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Syrafasta-rostfria ror och rordelar for medicinska gaser - tekniska prestanda
och installation

Varning

Detta dokument &r upprattat i god tro och grundar sig pa var erfarenhet och pa av oss tillganglig information.
Uppgifterna i det har dokumentet tillhandahalles i god tro utan nagot atagande eller juridiskt ansvar for innehallet och
inget dtagande eller garanti, uttryckt eller underférstadd, lamnas med hanvisning till riktigheten av dessa data. Calamo AB
lamnar inte heller tillstand, rekommenderar eller uppmanar till intrang i ndgot patent oavsett om detta tillhor Calamo eller
annan. Informationen tillhandahalles enbart som en upplysning till er. Da de forhallanden under vilka informationen kan
anvandas ligger utanfoér Calamos kontroll ansvarar anvéndaren sjalv for alla risker och féljder.

Syfte

Den hér specifikationen &r avsedd att faststélla vissa krav pa ror och rordelar till syrafasta gassystem for medicinska gaser
vid upphandling, installation och efterfoljande besiktning. Specifikationen &r ett komplement till 6vriga, tillampbara
dokument inom omradet sasom lagar, férordningar, foreskrifter, direktiv, vagledningar och specifikationer.

Grundldggande specifikationer
Roren och rordelarna ska uppfylla kraven i SS-EN ISO 7396-1:2016 samt SIS HB 370 utgava 3.

Renhet

Den invandiga ytan ska uppfylla kravet pa max 2,5 mg/m2 kolvateféreningar och bestémmas som total méngd ytkol med
forbréanningsmetoden, vilken dven ar den metod som foreskrivs i SS-EN 13348:2008. (Forbranningsmetoden ar en
avancerad och exakt metod for att analysera mycket laga halter av organiska amnen genom férbranning. Calamo
tillampar standarden med en modifierad provtagningsrutin.)

Intyg
Produkterna ska levereras med intyg enligt EN 10204 3.1 dar materialets egenskaper och den invdndiga renheten intygas.

Overensstammelse med PED 2014/68/EU samt SIS HB 370 utgéva 3 ska intygas.

Forpackning
Roren bor levereras i tata tralador, varje ror/rordel ska ha en skyddande férpackning enligt kraven i SIS HB 370 utgava 3.
Mindre leveranser av ror kan levereras i papplador.

Berakningstryck

Berakningstryck tillhandahalls normalt av leverantéren som véagledning. Dimensionering av rorsystem ar dock ocksa
beroende av externa krafter, termisk stress, statisk vikt etc. Dessutom maste konstruktionen ske enligt géllande foreskrifter
fran lokala myndigheter och godkannas i enlighet darmed.

Tvéattmetoder
Exempel pa tvattmetoder &r elektropolering och avfettning/betning.

Material
Ror och rordelar ska vara tillverkade av syrafast austenitiskt stal.

Svetsade ror

Svetsade ror ska vara tillverkade enligt EN 10217-7.

Roren ska vara svetsade fran kall- eller varmvalsade band.
Svetsoxider ska vara borttagna.

Vanliga stalsorter ar EN 1.4404, EN 1.4432 eller EN 1.4435.

Som alternativ accepteras ror tillverkade enligt ASME SA249 i stalsort
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TP 316L om kraven uppfylls for sarskild utvardering enligt PED 2014/68/EU.

Toleranser
Upp till ytterdiameter 76.2 mm:
SS-EN ISO 1127 D4/T3, ASTM A270, A269

Over ytterdiameter 76.2 mm:
SS-EN ISO 1127 D3/T3, ASTM A270, A269

Rorens langd ska vara nominellt ca 6 meter.
Roren ska vara forberedda for orbitalsvetsning.

Somlosa Ror
Somldsa ror ska vara tillverkade enligt EN 10216-5.
Vanliga stalsorter ar EN 1.4404 eller EN 1.4435 vilka dven uppfyller TP316L.

Toleranser
Enligt SS-EN ISO 1127 D4/T3, ASTM A270,A269

Rorens langd ska vara nominellt ca 6 meter.
Roren ska vara forberedda for orbitalsvetsning.

Bojar

Bockade av ror tillverkade enligt ovan.

Efter bockning ska bojarna uppfylla tryckkarlsdirektivets krav pa minst 14 % kvarvarande férlangning efter kallformning
utan efterféljande varmebehandling.

Bojarna ska ha rakdndar och vara forberedda for orbitalsvetsning. (Vissa, dppna orbitalsvetsmaskiner klarar att svetsa
bojar utan rakandar.)

