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FORORD
Anborrning pa trycksatt ledning
Anborrning dr en metod som anvénds for att ansluta avstick pa befintliga rérsystem.

Anborrning pé trycksatt ledning &r en metod att gora ett avstick utan avbrott i fjirrvirme-
eller fjarrkylleveranserna. '

Anborrning pa trycksatt ledning ir en specifik procedur for varje enskilt fall enligt Ror-
ledningsnormer (RN) 1978 som anger: ”Anslutning av avstickare far utforas endast efter
anvisningar av Arbetarskyddsstyrelsen.”

Anlédggningsidgaren har mdjlighet att f4 medgivande att borra pa trycksatt ledning. Tillstidnd
kan stkas hos Arbetarskyddsstyrelsen.

Vid ans6kan skall hinvisas till denna rapport, varefter Arbetarskyddsstyrelsen kan bevilja
tillstdnd med eller utan tidsbegriénsning. Stkanden bor inarbeta dessa anvisningar i ett cer-
tifierat kvalitetssékringssystem.

Fér granskning av kvalitetssikringssystemet rekommenderas att ett ackrediterat provnings-
laboratorium anlitas.
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1. ALLMANT

Anborming pa trycksatt ledning fir utféras endast efter anvisningar frin Arbetarskyddssty-
relsen (ASS). Dessa anvisningar har tagits fram som en hjélp vid en anstkan samt for att i ett
riskfritt genomfbrande.

Alla ingrepp sker pa anldggningsigarens ansvar. Som ett stdd har dérfor en kontrollplan utar-
betats som skall féljas och materialet bor inarbetas i ett certifierat kvalitetssikringssystem.

Nir det giller forebyggande skyddsatgérder hanvisas ocksa till Svenska Fjérrvéirmeforening-
ens handbdcker Arbetsmiljo ficrrvarme sirskilt del 2, Distributionsanliggningar.

Det svetsande foretaget kan ta fram och folja aktuella svetsdatablad (WPS) pa basis av bifo-
gade godkénda protokoll fran procedurprovningar (WPAR). Dessa tiicker dimensionsomréadet
DN 80 och storre for huvudledning och avstick DN 25-250.

Anvisningarna géller for fjirrvirme- eller fjdrrkylrér inom medietemperaturomréidet
5-120 °C.

2. ANBORRNINGSUTRUSTNING

Anborrningsutrustning och arbetsbeskrivning skall vara godk#ind enligt Arbetarskyddsstyrel-
sens foreskrifter.

3.  ARBETSBESKRIVNINGAR, ANVISNINGAR OCH SVETSNING

3.1 Ansvarig

Anliggningsigaren utser ansvarig som skall 6vervaka och kontrollera det aktuella svets- och
anborrningsarbetet. Kontrollplanen fylls i av utsedd ansvarig och entreprendr. Ansvarig ser till
att kontrollplanen enligt bilaga 1 ir ifylld i erforderlig omfatining innan sjélva anborrningen
paborjas.

3.2 Granskning av kontrollplan

Ansvarig hos anliggningsigaren foljer kontrollplanen och kontroilerar att samtliga resultat
{rdn provningar och kontroller #r ifyllda.

3.3  Avgrinsning av arbetsstiillet

Arbetsstillet ska avgrinsas. Avgrinsningen ska anbringas pa ett sadant sitt att ingen obehdrig
kan komma nirmare anborrningsstillet 4n 4 meter, Anldggningsansvarig skall, under sjélva
anborrningen, §vervaka arbetsstiillet och avvisa obehdoriga.




3.4 Kontroll av huvudroret

Ansvarig kontrollerar rérledningens materialkvalitet och utfor en godstjockleksmétning. God-
set skall vara minst s tjockt som anges i bilaga 4. Efter godkénnande mirks anborrningsstal-
let ut. Skulle godstjockleken icke dverensstimma med tabellen skall hallfasthetsberikning
glras.

3.5  Kontroll och stiingning av ventiler

Driftpersonal skall funktionskontrollera samtliga ventiler for sektioneringen samt stinga de
ventiler som inte paverkar driften. Driftpersonal skall finnas tillgéinglig pa arbetsplatsen, for
att vid eventuella problem s& snabbt som méjligt kunna sektionera bort anborrningsstéllet och
gora det trycklost.

3.6  Svetsning av avstick

Svetsarbetet utfors enligt godkénda svetsdatablad (WPS). Svetsdatabladen baseras pa godkén-
da godkiénda procedurprov (WPAR) ANB-DN40 och ANB-DN125, se bilaga 2 och 3.

Det svetsande foretaget skall ha giltig svetslicens for arbetet enligt AFS 1994:39. Svetslicen-
sen skall granskas av kontrollant frén ackrediterat organ eller ackrediterat laboratorium. Det
svetsande foretaget skall ha giltig svetsarprévning for den svetsare som skall utfora arbetet
enligt SS 06 52 01.

Anslutning till huvudrdr skall ske med savil utvindig som inviindig svets enligt ritning.

Upplysning till kontrollorganen: Invindig svets utfors som titsvets for undvikande av spalt-
korrosion. Svetsen har ingen hallfasthetsfunktion.

3.7  Tryckprovning av svetsforband och anborrningsverktyg

Anborrningsverktyget monteras enligt tillverkarens och entreprentrens anvisningar. Savil
anborrningsstllets svetsar som verktygets titningar tryckprovas enligt géllande kontrollplan.

3.8  Ofirstiorande provning

Oférstérande provning skall utforas av ackrediterat laboratorium. Kontrollerna omfattar oku-
larkontroll av svets, sprickindikering (med t.ex. magnetpulverprovning) och volymetrisk
provning (med t ex ultraljud).

3.9 Dokumentation

Anléggningségaren svarar for att varje anborring dokumenteras i ett sérskilt anborrningsre-
gister. Féljande handlingar skall ingé: Kontrollplan, WPS, provningsresultat och kopia pa
medgivandet frin ASS. Intréffar nigot anmérkningsvirt i samband med ingreppet skall dven
detta dokumenteras.

4. MATERIAL I HUVUDROR

Nedanndmnda material uppfyller kraven enligt Svenska Fjarrvirmeftreningens Tekniska Be-
staimmelser for stalrér. Svetsprocedurerna i denna rapport har tagits fram fér att ticka in dessa.

SES 200 Fe37b
St 35.8
St 37.0
St37.8

SS81232-06
S81312

S551330-05

581330-06
S51330-08

5.  MATERIAL I AVSTICK

Nedanndmnda material uppfyller kraven enligt Svenska Fjarrvirmeforeningens Tekniska Be-
stimmelser for stalrdr. Materialet SS 2174 4r godkiint for att anviindas i svetsring.

