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pinen teos koskien painelaitteiden vaatimustenmukaista suunnittelua ja valmis-
tusta.

Opinnaytetyon ensimmaiset luvut kattavat lyhyen esittelyn yrityksesta ja yrityksen
paatuotteista seka teoreettisen katsauksen painelaitteen maaritelmaan, itse pai-
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tulosaineisto ja naiden kaytannon toimituslaajuus tapauskohtaisesti. Liiteaineis-
toon on myos keratty teorian tueksi painelaiteluokan Il painelaitteen valmistuk-
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The main subject of the thesis was the Pressure Equipment Directive and the
requirements it sets for the design, manufacture, delivery and documentation of
pressure equipment. As the subscribing company manufactures pressure equip-
ment which is interpreted as piping in the directive, it was necessary to limit the
topic of the thesis to contain piping products only. The main objective was to
acquaint the author of the thesis to the requirements of the Pressure Equipment
Directive and to compile a thesis about the design and manufacturing of pressure
equipment in compliance with the directive.

The first chapters of the thesis cover a brief presentation of the company and the
main products of the company, as well as a theoretical overview of the definition
of pressure equipment, the directive itself, various notions, the binding nature of
the directive and up to date legislation concerning the topic. The following section
presents the relevant obligations set by the directive regarding product design,
including, for example, the circumstances and the points which are in effect while
determining the pressure equipment category. A brief overview is also taken of
the design and quality assurance of welding processes, as well as the enact-
ments which are in effect while designing chemical piping.

The requirements of the Pressure Equipment Directive are then examined during
the actual manufacture of the products, considering, for example, material trace-
ability, non-destructive testing of materials and the final inspection of pressure
equipment. In the final chapter, the final documentation, which confirms the com-
pliance with the Pressure Equipment Directive, is reviewed on a case-by-case
basis. The actual quality documentation of a pressure equipment of class Il is
portrayed in the appendices, such as it was compiled to the customer.

Key words: pressure equipment directive, ped, piping, bellows, expansion joint, conformity
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1 JOHDANTO

1.1 Aiheen esittely ja rajaus

Taman opinnaytetydn paaaiheena oli "Euroopan parlamentin ja neuvoston direk-
tiivi painelaitteiden asettamista saataville markkinoilla koskevan jasenvaltioiden

lainsdadanndn yhdenmukaistamisesta”, jaliempana lyhemmin painelaitedirektiivi.

Painelaitedirektiivin kattaessa seka putkistot etta sailiot, oli taman tyon sisaltd
tarpeellista rajata koskemaan vaatimuksia yksinomaan putkistoille ja putkiston
osille. Asiakasyritys valmistaa yksinomaan putkistoiksi tulkittavia painelaitteita,

joten sailidihin perehtyminen ei olisi ollut tarkoituksenmukaista.

1.2 Nykytilanne

Painelaitedirektiiviin liittyvaa tutkimus- ja soveltamisaineistoa oli kirjoitushetkella
saatavilla melko hyvin, mutta harvat teokset tai lahteet kuvasivat selkeasti juuri
niita asioita, joita itse koin tahdelliseksi selventaa. Aiheen ymparilta oli laajalti
tuotettu myos opinnaytetoita viime vuosina, mutta useat naista keskittyivat joko
liian spesifisesti tiettyyn yrityskohtaiseen asiaan ja itse painelaitedirektiivin vel-
voittavuus ja vaatimukset olivat kasitelty hyvin suppeasti. Painelaitedirektiivia pi-
detaan yleisesti ottaen melko monimutkaisena seka vaikeasti tulkittavana ja sii-

hen katsotaan vaadittavan perehtymista.