Toleranser: SS-EN ISO 1127 D3/T3, D2/T3, ASTM A269

T-ror

T-roren ska ha rakandar forberedda for orbitalsvetsning och tillverkas av ror som ar tillverkade enligt ovan. Efter
uppkragning och pasvetsning av stamror ska T-roren uppfylla tryckkarlsdirektivets krav pa minst 14 % kvarvarande
forlangning efter kallformning utan efterféljande varmebehandling.

Svetsningen av pasticket ska normalt utféras genom orbitalsvetsning. Svetsningen ska uppfylla PED 2014/68/EU och
utforas enligt kraven i SS-EN 1418, SS-EN 288, SS-EN 729, samt SS-EN 719. Avvikande dimensioner far svetsas med
manuell TIG, och i dessa fall ska svetsoperatoren vara kvalificerad enligt EN 287-1.

Toleranser: SS-EN ISO 1127 D3/T3, D2/T3, D2/T2, ASTM A269

Konor/andhuvar

Konor och andhuvar ska ha rakéndar férberedda for orbitalsvetsning.

Normalt ska konor/andhuvar tillverkas av stang enligt EN 10272 alternativt ASTM A479.
| vissa fall kan pressade konor fran rér enligt ovan, utan rakéndar anvandas.

Vanliga stalsorter ar EN 1.4404, EN 1.4435 och ASTM 316L.

Toleranser: SS-EN ISO 1127 D4/T3, D3/T3, ASTM A269.

Krav vid installation

Allménna krav:
Installationen ska uppfylla kraven i SS-EN 13480 del 1 till och med 5 samt AFS 2016:1.

Svetsmetod:
Svetsning bor i huvudsak utféras med automatisk TIG-svetsning (orbital). Endast i de fall automatisk svetsning inte kan
utforas, ar manuell TIG-svetsning ett alternativ.
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Vid orbitalsvetsning ska operatorerna vara kvalificerade enligt SS-EN 1418, svetsprocedurerna (WPQR) ska vara
kvalificerade enligt SS-EN ISO 15614-1 och svetsdatabladen (WPS) ska vara framtagna enligt SS-EN 1SO 15609-1.

Vid manuell TIG ska operatorerna vara kvalificerade enligt SS-EN 287-1/SS-EN-ISO 9606-1, svetsprocedurerna (WPQR) ska
vara kvalificerade enligt SS-EN-ISO 15614-1/SS-EN-ISO 15613 och svetsdatabladen (WPS) ska vara framtagna enligt SS-
EN-I1SO 15609-1.

Validering av svetsskarvar fore arbetets borjan:

Eftersom det ar svart att inspektera insidan av svetsarna rekommenderas att varje svetsoperatér dagligen gor
provsvetsningar pa kortbitar med den aktuella svetsmaskinen fore arbetets borjan, samt vid dimensionsbyte eller
maskinbyte, for att sékerstalla att svetsens kvalitet uppfyller SS-EN 5817, acceptansgréns B. Valideringen bor
dokumenteras. Se dven "visuell kontroll efter svetsning” nedan.

Svetsparametrar:

Svetsparametrar for olika dimensioner berédknas och utprovas vid framtagande av svetsprocedurer och kan variera mellan
olika fabrikat av orbitalsvetsutrustning.

Alla svetsare bor tilldelas ett eget unikt ID-nummer som skall anvandas i svetsloggen for att identifiera vem som utfort
vilka svetsskarvar. | svetsloggen ska dven framga charge/lotnummer hos komponenterna samt anvanda svetsparametrar.

Svets- och skyddsgas:
Som svetsgas (samma sida som elektroden) rekommenderas en gasblandning av 95 % Argon och 5 % Vate (Varigon H5%)

Som skyddsgas (pa motsatta sidan elektroden) rekommenderas Argon med minst renhet 99.996 % (4.6%)
Max fororeningar i svetsgas och skyddsgas bor vara max 5 ppm vatten och 5 ppm syre.

*Linde beteckning

Renhetskrav under installationen:

- All hantering av ror och rérdelar dar den skyddande férpackningen har avldgsnats bor endast géras med rena handskar.
Ror och rordelar ska levereras forpackade sa att andarna &r skyddade for kontamination. De ska vara fardiga for
installation med orbitalsvetsning och ha en hog ytrenhet. Kravet pa max 2,5 mg/m? kolvaten pa innerytan ska vara

uppfyllt.

- Nar forpackningen bryts och komponenterna exponeras for omgivande atmosfar eller kapas/andsvarvas, sa kan
renheten snabbt férsamras. Det &r darfor viktigt att inte bryta forpackningen forran installationen sker och att alla verktyg
och fixturer som kommer i kontakt med komponenterna ar val rengjorda (avfettade med Isopropylalkohol eller Aceton)
och inte har anvénts for andra material an rostfritt/syrafast stal.