SFS 200 Fe37b
St 35.8
St 37.0
St37.8

S8 1232-06
SS 1312

SS 1330-05
SS 1330-06
SS 1330-08

Materialet SS 2174 &r godként for svetsring




BILAGA 1

6. RORDIMENSIONER

Féljande rérdimensioner géller:

DN Dy (mm) Spom(mm)
25 33,7 23
32 42.4 2.6
40 48,3 2.6
50 60,3 2,9
65 76,1 2.9
80 88,9 3,2 ' KONTROLLPLAN
100 114,3 36
125 139,7 3.6
150 168,3 4,0
200 219,1 45
250 2730 5.0
300 3239 56
400 406,8 6,3
500 508,0 6,3
600 610,0 7.1
700 711,2 8,8
800 812,8 8.8
900 914,4 10,0

1000 1016,0 11,0

1200 1220,0 12,5

Grivre nominella godstjocklekar kan forekomma.

7. REFERENSLISTA

Svenska Fjadrrviarmeforeningen Stalror, Tekniska bestimmelser
Ventiler, Tekniska bestimmelser
Kulvertar, Liggningsanvisningar
Kulvertar, Tekniska bestimmelser
Arbetsmiljo fidrrvdrme Del 2 Distributionsanlidggningar

Tryckkérlskommissionen RN 1978
TKN 1987
Arbetarskyddsstyrelsen AFS 1994:36 Rorledningar

AFS 1994:39 Tryckkdrl
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BILAGA 2

PROTOKOLL FRAN
PROCEDURPROVNING (WPAR) ANB-40-1
SVETSDATABLAD (WPS) ANB-DN 40




{EB} 950529

SA 316.5

Tillverkarens svetspracedur:

PROTOKOLL FRAN PROCEDURPROVNING {WPAR)
Welding Procedure Approval - Test certificate (WPAR)

WPAR 1/3
,GD\N EDy4 o
2w o RAPPORT
h;‘.‘ utférdad av ackrediterat laboratorium
'P‘s oIT ?—Q. REFORT jssued by an Accredited Lsboratory
1181

Provningsorganisatior: SAQ KONTROLL AB

Manufacturer “s welding procedure: ANB- DN - 4 0 Examiner or test body: SAQ Inspection Ltd
Referens nr: WPAR nr:  ANB-40-1

Refarence Mo V-0083 WPAR No:

Tillverkare: s " 1 :

Manufacturear: Sv. FJ arrvarmeforenlngen

Adress: 101 53 Sthlm

Address:

S5~-EN 288-3

Provningsstandard:
Code/testing standard:
Datum f&r svetsningen: 1995-09-29
Date of welding:

Godkannandets omfattning
Extent of approval
Svetsmetod: 111
Welding process:
Fogtyp: FW
Jaint type:

Grundmaterial {s):
Parent metal {s): G rupp 1
Tjockiek {mmj):

Metal thickness {mmj:

3-12
26-104

Ytterdiameter (mmj:
Outside diameter {mm}:

Typ av tillsatsmaterial:
Filler metai type:

Skyddsgas/flode:
Shielding gas/flux:
Typ av stréom: DC+
Type of welding current:

Svetsldgen:
Welding positions:

HLO-45
20 C

Forhijd arbetstemperatur:
Preheat:

Efterféljande varmebehandling och/etler &ldring: Nej
Post-weld heat treatment andfor ageing:

Annan upplysning:
Cther information:

mot ett huvudrér

svetsfdrloppet fyllt med vatten av temp 120 C / 16 bar(e

Véarmebehandlingstillstand:
Conditions of ternpered:

ESAB OK 48.00 E7018

Procedurprov har utférts som anborrning(Tonisco system)

(Dim; @168, 3x5, 6) .Huvudror var under
} .

Harmed intygas att provsvetsar bereddes, svetsades och provades med tillfredsstillande resultat enligt fordringarna i ovan angiven

provningsstandard.
Certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorify in accordan

Plats Utskriftsdatum
Location Date of issue
Stockholm 1995-12-06

ce with the requirements of the codeftesting standard indigatad above.

Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB
Examiner or test body: SAQ Inspection Ld

Namn, daturm och signatur:
i‘ame, date and signature:

(J}\J\hM-..__.__‘ -

1995-12-06

Tom Persson

Ackrediterat faboratorium utses av Styrelsen for teknisk ackreditering (SWEDAC) anligt lag. Verksambeten vid de svenska ackrediterade laboratorierna uppfyller kraven enfigt SS-EN 45001,




WPAR 3/3

%\N ED4 ¢ ‘D‘N E D,qc‘
> o RAPPORT >wiwe o RAPPORT
DETALJER OM SVETSARPROV QTN 2 Lifindad v cckreditorat laboratorium PROVNINGSRESULTAT 2 W Z Liadad av ackrediterat laberatorium
Details of weld test '?E.D ITE‘% REPORT issted by an Accredited Laboratory, Test resulis .PED !T?’Q- REPORT issued by an Accredited Laboratory
1181 118%
ort: Stockholm Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB Tillverkarens svetsprocedur: ANB-DN-40 Pravningserganisation; SAQ KONTROLL AB
Location: Examiner or test body: SAQ Inspection Lid Manufacturer “s welding procedure: Examinear or test body: SAQ Inspection Ltd
Tillverkarens svetsprocedur: ANB-DN-40 WPARnr: ANB-40-1 Referens nor: v-0083 WPAR nr: ANB-40-1
Manufacturer “s welding procadure; WPAR No: Reference No: WPAR No:
Referens nr:  V=-0083
Reference No: Okutdrbesiktning: Godkand

Metod £6r fogberedning och rengéring: Slipn ing Visual examination:

Radiografisk undersdkning *):

Method of preparation and cleaning: Radicgraphy:

oy
o

SA 317.4 (EB] 9505

. o . . . Penetrant/magnetpulverprovning *}: 5 . .
Tillverkare: Sv.Fjarrvarmefdreningen Specifikation fér grundmaterialet: S5t35/8-852174 Penetrant/magnetic particle test: Godkénd Ultraljudundersékning *): .
Manufacturer: Parent material specification: Ultrasenic examination:
Svetsarens namn:  Peter Andersson Temperatur: 20 C
Welder's name: Dragprov Temperature:
Svetsmetod: 111 Materialtjocklek (mm}: 6 Tensle test
Welding process: Material thickness (mm): u - .
. Typ/nr Re Rm Brottstaile Anmiérkningar
Fogtyp: FW Ytterdiameter (mm): 52 T\,Y[PEINU N;’mm2 N/mrn2 A% Z% Fracture location Remarks g
Joint type: Outside diameter mm}: TrTTm———
Fogberedning (skiss}: Svetslige: HLO-45 Fordran
Weld preparation details {sketch): Welding position: Reguirement
Fogens form och utseende Svetsfdljder .
Joint design Welding sequences EJ fordran
A e Z01
S |
- Bockprov Dorndiameter:
Svetsdata Bend Test Former diameter:
Welding dataits
Tillsatsmaterial Strémtyp Tvp/ Bockni inkel |Férlangning *)  |Resul
Fil A 3 ) yp/nr ockningsvinke! |Férléngning esultat
Strdng Metod Dliﬁ;[eﬁl';lsaion Strémstyrka A |Spanning V ng?it;,%"em Matning *) Type/No Bend angle Eiongation Result
Run e Procass Size of Current A Voltage V Polarity Faeding
e Makroundersdkning: Godkand
]. ]_ l ]_ 2 . O O 7 2 2 + _ ' . Macro examination:
3 DC 95-105mm/min Ej fordr'Mmmmmﬂwwmm Godkand
. Mi ination:
2 111 2.00 71 24 DC+ 120—135mm/m1n icro examination
3 111 2.00 71 24 DC+ 105-115mm/min o
Tillsatsmaterial, kodifiering och handelsnamn:  ESAB OK 48.00 E7018 (AWS)
Filler metal clessification and trede name: Slagprov *} Typ: Storlek: Fordran:
Sarskild varmebehandling eller torkning: Annan information *}: [mpact test Type: Size: Requirement:
Special baking or drying: Other information: ﬁl\lnvispingens Viarden
Skyddsgas/fluss: skydd: t ex pendling (stridngens maximala bredd): ﬁgfgﬂéﬁgﬂg o Values Medelvirde Anmérkningar
Gas/flux: shielding: e.g. weaving (maximum width of run}: diractions Temp “C 1 2 3 Average Remarks
rotstdd: Oscillering: amplitud, frekvens, uppehdllstid:
backing; Oscillation: amgplitude, frequency, dweli time:
Gasfldde - skydd:
Gas flow rate - shielding: i
" n
gasrotstdd: Ej fordra
backing:
Woelframelektrod, typ/dimension: —
Tungsten electrode typefsize:
Uppagifter om mejsling pé baksidan: Uppgifter om pulssvetsning: .
Datails of back gouging/backing: Pulse welding details: iarddhetspmv *)
e e o ardness test
Férhojd arbetsternperatur: 20 C Munstycksavstand: o L ) . o
Preheat temperature: Stand off distance: IypﬂPeLaStnlng‘ Hv 1 O I\Lﬂatt;?unl:ternas lager: iSk:ﬁS N
" . efload: . , uraments {sket
Meilanstringstemperatur: Max 250 C Uppgift om plasma: yaerioa . Toppsida Rotsida Feation ot meas ¢
Interpass temperature: Plasma welding details: gruntdmten‘:erlai. l 8 3 l 8 4
. . arent metal:
Brannarvinkel: .
Torch angla: ':fzz 2 3 9 2 5 0
Efterféljande varmebehandling och/eller aldring: : 217 209
Post-wveld heat treatmant and/for ageing: %MV?;SQ??S:
. =1 metal:
Tid, temperatur, metod; K
Time, temperature, method: {\)tf:-'dr? prov:
. er 1e H
Uppvarmnings- och kylningshastigheter *): N Sts.
Heating and coofing rates: ﬁnmirknmgar:
BMarKs:

Tillverkare:
Manufacturar:

Namn, datum och signatur

Name, date and sj_qnature
.»46%

Rolf Siwertz

*) om sé fordras
if required

SV.Fjarrvarmefdéreningen

Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB

Examiner or test body:

Tom Persgson

SAQ Inspection Ltd

1995-12-06

Proven utfdrda enligt fardringar angivna ifav: SS-FEN 288 -3 Provningsarganisation: SAQ KONTROLL AB

Tests carried out in accordance with the requirements of:

Laboraterierapport, referens nr:

Laboratory report, reference Nao:

=]
Il
[s]
o
0
@

B

& Proven utférda | nérvaro av:

Y Test carriad out in the presence of:

SA 318.4

H raquired

*) om s3 fordras

850729
Pravningsresultaten var godkanda/

al-goheinda (stryk det ef tiliampligal.
Test results were acceptabla/
not acceptable {delete as appropriate).

AD-merkblatt HPZ e

SAQ Inspection Ltd

=,
Y O AMAN A e
1995-12-06

Tom Persson




Varmeverksforeningen

SVETSDATABIAD - WPS

WPS nr: ANB-DN40

Sida: 1av 2

Utgiven av: Rolf Siwertz

Datum: 1995-09-29

Kud: sv.Fjarvvidrmeféreningen.

Order: Procedurprov EN 288-3

Kv (J) 80 -40 grader

. Wrs nr ANB-DN40
Varmeverksféreningen SVETSDATABLAD — WPS i P
Utgiven av: Reif Siwertz Datum: 1995-09-29

Rotgas: Fléde: 1/min
Extra tillsats:
Varmebehandling: Ingen
Matr. egenskaper: Svetsgods: Varmepdverkad zon:

Rm 565 N/mm Rm 540 N/mm

Rel 426 N/rm Rel 445 N/rm

KV (J) Medel 138 AB=29%

Grurximaterial: Godstjocklek: Rordiameter:

A: Din St 35,8/1 (SS 1330) 3.00 =12,0 mm 84.0 - 336 mn
mot B: SS 2174 3.00 -12.C mm 26.0 - 106 mn
Arbetstenp under 3 mm: 20 °C |SvetskKlass: B
min under 12 mm: 20 °C |Svetsort: Montage
Mellanstringsterp, max: 250 °C
Hantering av tillsatsmaterial: Fogberedning Svetsring inpassas
Hanteras enligt tillverkares med slipning
anvisning
Svets- sid 1: H-1O Rotstéd:
lage: sid 2: Fixtur:

45
Haftning: Mejsling:
Haftas med metoden
p Min temp: 20 °C
3 Haftlangd: 5 rm
=™ Antal strdngar: 1
21 Antal per m:

Haftas dikt an mot stamrédr

Svetslage: H-10

Arm: Strangarna slaggaes,slipas eller
stalbarstas.

Armarkningar:

SVETSFOLID: Svetsfdljd enligt ritning.
PENDLING: Pendling.Max 3 ggr elektrod dim.
ELEKT VINKEL: Vinkeln=70-80 grader.

Kvalificerad enl:
Norm:

Rurdspec:

EN 288-3
EN 2883
EN 288-3

Stréang|svets~| Tillsatsmaterial Dim Beteckning |Gas / pulver
metod ™m Gasflode: 1/min
1 111 ESAB OK 48.00 2.00/300(E 7018 (2WS)
2 111 ESAB OK 48.00 2.00/300|E 7018 (BAWS)
3 111 ESAB OK 48.00 2.00/300|E 7018 (AWS)
Strang Strdm Tradmatn |Kont dnning [Hast m/min / | Energi|Puls
Pol Ampere| m/min avst | Volt Str langd mm | kJ/mm Arm
1 D+ 69— 75 22.5-23.5 95- 105 |[0.6-0.7
2 D+ 67- 75 23.5-24.5 120- 135 ]0.5-0.6
3 DC+ 67- 75 22.5-24.5 105- 115 |0.5-0.7

Tillverkarens underskrift

Sigmatur:
1995-10-18

Rolf Siwertz

OA-underskrift:

DN40-1

Vi intygar att demna

WPS ar kvalificerad enl. ovan angivna norm
med nedan angivna procedurprov:

patum: /770 /i 06 Datum;




BILAGA 3

PROTOKOLL FRAN
PROCEDURPROVNING (WPAR) ANB-DN125-TP
SVETSDATABLAD (WPS) ANB-DN 125




SA 316.7 (EB} 970212

Tiliverkarens svetsprocedur:
Manufacturer “s walding procedure:

Referens nr:
Refarence No:

Tillverkare:
Manufacturer:

Adress:
Address:

Pravningsstandard:
Code/testing standard:

Datum f&r svetsningen:
Date of walding:

Godkannandets omfattning
Extent of approvat

Svetsmetod:
Welding process:

Fogtyp:
Joint type:

Grundmaterial {s):
Parent metal {s):

Tjocklek (mm):
Metal thickness {(mm):

Ytterdiameter (mm):
Cutside diamsater mm):

Typ av tillsatsmaterial:
Filler matal type:

Skyddsgas/flide:
Shielding gas/flux:

Typ av strém:
Type of welding current:

Svetsligen:
Waelding positions:

Forhdjd arbetstemperatur:
Preheat:

PROTOKOLL FRAN PROCEDURPROVNING (WPAR)
Welding Procedure Approval - Test certificate (WPAR)

ANB-DN125

vVO-288

Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB

Examiner or test body:

WPAR nr:
WPAR No:

ANB-DN125-TP

Svenska Fjarrvarmefdreningen

101 53 Stockholm

S8S5-EN 28B-3

1987-05-22

111

W

109.5-

ESAB OK 48.00

E 7018

DC+

H-1LO45

Efterféljande véirmebehandfing och/eller dldring:
Post-weld heat treatment and/or ageing:

Viarmebehandlingstillstind:
Conditions of tempered:

{AWS)

WPAR 1/3

Annan upplysning: Anborrningsprov.Huvudrdr vattenfyllt under svetsférlopp.Temp+l0C.Tryck-

Other information:

16st.

Marmed intygas att provsvetsar bereddes, svetsades och provades med tillfredsstillande resultat enligt fordringarna i ovan angiven

provningsstandard.

Certified that test welds prepared, welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the code/testing stendard indicated above,

Plats
Location

Stockholm

Utskriftsdatum
Date of issue

1597-06-18

Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB

Examiner or test body:

Namn, datum och signatur:
MName, date and signature:

\"M&. o

Tom Persson 1897-06-18




WPAR 2/3 WPAR 3/3

DETALJER OM SVETSARPROV
Details of weld test

PROVNINGSRESULTAT

Test results

Ort: stockholm Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB Tiliverkareqs svgtsprocedu_r: ANB-DN125 Prov_ningsorganis_ation: SAQ KONTROLL AB
Location: Examiner or test bady: Manufacturer "s welding procedure: Examiner or test body:

Tillverkarens svetsprocedur: ANB-DN125 WPAR n: ANB-DN125-TP Referens nr: VO-288 WPAR nr: ANB-DN125-TP
Manufacturer “s welding procedure: WPAR No; Reference No: WFAR No:

Referens nr: vO-288

Reference Na: Ckufdrbesiktning: Godkénd

Radiografisk understkning *): -
Radiography:

Visual exarmination:
Penetrant/magnetpulverprovning *): Godkand

Metod fér fogberedning och rengdring: S1ipning
Methad of preparation and cleaning:

s u - " . o - M . ; y i Skni *Y. _
Tillverkare: Sv.Fjarrviarmefdreningen  Specifikation fir grundmaterialet: 5t35.8,882174 Penstrant/magnetic particle test: LLJJItra!Jgdundgrspk‘nlng E
Manufacturar: Parent material specification: Itrasonic examination:
Syetsarens namn: Peter Andersgson Temperatur: +20
Walder's name: Dragprov Temperature:
et Tensile test
Svetsmetod: 111 Materialtiocklek {mm}: 6,5
Waelding process: Material thickness {mmj: Tvp/nr Re Rm Brottstille Anméirkningar
Fogtyp: FW Ytterdiameter {(mmj}: 219 Type/No N/mmné N/mnt A % Z % Fracture location Remarks
Jeint type! Qutside diameter {mm}:
Fogberedning {skiss): Svetslage: H-1L0O45 Fordran ,
Weld praparation details (sketch]: Welding pasition: Requirement Ej fordran
Fegens form och utseende Svetsfilider
Joint design Welding seguences
3
~ 2 \} !
QI : r 2 ) 1
-]
Bock_Prov Dorndiameter:
Svetsdata . Bend Test Forrmar diameter:

Welding details
Ii'llsatstnl\aterlal ?tronf\typ Typinr Bockningsvinkel [Forlangning *) Reslultat
iller mata t .
Strang Metod Dimension Stromstyrka A [Spinning V Pmea?itél{”en Matning *} Typa/lo Bend angle Elongation RES_M
Run Process Size of Current A Voltage V Polarity Feading Ej fordran Makroundersékning: Godkind
1 111 2.5 103 23.5 DC+ 95-105mm/min e oo g
2 111 2.5 103 24 DC+ 3105-115mm/min Mikroundersékning: Godkand
3 111 2.5 103 24 DC+ 105-115mm/min Micro axaminatian:
4 111 2.5 103 24 DC+ 105-115mm/min
Slagprov * Typ: Storlek: Fordran:
Tiltsatsmaterial, kodifiering och handelsnamn: ESAB OK 48.00 E 7018 {AWS) Impgcg test : T¥;?e: Size; Requirement:
Filler matal classification ang trade name: L =
Srskild virmebehandiing eller torkning: - Annan information *); e ingons varden
’ i ' ) . ' ) Medelvirde Anmarkningar
ssie;::;l;:dng!:lr drying: kydd tOlher mf:]rg\l?;\;n.( 1 . a bredd) yl?ég‘inlﬁga“msl Temp GC 1 2 3 Average Ramarks g
as/fluss: s : - ex pe stringens maximala bredd): .
Gas/flux: shielding: e.g. weaving {maximum width of run): EJ fordran
rotstéd: - Oscillering: amplitud, frekvens, uppehallstid:
Dacking: Oscifiation: amplitude, frequency, dwell fime:
Gasflide - skydd: -
Gas flow rate - shielding:
gasrotstéd: -
backing:
Wolframelektrod, typ/dimension: -
Tungsten electrede type/size: Hérdhetsprov *}
Uppgifter om mejsling pa baksidan: - Uppgifter om pulssvetsning: Hardness test
Details of back gouging/backing: Pulse welding details: Typ/belastning: HV-10 98, 07N Mitpunkternas lagen (skiss *}) Se bi 1aga 2 gid 1 , 2.
Férhojd arbetstemperatur: - Munstycksavstind: Typefload: Location of measurements {sketch)
Preheat temperature: Stand off distance: Grundmaterial: Toppsida 1 =191 Toppsida 2 =175 Med.virde
Mellanstringstemperatur: max 250C Uppgift om plasma: Parent matal:
Interpass tem parature: Plasma welding details: HAZ: Topps.1l =277,Rotgl=253 Topps.2=337,Rots2=331.Med.varde
Brénnarvinkel: HAZ:
Torch ange: Svetsgods: Topps.1=243,R0ts.1=238 Topps.2=269,Rotg2=263 Med.virde
Efterfoljande vérmebehandling och/elier aldring:  Nef Weld metal:
Post-weld heat treatment anc/or ageing: Andra prov:

Tid, temperatur, metod: -
Time, temperatura, mathod:

Uppvédrmnings- och kylningshastigheter *): -

Other tests:

Anmérkningar:
Remarks:

Heating and cooling rates:

Proven utférda enligt fordringar angivna i/fav; S8 EN 288-3

Tests carried out in accordance with the requirerents ef;
Laboratorierapport, referens nr:

Provningsorganisation: SAQ KONTROLL AB !