Asiakasyrityksessa painelaitedirektiivi tunnettiin jo entuudestaan hyvin, mutta
olemassa oleva tieto ja tulkinnat olivat joko saatavilla hieman hajanaisesti tai tieto
oli osittain mahdollisesti vanhentunutta, joten relevantin tiedon keraaminen ja
keskittaminen yksiin kansiin oli talta osin perusteltua. Myos asiakasyrityksessa
hiljattain tapahtuneet henkilomuutokset olivat osaltaan vaikuttaneet asioiden ny-

kytilaan.



1.3 Tyon tavoitteet ja tarkoitus

Taman tyon paatavoitteena oli perehdyttaa ensinnakin itse opinnaytetyon tekija
painelaitedirektiivin vaatimuksiin putkistotuotteiden suunnittelussa, valmistuk-
sessa ja luovutuksessa loppuasiakkaalle. Direktiivin tunteminen putkistotuottei-
den suunnittelutydssa on ensiarvoisen tarkeaa vaatimustenmukaisuuden varmis-

tamiseksi alusta alkaen.

Tavoite oli, etta jo opinnaytetyOprosessi itsessaan toimisi oppimisprosessina te-
kijalle ja perehdyttaisi tekijan direktiivin vaatimuksiin, jolloin opitut asiat ja tiedot
voisi jalleen valjastaa kayttoon seka soveltaa niita kaytannon tyotehtaviin ja on-

gelmatilanteisiin.

Varsinaisena tarkoituksena oli koostaa tutkielmatyyppinen teos koskien painelait-
teiden vaatimustenmukaista suunnittelua ja valmistusta. Tyon tarkoituksena oli
ensisijaisesti perehdyttaa tekijaa itsessaan, mutta luoda myds sellaisenaan jar-
keva ja kayttokelpoinen tietopaketti aiheesta kiinnostuneille, seka asiakasyrityk-

sen sisalla etta sen ulkopuolella, soveltuvin osin.

Tarkoituksenmukaista onkin, etta tassa tyossa paaosin keskitytaan direktiivin
vaatimuksiin melko rajatun tuoteryhman tuotteiden suunnittelun ja valmistuksen
kannalta, mutta aineisto on monilta osin yleistettavissa koskemaan myos kaikkia
putkistojen osia koskevaksi. Tarkoituksena on myods mahdollisesti tyon sisallon

perusteella paivittaa yrityksen sisainen koulutusaineisto ajan tasalle.

1.4 Tyon aikataulu, luonne ja yrityksen rooli

Tyon toteuttaminen ja aikataulu aiheen valinnan ja rajaamisen jalkeen jakautui
neljagan paaosa-alueeseen:

- Aiheeseen perehtyminen yleisesti

- Lahdemateriaalin keruu

- Lahdemateriaalin lapikaynti

- Aineiston koostaminen teokseksi lahdemateriaalin perusteella
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Aihealueeseen tutustuminen oli tapahtunut luonnollisesti jo tyopaikalla suoritetun
perehdyttamisen ja kaytannon tyotehtavien kautta, joista olikin jo tullut paaosin

selvaksi, mista lahdemateriaaleista aineisto tulee koostettavaksi.

Kyseessa on suurilta osin perustutkimus, joka ei aivan ensisijaisesti tahtaa mi-
hinkaan varsinaiseen kaytannon sovellukseen. Ajatuksena kuitenkin on, etta tyon
koostamisen aikana ja sen jalkeen tapahtuu prosessi- ja menetelmakehitysta silta
osin, miten asiakasyrityksen nykykaytannot suunnittelussa ja valmistuksessa
mahdollisesti eroavat oleellisten vaatimustenmukaisuuksien osalta. Opinnayte-
tydprosessi onkin taltd osin myds hyva tilanne kayda lavitse, kuinka hyvin yrityk-

sen nykykaytannot vastaavat vaatimustenmukaisuuksia.

