets serienummer, samt uppgifter om avsett anvandningsomrade och om
underhalls- och installationsvillkor for att kérlets anvandningsséakerhet ska kunna garanteras.

Anvisningarna ska vara pa svenska.

Den tillverkare eller dennes representant inom EES som for enkla tryckkarl av kategori A1,
inte foljer vad som foreskrivs i denna bestdammelse ska betala sanktionsavgift, se 26 §.

Sanktionsavgiften ska berdknas enligt foljande:

For en eller flera produkter av samma typ och modell ska sanktionsavgiften vara 50 000
kronor samt 10 % av produktens eller produkternas totala forséljningsvérde fram till den
tidpunkt som Overtréddelsen av denna paragraf konstaterades.

Den som for samma tryckkérl dven overtrader 10 8§ ska endast betala en
sanktionsavgift. (AFS 2014:19)

Bestammelser om sanktionsavgifter
26 § Bestammelserna i 10 § femte och sjatte stycket samt 25 § utgor foreskrifter enligt 4 kap.
1 och 2 8§ arbetsmiljolagen (1977:1160).

Den som Overtréder dessa bestammelser ska betala sanktionsavgift enligt 8 kap. 5-10 8§
arbetsmiljolagen. Sanktionsavgiftens storlek framgar av 10 och 25 8§8. (AFS 2014:19)
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Ikrafttradande och dvergangsbestammelser
Dessa foreskrifter trader i kraft den dag Arbetarskyddsstyrelsen bestimmer?.

Foreskrifterna géller tryckkérl som
1. slapps ut pa marknaden eller
2. tas i drift

i Sverige fran och med den dagen.

De galler ocksa andra tryckkarl som slappts ut pa marknaden
1. inom de Europeiska gemenskaperna fran och med den 1 juli 1990 eller
2. i ndgot annat land inom EES fran och med ikrafttradandet.

AFS 1994:53
Andringarna trader i kraft den 1 januari 1995.

De galler tryckkarl som
1. slapps ut pa marknaden eller
2 tasidrift
i Sverige fran och med den dagen.

10

De géller ocksa andra tryckkarl som slappts ut pa marknaden i ndgot annat land inom EES fran

och med ikrafttradandet.

Tryckkarl som foljer dessa foreskrifter i deras lydelse den 1 januari 1994 far slappas ut pa

marknaden, eljest avlamnas for att tas i bruk eller tas i drift fram till och med den 31 december

1996. Om de slappts ut pa marknaden senast den 31 december 1996 far de dven darefter

avlamnas for att tas i bruk eller tas i drift.

AFS 2000:39
Dessa foreskrifter trader i kraft den 1 mars 2001.

AFS 2010:6
Denna forfattning trader i kraft den 1 januari 2011.

AFS 2011:3
Denna forfattning trader i kraft den 1 augusti 2011.

AFS 2014:19
Denna forfattning tréder i kraft den 1 juli 2014

! Enligt AFS 1993:58 har foreskrifterna tratt i kraft den 1 januari 1994



AFS 1993:41 11

Bilaga 1

1. Material

Materialet skall ha valts med hansyn till tryckkarlens anvandningsandamal samt i enlighet med
punkterna 1.1 till 1.4.

1.1 Tryckbéarande delar

Ett material som anvéands for tillverkning av tryckbarande delar hos tryckkarl enligt denna

kungorelse skall

— lampa sig for svetsning,

— vara deformerbart och segt sa att ett brott vid lagsta arbetstemperatur varken medfor
fragmentering eller sprodbrott samt

— vara aldringstrogt.

For stalkarl skall materialet dessutom uppfylla bestammelserna i punkt 1.1.1. For karl av
aluminium och aluminiumlegeringar skall bestdimmelserna i punkt 1.1.2 vara uppfyllda.

Med materialet skall félja en av materialtillverkaren utfardad materialdokumentation enligt 8 §
tredje stycket.

1.1.1 Stalbehallare
Olegerade kvalitetsstal skall uppfylla féljande krav:
a) De far inte vara otatade och skall levereras i normaliserat eller darmed likvardigt tillstand.

b) Vid styckanalys skall halten av kol ligga under 0,25 % och halten av svavel och fosfor
respektive under 0,05 %.

¢) Varje produkt skall uppvisa féljande mekaniska egenskaper:
1. Hogsta vardet for brottgransen Rnmax skall ligga under 580 N/mm?.

2. Brottforlangningen skall uppfylla foljande varden:
- Om provet tas parallellt med valsningsriktningen:

A >22 % vid en materialtjocklek > 3 mm

Asgo mm >17 % vid en materialtjocklek < 3 mm.
— Om provet tas vinkelratt mot valsningsriktningen:

A >20 % vid en materialtjocklek > 3 mm

Asgo mm >15 % vid en materialtjocklek <3 mm.