Examiner or test body:

Tillverkare: Svenska Fiirrvirmefdreningen Pravningsorganisation: SAQ KONTROLL AB 870440

Manufactren Examiner or test body: ;abnrat‘ory report, 'reference No: Skindal

rovningsresultaten var godkinda

R ~ ej-gediinga (stryk det ] tillampiiga). Narm :

™ : : ST = amn, datum och sign
= Namn, datum och signatur Namn, datum_ och signatur -1\ O Tost results were acceptable/ ¢, date and sighature gnatur
E Namg, date and signature me, date nQﬂsngnature 3 ‘“js ‘:—«- 5; not acceptable {delete as appropriata). . —_
o . o B
— i N & Proven utférda i narvare av: )
a t"}u ; “if [ W Test carriad out in the presence of: ’!
- 3o Wwﬁ"‘"“"—-ﬁ. - \ l% ~
©®Ture Nordensvan Tom Persson 1997-06-18

Tom Persson 1997-06-18
*} am si fordras

if required

@
o
= *) om s& fordras
= it required

SA 317




WPS nr: ANB-DN125

AmuGruppen AB SVETSDATABIAD - WPS
Sida: 2 av 2

Utgiven av:Thure Nordensvan | Datum: 1997-02-25

Rotgas: Flode: 1/min

Extra tillsats:

WPS nr: ANB-DN125
AmuGruppen AB SVETSDATABLAD ~ WPS
Sida: l1av2
Utgiven av: Thure Nordensvan Datum: 1997-02-25
Kund: Varmeverksféreningen Order: Procedurprov
Grurdmaterial: Godstjocklek: Rérdiameter:

A: DIN St 35,8/1 6.30 -6.30 mm 219 - 219 mm
mot B: SS 2174 10.0 -10.0 mm - -—nm
Arbetstemp under 7 mm: 5 °C |Svetgklass: B
min under 7 mm: 5 °C |Svetsort: Verkstad
Mellanstrangstemp, max: 250 °C

Hantering av tillsatsmaterial:

Fogberedning: Renslipning av

Hanteras enligt tillverkares svetsytor

anvisning

Svets— sid 1: PB Rotstcd:

lage: sid 2: FB Fixtur:

8.5\ a.6N

Haftning: Mejsling:
Haftas med metoden
Min : 5 °C
Haftlancd: 5 mm

3 10
Pl —
1

Antal strangar: 1
Antal per m: 4
Svetslage: HLO

} )
8 Am: Strangarna slaggas,slipas eller
stalborstas fore ndsta strang
Anborrning fjarrkyla +10 grader
Stréng|Svets-| Tillsatsmaterial Dim Beteckning |Gas / pulver .
metod el - |Gasfldde: 1/min
1 111 ESAB OK 48,00 2.50/350|E 7018 (AWS)
2 111 ESAB OK 48.00 2.50/350|E 7018 (AWS)
3 111 ESAB OK 48.00 2.50/350|E 7018 (AWS)
Sida 2
4 111 ESAB OK 48.00 2.50/350(E 7018 (AWS)

Varmebehandling: Ingen
Matr, egenskaper: Svetsgods: Varmepaverkad zon:
Rm 360-480 N/mm. RPm 510-550 N/rmn. HAZ 2mm.
Rel 235 N/mm. Rel 410-450 N/mm. HV 250
AB% 25% A5 29%
Kv 80T -40
Armérkningar:

SVETSFOLID: Svetsfolid enligt ritning.
PENDLING: Pendling.Max 3 ggr elektrod dim.
ELFKT VINKEL: Virkelr=70-80 grader.

Tradmatn [Kont

Spanning|Hast m/min / | Energi|Puls
Volt Str liangd mm | kJ/mm Arm

Pol Ampere| m/min avst
1 DC+ 100- 110 23.0-25.0 95- 105 |1.0-1.4
2 DC+ 100- 110 23.0-25.0 105- 115 {0.9-1.3
3 DC+ 100- 110 23.0-25.0 105- 115 10.9-1.3
sid 2

4 DC+ 100

- 110

23.0-25.0 105~ 115 |0.9~1.3

Kvalificerad enl: SS-EN 288-3 Grupp 1

Norm: SS-EN 288-3

FKundspec: SS-EN 287-1

Tillverkarens underskrift QA-underskrift: Vi intygar att denna

WPS ar kvalificerad enl. ovan angivna norm
med nedan angivna procedurprov:

. Datum: /7?7 ~C&~/& Datun:
Signatur: . |Signatur: Signatur:

1997-05-22 Thure Nordensvan - ~.
Q'\w& Crrnsnme




] BILAGA 4

TABELL ANGAENDE TILLATNA AVSTICK
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BILAGA S

RIKTLINJER FOR
MAGNETPULVERPROVNING

Magnetpulverprovning

Magnetpulverprovning (MT) skall utforas av ackrediterat laboratorium f5r oftirstérande
provning (OPF) enligt procedurbeskrivning som uppfyller kraven i standarden
SIS 11 44 04 - Magnetpulverprovning - Ferromagnetiska material.

Exempel pé procedurspecifikation se bifogad TRK specifikation.




TRK

Godkl v Utgava Blad
PROCEDUR SPECTF IKATION FUR --\4f;9ﬁe“ L 1 1-2
MAGNE TPUL VERPROVNING PS 3.1.0 Uppratiad v O 9 12-17
1. Allmént.

Denna specifikation anger metod och acceptanskrav fir magnetpulverproning och
uppfyller i tilldmbara delar 55 114401 utgéva 3 for att pavisa defkter i st&l
pa ytan.

2. Personal.

personal som utfér pravning enligt denna specifikation skall var examinerade

ocg certifierade enligt Nordtest eller ASNIT.

For uppdrag som kriver ackreditering skall personalen som bedimer provningsresultat

vara certifierade och examinerade enligt Nordtest DOC GEN 010, ldgst niva 2.

3. Utrustning.

Vaxelstrimsmagrnetok, polavstand 75-200" mm, lyftkraft min 4,5 Kqg.
Permanentmagnet Bycotest polavstind 150 mm, lyftkraft min 18 Kg.
Magnelpulver vatpulver Bycosin svart 1053,

Kontrast farg Bycosin 104 vit. '

Rengdrare Bycosin Cl0.

Castrol-strips.

4. Provyta.

Provytan maste vara magnetisk med en relativ permabilitet 100 %,

Provytan skall vara fri frén glodskal, fett,rost och annat smuts som kan péverka
provningsresultalet.

Det finns ett samband mellan ytbeksaffenhet och de diskontinuiteter som kan
indikeras, vid en nogran undersdkning kan det vara nodvéndigt att bhearbeta
provytan.

All provning skall ske efter slutlig bearbetning och varmebehandling.

5. Diskontinuiteternas orientering.

Vid magnetisering skall flodesriktningen vara i huvudsak vinkerdt mot vintade
diskontinuiteter.