- Den omgivande atmosfaren ska vara sa dammfri som praktiskt mojligt. Slipning, kapning med rondell eller skdrande
bearbetning far inte utféras i samma lokal dar installation pagar under den tid det finns 6ppna rérandar/rérdelsandar. All
kapning/andbearbetning ska goras torrt, med metod som alstrar minimalt med vdrme och stoft/partiklar.

- Eftersom kapning och andbearbetning pa plats ibland maste utforas, ska svetsaren kontrollera att frimmande @mnen,
som t.ex. metallspan, inte forekommer inuti de ror eller rordelar som skall svetsas ihop. Vidare ska svetsare efter
genomford férmontering (upp-punktning) av de delar som skall svetsas, omgaende skydda rorets insida fran frammande
amnen genom att skyddstejpa for skarven. Tejpen ska véljas sa att dess klister inte bedéms kunna skada rorets invandiga
mantelytor.

- Om det av svetsaren bedéms nédvéndigt ska svetsskarven rengdras utvandigt fore svetsning med en ren bomullstrasa,
som éar fuktad av en |6sning bestdende av cirka 20 vol% isopropanol (IPA) eller PE Cleaner (Spritlésning fran Gavatec) i
avjoniserat eller destillerat vatten.

-Invéndigt ska ren Argon eller Nitrogen blasas for att avlagsna l6sa partiklar och spanor. For att helt sékerstalla att
partiklar fran kapning/svarvning/gradning avlagsnas fran den invéndiga ytan bor en ren pappersduk av typen Texwipe
Technicloth Il eller motsvarande monteras utanpa en cellplastprojektil och blasas igenom réret med Argon eller Nitrogen.
Varning: Vid detta moment ar det mycket viktigt att papperet técker hela cellplastprojektillen och att réret genomlyses
efter lappblasningen for att sékerstalla att inga projektiler eller papper blir kvar i roret.

Om de invandiga ytorna av misstag har férorenats i samband med installationen, s& bor dessa komponenter skickas
tillbaka till leverantoren fér rengéring.
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Gasspolning fore svetsning:

Svetsningen pabdrjas vid injektionspunkten for skyddsgasen. Fore varje svetsskarv, bor skyddsgas spolas som motsvarar
minst 5 ggr rérvolymen mellan injektionspunkten och svetsskarven.

Om restsyrehaltsméatare anvands bor utgdende skyddsgas pa motsatta sidan injektionspunkten innehalla max 20 ppm
Syre innan svetsning far paborjas. Restsyrehaltsmatare bor anvandas vid langre rorstrackor och kopplas till ett akustiskt
larm. Godkand restsyrehalt kan dven anvandas som villkor (automatisk styrning)for att tillata start av orbitalsvetsmaskinen.

Gasspolning under svetsning:
Svetsaren ska tillse att skyddsgas tillfors svetsstallet i tillracklig omfattning. Speciella skyddsgas-verktyg far anvandas sa
lange de halls hela, rena och fria fran olja och fett.

Gasspolning efter svetsning:
Skyddsgasspolningen ska fortsatta efter avslutad svetsning tills temperaturen i den varmepaverkade zonen ar max ca 100

°cC

Visuell kontroll efter svetsning:

Samtliga svetsskarvar skall uppfylla kraven i SS-EN 5817, acceptansgrans B. Svetsaren skall ha fardighet att okulart kunna
beddma 6verensstammelse med SS-EN 5817, se dven validering av svetsskarvar ovan. Endoskopsyning kan anvandas for
att inspektera svetsens kvalitet pa insidan.

Oxider efter svetsning:

Genom att félja rutinen for gasspolning fore, under och efter svetsning som ar beskriven i den har specifikationen,
minimeras risken for oxidbildning invandigt. Som vagledning for att bedéma godkand méngd oxider i den
varmepaverkade zonen kan figur MJ-8.4-2 samt figur MJ-8.4-3 i ASME BPE 2016, anvéndas.

Latt putsning av svetsskarvarnas utvandiga yta skall goras med andamalsenlig putsrondell som inte innehaller jarn.
Betning av svetsskarvar med betpasta kan utféras som alternativ, om kraven pa arbetsmiljo och yttre miljo kan tillgodoses,
se sakerhetsdatablad for den aktuella produkten.

Tredjepartskontroll av svetsar:
Tredjepartskontroll och oférstérande provning kan kravas enligt AFS 2016:1.
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