3. KCV-medelvardet for tre Charpy V-provstavar i langsriktningen vid lagsta
arbetstemperatur skall uppga till minst 35 J/cm?; endast ett av de tre vardena far ligga
under 35 J/cm?, dock lagst vid 25 J/cm?.

For stal som anvands vid tillverkning av karl med en lagsta arbetstemperatur under —10°C och
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vars materialtjocklek uppgar till mer an 5 mm, skall denna egenskap ha kontrollerats.
1.1.2  Aluminiumkarl

Olegerat aluminium skall ha en aluminiumhalt pa minst 99,5 %. Sadana legeringar som avses i
2 8 punkt 5 skall vid hogsta arbetstemperatur uppvisa tillracklig hérdighet mot interkristallin
korrosion.

Dessutom skall materialet uppfylla foljande krav.
a) Det skall levereras i glodgat tillstand.

b) Det skall per produkt uppvisa féljande mekaniska egenskaper.
— Hogsta vardet for brottgransen Rm,max fér inte dverstiga 350 N/mm?.
— Brottforlangningen skall uppfylla féljande varden:
A >16 % om provet tas parallellt med valsningsriktningen,
A >14 % om provet tas vinkelratt mot valsningsriktningen.

1.2 Tillsatsmaterial

Tillsatsmaterial som anvands for tillverkning av svetsar i eller pa tryckkarl skall lampa sig for
och vara kompatibelt med det material som skall svetsas.

1.3 Tillbehor som bidrar till karlets hallfasthet

Tillbehor som bidrar till kérlets hallfasthet (t ex skruvar, muttrar etc) skall antingen vara
tillverkade av ett under punkt 1.1 specificerat material eller av annan lamplig stal- eller
aluminiumsort resp aluminiumlegering, som ar kompatibel med det material som anvénds vid
tillverkningen av de tryckbdarande delarna.

Det sistnamnda materialet skall vid l1agsta arbetstemperatur uppvisa tillfredsstallande
brottforlangning och seghet.

1.4 Ej tryckbarande delar

Samtliga ej tryckbérande delar i svetsade tryckkérl skall vara tillverkade av material som &r
kompatibelt med det material som ingar i de element som de svetsas samman med.

2 Dimensionering av Karl

Vid dimensionering av karl skall tillverkaren beroende pa kérlets anvandningsandamal ha
bestamt

— den lagsta arbetstemperaturen Tmin

— den hogsta arbetstemperaturen Tmax

— det hogsta arbetstrycket PS.

Om den lagsta arbetstemperatur som valts ligger 6ver —10°C, sa skall emellertid de egenskaper
som kravs hos materialet foreligga vid —10°C.

Vidare skall tillverkaren ha tagit hansyn till
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— att kérlets innervégg skall kunna kontrolleras,

— att karlet skall kunna tommas,

— att karlet skall kunna behalla sina mekaniska egenskaper under hela den tid det anvénds for
sitt andamal,

— att karlet med hansyn till avsett anvandningsandamal skall ha tillfredsstallande
korrosionsskydd.

Han skall vidare ha beaktat att, under avsedda anvandningsforhallanden,

— Karlet inte utsétts for spanningar som negativt kan paverka sakerheten vid anvandning;

— Kkarlets inre tryck under drift inte Overstiger det hogsta arbetstrycket PS mer &n tillfalligt och
da med hogst 10 %.

Vid rundsvetsar och langssvetsar far det endast forekomma fullt genomsvetsade svetsforband
eller svetsforband med likvardig styrka. Konvexa gavlar skall — med undantag for om de &r
halvklotformiga — ha en cylindrisk rakkant.

2.1 Vaggtjocklek

Om kaérlet tillhdr kategori A2 eller A3 skall tillverkaren ha valt en av de under punkterna 2.1.1
och 2.1.2 beskrivna metoderna for bestdmning av karlets vaggtjocklek; om kérlet tillhor
kategori A1 eller om den hogsta arbetstemperaturen Gverstiger 100°C, sa skall denna tjocklek
bestdammas enligt berdkningsmetoden i punkt 2.1.1.

For stalkarl skall emellertid den cylindriska delens och gavlarnas faktiska vaggtjocklek vara
minst 2 mm, och nar det galler kéarl av aluminium eller aluminiumlegeringar minst 3 mm.

2.1.1 Berakningsmetod

De tryckbédrande delarnas minsta tjocklek skall ha berdknats med hansyn till
spanningsintensiteten samt féljande krav:

1. Det anvéanda berakningstrycket skall vara minst lika hdgt som det valda hogsta arbetstrycket.

2. Den tilldtna allmanna membranspéanningen far inte éverskrida det lagre av de bada vardena
0,6 Rereller 0,3 Rm. Vid bestamning av tillaten spanning skall tillverkaren anvénda sig av de
minvarden for Rer och Rm som materialtillverkaren garanterar.