For att erhalla 100% tdackning skall provningen utfiras med dverlapp samt tvé

stycken magnetiseringar med 90° Fﬁrskjuthing.




=== _ Provningsprotokoll
== Kontroliadministration AB Magnetpulverprovning
\\ \ ﬂg \ \ Térningholmsgatan 9 Test data report
217 51 Malmé Tel. 040 - 2609 24 Magnelic particle examination
PROCEDUR SPECIFIKATION FOR ' ;ﬁ%w 1 U!géval Blad ) Best.nr./Client’s order No. Best.Dat./Date of order ' Par/Commission No Sid ir-aviPage
MAGNE TPUL VERPROVYNING PS 3.1.0 pprattad av//\/t; Datum 92_17_17 ‘ Provning eml./E xaminaiion acc o BestiHare/Custarer
Indikeringsmadsl/Ferra particles Adress/Address
Tillverkare/Manufacture Farg/Calour FeremaliObjekt
6. Refferenskr oppar . Ytkondition/Surface condition ’ Ritnlng ni/Drawing no Det nrsitem no
Castrol-strips for kontroll av feltstyrka och feltriktning. Férbehandling/Pre-examination 1 TiverkningsniManufaciuning o
platar med vikt av 4,5 Kg resp 18 Kg fér kontroll av lyftkraft, :
Apparat/Equipment * | Grundimaterlal/Basematerial
7. Magnetisering Prowningsmedtod/Testing method Tillsaismat./Fillermetal Svetsmetod/Welding proc.
For provning anvéndes vixelstromsmagnetisering respektive likstromsmagnetisering Typ av magnelisering Type of magnetization Varmeb isal teatad
vt metod fdrgal magnetpulver. [ garves [] neimso
Provningsampere/Magnetization currant Ovriga forklaringar/Other explanations
8. utférande Avstand mellan kontakidon/Prod spacing
Provningsytan skall rengéras och direfter torkas torr, direfter pafores vit Avmagnelisarngsampars/Demagnetzalion current
kontrastfirg i ett tunt jamt ytskickt pa max 50um, kontrastfiargen skall sedan
Omfatining/Extent of test
torka .
Magnetpulvret apliceras under magneticering och skall fortgad tills vitske- Rosiiaiiosal Eniigikrav A TNotes
tillforselen upphirt. O] arves
Syning skall utfdras under tiden som magneticeringen pagdr i dagsljus eller [ Neimo
vid belysning av provytan med en 1jusstyrka pad min 500 1x.
Om granskaren anvinder korrektionsglas skall dessa anvandas, fotokromatiska 1inser Skiss/Sketch
far ej anvandas.
9. Bedomning.
Vid syning skall man beakta tre stycken typer av indikationer,
relevanta, icke relevanta och falska indikationer.
10. Acceptanskrav.
Linjdra indikationer ar sAdana vars langd &r stdrre &n eller lika med 3
ganger bredden.
Runda indikationer &r sAdana vars l8ngd @r mindre &n 3 ganger bredden.
fdljande indikatiner dr ej tillatena
- Linjdra indikationer.
- Runda indikationer stérre @n 5,0 mm
- Fyra eller flera indikationer pd linje med kantavstdend 1,5 mm eller mindre.
- Fem eller flera indikationer inom en. yta av 0,4 dm2 vars stdrsta utstrédckning
ar mindre an 1,5 dm. Hdrvid skall ytans form bestimmas till ett for defekterna
ogynsamt forhallande.
OperatdriQOperator Lovel Examinerad enligExamined acc. 1o
£ Nortest {] asnt
11. Rapportering. Dawum/Dats Ovanstiends bedomning avser objskiet vid provningstilltallet
Rapportering sker pd TRK:s standardprotokoll med ineh&all enligt bilaga. /




BILAGA 6

RIKTLINJER FOR
ULTRALJUDPROVNING

Ultraljudprovning

Ultraljudprovning (UT) av svets skall utféras av ackrediterat laboratorium f5r ofor-

storande provning (OFP) enligt procedurbeskrivning som uppfyller kraven i standarden
SIS 11 42 10 - Ultraljudprovning av sméltsvetsar i ferritiskt stal.

Exempel pa procedurspecifikation se bifogad TRK specifikation.




L ; 1, CHE——

Procedurspecifikation for Upprattad avlégﬁr sid nr. 1-4
Ultral judprovning av anborrventil o
p& fjarrvirmeror. Godkand av Dat. 950627

1. 1Inledning.

Denna procedur beskriver provningsutforandet och acceptanskrav for
ultral judprovning av insvetsning anborrventiler i fjarrvarmeror.

Proceduren dr baserad pa SS 114201 samt SS 114210.

2 Kalibreringskropp.

Som kalibreringskropp anvdndes kalibreringskrop 1 enligt 55 114240 utg.2
samt kalibreringskropp 2 enligt S5-EN 27963 utg. 1.

3. Provningsklass.

Provningsklass A skall anvidndas inefattande ldngs- och tviargaende defekter.
Provningen omfattar enbart en platyta och en sida av svetsen med en vinkel,
se bild 1 och 2 i bilaga 1.

4. Personal.

Personal som utfdr provning enligt denna specifikation skall vara
certifierade enligt Nordtest DOC-GEN 010 kategori U-1 pd ligst

niva 2.

5. Provningsutrustning.

Ultral judsapparat USN 50 eller motsvarande, utrustningen skall vara kalibrerad
och befunnen godkand.

Ultral judsdkare: Normalsdkare av tvakristallstyp, vinkelsokare 70 grader 4 MHZ.
Kopplingsmedium ultraljudgel.

Adress: Telefon:
Tarningholmsgatan 9
217 51 MALMO 040-26 09 24




T m’@ “m\< Teknisk Rontgen K;)ntroll

Procedurspecifikation for
Ultral judprovning av anborrventil
pa fjdrrvdrmerdr.

Upprdttad av,/ﬁ?jf} sid nr. 2-4

Godkind av 37 Dat. 950627

6. Kalibrering.

Stkarens 1juduttrddelsepunkt skall kontrolleras med hjdlp av Vl-block.
Sgkarens utgangsvinkelskall kontrolleras med V1-block, vinkelen far ej avvika
fran nominell vinkel med mer in * 2°,

Kalibrering av mdtomraden skall utféras med h}alp av V1 eller V2-block.
Kalibrering av mdatomraden for normalsdkare skall utfdras med hjdlp av

trappstegsskala.

7. Referenskroppar.

Referenskroppen skall tillverkas i material med liknande akustiska egenskaper
som det material som skall underkastas provning.
Referensfel i form av cylinderborrhdl och spar skall placeras i referenskroppen

se fig. bilaga 2.

8 Konstruktion av DAC-kurva,

Vid provning skall erhallna ekosignaler jamféras med en referensniva

som dr relevant for provningen (DAC-kurva).

DAC-kurvan skall konstrueras med hjalp av den referenskropp av cylinderborrhal
och spar som refereras till i punkt 7.

Vid konstruktion av DAC-kurvan skall samma sokare anvandas som vid

provningen.

DAC-kurvan skall konstrueras med hjolp av direkta eller stusade 1judvdgar

som motsvarar maximal 1judvdg vid provning, villket innebdr 1judets springavstand.
Ekot skall nd cirka 80% av full skdrmhojd. sparet skall anvindas vid plottning
av DAC-kurvans forsta punkt vid plottning av resterande punkter anvidndes
cylinderborrhal.

DAC-kurvans punkter forbindes med en kurva. Den forstdrkning som anvinds

vid konstruktionen av DAC-kurvan benims referensniva.

Adress: Telefon:

Tarningholmsgatan 9
217 61 MALMG 040-26 09 24

L {1, G —r—

Procedurspecifikation for
Ultral judprovning av anborrventil
p& fjdrrvarmeror.

Upprattad av /éﬁ; sid nr. 3-4

Codkind av /{ Dat. 950627

92 Verifiering av systemkdnslighet.

Verifiering av foérstdrkningen och laget av referensekot samt vinkelsokarens
utpunkt och brytningsvinkel skall utfdras vid bdrjan av varje nytt objekt

dock minst var fjdrde timme under provningens gang.

Om fdrstdrkningen férdndras I 2 dB skall orsaken utredas och atgdrder
diskuteras med foretagets nivd 3 person.

Om 1judvdgen till referenfelet forandras skall ny kalibrering utfoéras.Vid stora
avvikelser betrdffande ursprunglig och uppmatt mdtomrade skall provningen

fornyas och de gamla protokollen makuleras.

10 Provning.

Vid provningen skall en principiell 1judvdgsskiss over svetsfogen anvindas.
Tjockleksmdtning och skiktbristningskontroll skall utforas pa det omrdde

som motsvarar 1judets sprangavstdnd dvs. det omrade genom vilken ljudet passerar
vid vinkelstkning.

Mdatning av transferkorrektion samt korrektion fior ytjamnhetlsskillnader skall
utforas genom att tvd lika sbkare kopplas som sdndare och mottager.

Jamforelsen gors av 1judgenomgangen i referenskroppen alt. V1 eller V2 blocken
och provobjektet.

Skillnaden mellan den ursprungliga férstdrkningen och den ny skall adderas

alt. subtraheras till den forstarkning som anviands vid konstruktion av DAC-kurvan.
Avsokningen skall ske med ett stkdverlapp av minst 10% av sdkarens bredd. Den
maximala avsokningshastigheten skall vara 150 mm/s.

Avsokningsforstdrkningen skall vara referensférstarkninge plus & dB.

Vid utvdrdering av indikationer skall dock referensforstdrkningen utgdra bas.

11 Registeringsniva.

Alla indikationer vars ekosignal overstiger 50% DAC skall registreras vid

Adress: Telefon:
Tarningholmsgatan 9
217 51 MALMO ‘ 040-26 09 24
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T H”@ Im}\\< Teknisk Rontgen Kontroll

Procedurspecifikation for Upprattad av ;ﬁfﬁf sid nr. &-4

Ultraljudprovning av anborrventil .. )2// +

b3 fjarcvArmerdr. Godkind av ‘,( Dat. 950627 Pos. 2

provning med avseende pad langsfel. Vid tvarfelsprovning dr motsvarande Fig. 1 §

grans 25% DAC, I
Pos. 4

12 Bestdmning av reflektorstorlek. Sokarposition for ldngdfelsprovning.

. . . . . . Klass A pos. 1, 2, 3 eller 4.

Vid bestdmning av reflektorns langd skall langden bestidmmas utgaende fran

registeringsnivan. Klass B och C pos. 1 och 2 eller 3 och 4.

13 Acceptanskriterier.

Ldngdfelsprovning.

foljande indikationer ar ej godkdnda:

Godstjocklek €10 mm max tilldten indikationslingd 6 mm samt max summa

indikationldngd per meter svetsldngd 20 mm. L

Tvé ndrliggande indikationer skall riknas som en sammanhingande om inte Pos. 1

avstandet mellan dem dr det dubbla i férhallande till den lingsta indikationen. Pos. 3 _ . Pos. 5

Erhalls vid provningen sadana indikationer att bdde antal och lingd dverskrides - i '

skall dven indikationer som ligger ner till é dB under registreringsnivan \ - l" /

medriknas vid de slutliga utvirderingen. Fig. 2 S

Tvdarfelsprovning.
Max tre per meter svetsldngd samt max ldngd 6 mm.

Erhdlles flera samlade indikationer frdn tvirgdende diskontinuiteter ar dett

ej acceptabelt.

Detta gdller dven om endast en av indikationerna ger en ekoamplitud over Pos. 4 Pos. 6

registreringsmivan. <200”Pos;2

Avvikelse fran detta krav far goras endast om man genom uppslipning kan visa

att indikationerna ej hdrrér fran sprickor. Sdkarposition for tvarfelsprovning,

Klass A pos. 3 och 4 eller 5 och 6,

14 Rapportering. om inte pos. 1 och 2 4r mojlig.

Klass B pos. 3 till 6,

i k a TRK: dardprotokoll i i . . .
Rapportering sker pa TRK:s standardprotokoll enlig bilaga om inte pos. 1 och 2 &r majlig.

Kiass C  pos. 1 och 2.

Adress: Telefon:
Tarningholmsgatan 9 )
21751 MALMO 040-26 09 24
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Bilaga 3
== ontroll inistration AB i T Par
‘1(__ ne ha:"“ 9' B Provningsprotokoll fér manuell
H 217 51 Malmé Tt. 040 - 2609 2¢  Ultraljudsprovning

‘Uppdragsgivare Adrass Order ny
Pravningsplats. Refarons Datum

Objektspacifikalion {objakt nr, vit.nr., dimension, detaljer mm )

Malvia Tillsatsmatarial Foglyp Svelsmetod

Provningsinstruktion Kaiibreringsprotokoll nr Apparat, id nr Referenskropp Referansfel

Sbkare, Id nr Frakvenz Uppmitt Miit trnputs Refarans Transler Péslag Avsoknings-

Mz} brytvinkal  |omridde forstdrkning {dB) korreklion (dB) | {dB) forstdrkning (4B)

Provningsomfattning

A-sida B-sida
- Provningsresuttal

Uppfyter krav D Upplyller ej krav
enligl instruktion enligt instruktion Anm.

Indikation | Sakar- Sikare Ligs frdn Avatand frin Ljudvig Djuptige | Max ampli- | Skiss nr

™ position staripunkl {mm} svelscentrum (mm} | {rmmn} {mm) tud % D AC

Upprmitt minitjocktek Uppmdt maxitjocklok

A-sida mm B-sida mm | A-sida mm B-sida mm

Operalbr, parsonnr, dalum, stampel
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MM B Svetsstrang ska laggas ldngs
fogen. Dock far sista stréngen

l&ggas medelst pendling.