Dock géller att den tjocklek som beréknats enligt ovan multipliceras med faktorn 1,15 om
karlets cylindriska del har en eller flera langsgaende svetsar som ar gjorda med en
icke-automatiserad svetsmetod. (AFS 1994:53)

2.1.2 Forsoksmetod

Véggtjockleken skall ha bestamts sa att karlet vid en given omgivningstemperatur tal ett tryck

som ar minst fem ganger det hogsta arbetstrycket, varvid den kvarstaende deformationen i
omkretsriktningen far uppga till hogst 1 %.

3 Tillverkningsmetoder

Kérlen skall vara konstruerade och tillverkningskontrollerade i éverensstdammelse med de
tekniska konstruktionsunderlagen enligt 8 §.
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3.1 Forberedelse av komponenterna

Vid forberedelse av komponenterna (t ex formning och fasning) far inga ytdefekter eller
sprickor eller forandringar i de mekaniska egenskaperna ha uppstatt, vilka kan paverka karlets
sékerhet negativt.

3.2 Svetsar pa tryckbarande delar

Svetsar och varmepaverkade zoner skall ha egenskaper som ar likartade det material som
svetsas och far inte vara behaftade med nagra yttre eller inre defekter som skulle kunna
forsamra kérlets sakerhet.

Svetsning skall ha utforts enligt kontrollerade svetsprocedurspecifikationer och av
kvalificerade svetsare eller operatorer med tillracklig kompetensniva. Sadana kontroller av
specifikationer och kvalifikationer skall ha genomforts av anmélt organ.

Tillverkaren skall ocksa genom lampliga kontroller under tillverkningens gang sakerstélla att
svetsforbanden haller en jamn kvalitet. Rapporter skall upprattas dver dessa kontroller.
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Arbetarskyddsstyrelsens allmanna rad om tillampningen av
foreskrifterna om enkla tryckkarl

Bakgrund

Reglerna inom EG for arbetstagarnas sakerhet och underlattande av handel mellan
medlemslanderna ar uppbyggda bland annat med ett antal grundldggande direktiv. Sverige har i
EES-avtalet forbundit sig att till svenska foreskrifter 6verfora ett antal sadana direktiv bland
annat direktivet om enkla tryckkarl.

Styrelsens foreskrifter om enkla tryckkarl &r baserade pa direktivet om enkla tryckkarl
(87/404/EEG).

Kommentarer till de enskilda paragraferna

Till 2 8 Om ett tryckkérl skall anvandas utomhus &r det speciellt viktigt att observera kravet i
bilaga 1 punkt 1.1 betr&ffande slagseghet vid lagsta arbetstemperatur for att undvika
begransningar med avseende pa arstid och geografiskt lage. Uppgift om t ex lagsta
dygnstemperatur i olika delar av landet kan erhallas fran Sveriges Meteorologiska och
Hydrologiska Institut (SMHI).

Till 5 8 For karl i kategori B finns dessutom regler om konstruktion och tillverkning i
Arbetarskyddsstyrelsens kungorelse med foreskrifter om tryckkérl och andra tryckbarande
anordningar (AFS 1986:9; senaste omtryck AFS 1994:39).(AFS 1994:53)

Till 10 § CE-markning far anbringas endast om markningen star i 6verensstammelse med alla
relevanta EU-rattsakter. Detta medfor att om ett tryckkarl &ven omfattas av andra foreskrifter,
som géller andra aspekter, forutsatts CE-markningen innebéra att tryckkarlet aven uppfyller
kraven i dessa andra foreskrifter. Harvid asyftas enbart foreskrifter som utfardats till
uppfyllande av Sveriges forpliktelser enligt EES-avtalet och som foéreskriver CE-mérkning.
(AFS 2011:3)

Till 18 8 Arbetarskyddsstyrelsen har utfardat en sarskild kungérelse (AFS 1985:14) med
foreskrifter om tryckprovning. Den innehaller bl.a. krav pa tillstand fran yrkesinspektionen for
provning med gas. (AFS 1994:53)
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Konstruktions- och tillverkningsunderlag = K.T.

Kérl dar PS x V @r storre &n 50 bar-liter

Kérl dar PS x V ar storre &n 3 000 bar-liter men hogst 10 000
bar-liter

Kérl dar PS x V ar storre &n 200 bar-liter men hogst 3 000 bar-liter
Kérl dar PS x V dr storre &n 50 bar-liter men hogst 200 bar-liter
Kérl dar PS x V ar 50 bar-liter eller mindre
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