Fogform Svetsmetod:

TEKNISKA RAPPORTER

* Kommandenr vid
revidering

FJARRVARMECENTRALEN
Rad och anvisningar for anslutning till fjirrviarme-
system, april 1996

Kommentarer till rad och anvisningar till farrvirme-
system, FVF oktober 1996:13

Kopplingsprinciper till rad och anvisningar till fjarr-
virmesystem, FVF november 1997:13

FUKTOVERVAKNING
Tekniska rekommendationer for fuktdvervakning i
fjgrrvarmekulvert, FVF D:207

VARMEVAXLARE
Handbok for varmevixlare i fjarrvirmesystem, aug 1994

VARMEMATARE
Tekniska bestammelser fér virmemitare i fjarrvirme-
system, aug 1994

STALROR
Tekniska bestdimmelser for stalrér i farrvairmesystem,
aug 1994 (FVE D:212y*

RORBOJAR
Tekniska bestimmelser for rorbojar i fjarrvarmesystem,
aug 1994 (FVF D:205)*

KOMPENSATORER
Tekniska bestdmmelser f6r kompensatorer ingaende i
fjarrvarmesystem, aug 1994 (FVF D:204)*

VENTILER
Tekniska bestimmelser for avstdngningsventiler i
fjarrvirmesystem, aug 1994 (FVF D:209)*

KULVERTAR
Tekniska bestimmelser for fjarrvarmekulvertar,
aug 1994 (FVF D:203)*

KULVERTAR
Laggningsanvisningar for farrvarmekulvertar, aug 1994
(EVF D:211)

KOPPARROR
Tekniska bestammelser fér kopparrorledningar i fjarr-
varmesystem, aug 1994 (FVF D:213)*

PEX-ROR
Tekniska rekommendationer fér PEX-rér med kopp-
lingar i fjarrvarmesystem, FVF 1996:10 (FVF 1:214)*

GARANTI

Garantibestdmmelser for fjdrrvarmekulvertar med
direktapplicerad polyuretanskumisolering och med
mantelrdr av polyeten, FVF D;206

MATNING

Administration av virmemditare, nr 110, juni 1992

Dimensionering och val av virmemitare,
nr 102, juni 1992

Hanteringsanvisningar for virmemitare,
nr 101, juni 1992

Inkdp av virmemitare, nr 108, juni 1992

Installation och drifttagning av virmemitare,
nr 112, juni 1992

Magnetisk-induktiv flddesmitare, nr 104, sep 1993
Ultraljuds flédesmitare, nov 1994

Underhall och kontroll av virmemitare,
nr 111, juni 1992

Individuell matning av virmeforbrukning i ligenheter,
En studie av tekniska och ekonomiska méjligheter,
FVF februari 1996:2

FJARRVARMECENTRALER

Din fjdrrvirmecentral, januari 1997

DRIFTOVERVAKNING
Harrvarmecentraler och kulvertnat, aprit 1992

Provprogram f6r villavirmecentraler i fjirrvirme-
system, nr 107, aug 1990

Provprogram fér virmevixlare och vattenvirmare,
FVF maj 1996:6

DISTRIBUTION

FV - CAD. Datoriserad dokumentation, projektering och
berikning av farrviarmeledningar, dec 1993

FJARRVARMELEDNINGAR

A. Projektering och utférande av kammare, mars 1985
B. Drift och underhall, mars 1985

C. Skyddsféreskrifter, mars 1985

KARTOR
Kartor och symboler for fjarrvirmeledningar, juni 1993
(FVF D:208)*

KULVERTKOSTNADSKATALOG1997
FVF 1997:10

KULVERTAR

Anvisningar forleverans och mottagningskontroll géllande
fjarrviarmekulvertar med mediardr av stal, direktapplicerad
polyuretanskumisclering och mantelrtr av PE, mars 1984
(FVE D:202)

KULVERTSKADESTATISTIK, 1994
Sammanstallning av kulvertlingder och kulvertskador
vid svenska energiforetag, FVF 1995:2




TEKNISKA RAPPORTER

PEX-ROR
Provningsbestimmelser for PEX-rér med kopplingar i
fiarrvirmesystern, FVF 1996:11 (FVF D:215)*

VENTILER
Provprogram fér avstingningsventiler i fjarrvirme-
system, mars 1993 (FVF D:210)*

VENTILFELSSTATISTIK 1997, FVF 1997:14

FORNYELSE
Bedémningsgrunder vid fornyelse av fjarrvirme-
ledningar, FVF oktober 1996:15

ANBORRNING
Anvisning for utférande av anborrning pa trycksatt
ledning, november 1997:15

Fjarrvirme till smihus,
Varmeforluster och distributionskostnader,
november FVF 1997:11

PRODUKTION

Fjdrrvirmevatten. Riktlinjer, vattenbehandling och
férbrukning, dec 1989

Gasol - LPG i virmeverk, Anldggning och sikerhet,
jan 1990

Kemi for fjarrvirmesystem. Grundliggande teori,
vattenbehandling, provtagning, analyser, riktvirden,
driftkemikalier samt skyddsfragor. Rad och anvisningar,
aug 1985

STORA VARMEPUMPAR
Underlag for skyddsinstruktion, nr 301, feb 1986

Tillstindsfrigor vid inférande av gasol LPG i virme-
verk, jan 1988

Torv- och tridbrinslen. Avtalsforslag, april 1992
Torv- och tridbrénslen. R&d och anvisningar, mars 1991

Vattenbehandling miljé. Handbok for sma och medel-
stora varmeverk, juni 1991

Mindre biobrinsleeldade anliggningar, Upphandlings-
underlag, FVF december 1996:16

MILIO

Avveckling av CFC inom fjirrvirmeforetagen, aug
1993

Metodik f6r miljokonsekvensbeskrivning.
.MKB anpassad f6r energisystemstudie och tillstinds-
ansikan for energiantiggning, aug 1993
Bilaga. Biobrinslepanna.
Underlag fér miljskonsekvensbeskrivning.
Bilaga. Oljepanna.
Underlag for miljckonsekvensbeskrivning.
Bilaga. Miljtkonsekvenser av kviveoxid-, ammoniak-
och lustgasutslipp, jan 1995.

Minskning av NOx- ach svavelutslipp frin energi-
anliggningar, sept 1993

EMAS, Tillaimpning av miljéledningssysternet EMAS
inom fjérrvarmeforetagen, maj 1995

OVRIGT

Arbetsmilj fjirrvirme.

Del I Lagar och avtal.

Del 2 Distributionsanlaggningar, nov 1991
Del 3 Produktionsanldggning, nov 1992
Fjarrkyla. Farrkylan i Sverige, feb 1992
Leveranssikerhet, maj 1992

Nyckeltal for fjirrvirme, aug 1993

Smaskalig oljeeldning fér villor och fastigheter,
FVF 1996:8

Vision Virmekomfort,
FVF oktober 1996:14

Konvertering till fjirrvirme, Direktverkande elvirme,
FVF december 1996:17

Fjarrkommunikation f&r energifiretag,
FVF april 1997:6

Mustrerad Energi, Redovisning av pilotprojekt i
Botkyrka, FVF 1997:7

Kéldmedier i fjarrvirmeforetag, En lagesrapport,
FVF 1997:9
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Besoksadress: Olof Palmes gata 31, &t
Telefon 08 - 677 25 50, Telefax 08 - 677 25 55

Férlagsservice, bestilining av tryclksaker:
Telefon 08 - 677 26 00, Telefax 08 - 677 26 05