Yrityksen rooli opinnaytetydn tekemisessa oli perehdyttaa tyon tekija koulutuksen
seka kaytannon tyotehtavien kautta aiheeseen seka tarjota mahdollista koulutus-
materiaalia ja tulkintaohjeita vastaantuleviin epaselviin tilanteisiin. Tahtoisin kiit-
tda Masino Industryn toimitusjohtajaa Tapio Merildista taman tydn mahdollista-

misesta ja siihen annetusta tuesta.
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2 YRITYSESITTELY

2.1 Masino Group Oy

Masino Group on teknista kauppaa harjoittava, suomalaista teollisuutta ja tuotan-
toa palveleva yritysryhma, joka on ylpeasti perheyhtid ja jonka monet tuotteet
ovat toimialojensa markkinajohtajia. Masino Group on perustettu vuonna 1958 ja
tyodllistaa talla hetkella noin 130 henkiléa Vantaalla, Ylojarvella, Turussa ja Tam-

pereella. Konsernin liikevaihto on noin 50 miljoonaa euroa. (Masino Group 2017)

Masino Group koostuu emoyhtiosta Masino Group Oy:sta ja seitsemasta itsenai-
sesta tytaryhtidsta. Konserniin kuuluvat yritykset ovat esitelty taulukossa 1 toi-

mialoineen.

TAULUKKO 1. Masino Groupin yritykset

YRITYS TOIMIALA
Masino Group Oy Konsernipalvelut

Voimansiirtotekniikka
Masino Oy Pumput
Teollisuushuolto

Kierre- ja liitostekniikka

Masino Fastening Oy Juotostekniikka

Masino Welding Oy Hitsaustekniikka

: : Hydrauliikka
Masino Hydraulics Oy Suodatustekniikka
Masino Industry Oy Putkistotuotteet
Sejo Oy LVI-tarvikkeet

Kallionlujitustuotteet

Suomen TPP Oy Betonikuidut

Kuten jo toimialoista selviaa, konsernin ensisijaiset asiakasryhmat ovat teollisuu-

den ja rakentamisen parissa.
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2.2 Masino Industry Oy

Masino Industry on osa Masino Groupia ja Masino Industryn paatoimialana ovat
putkistotuotteet ja putkistotuotteiden valmistus. Yrityksen tuotevalikoima sisaltaa
ratkaisuja putkistojen ja laitteiden lampdliikkeiden, kannatuksen ja tarinan hallin-
taan. Tuotteet kestavat kemiallista ja mekaanista kulutusta seka suuria lampdtila-
ja paine-eroja. Tuotteita voidaan kayttaa erilaisissa teollisuuskohteissa, vaikeissa

ja vaativissakin olosuhteissa. (Masino Industry 2018)

Masino Industry on perustettu alun perin vuonna 1978 ja yrityksen nimi olikin tuol-
loin Prospero Ky, joka toimi paljetasaimien myynnissa Masinon merkittavimpana
kilpailijana. Osaksi Masinoa Prospero tuli vuonna 1989 ja nimi vaihtui Masino In-
dustryksi vuonna 2017 (Salonsalmi 2008). Yritys tyollistaa talla hetkella noin 40
henkil6a Ylojarvella ja Vantaalla. Yrityksen liikevaihto on noin 9 miljoonaa euroa

ja toiminta on kannattavaa.

Yrityksen tuotteet soveltuvat mm. hoyry-, lauhde-, kaasu-, 6ljy- ja kemikaaliput-
kistoihin ja tuotteilla tavallisesti kompensoidaan putkistoissa tapahtuvia lampoéliik-
keitd, mekaanista varahtelya ja asennusten epatarkkuutta. Yrityksen markkinat
ovat Suomen lisaksi muun muassa Puolassa, Baltian maissa ja Ruotsissa. Asia-
kaskuntaa I0ytyy myos Etela-Koreasta, Kiinasta ja Mongoliasta. Tuotteiden kayt-
tokohteina ovat esimerkiksi kaukolampdlinjat, laiva- ja voimalaitosmoottorit, voi-

malaitokset seka telakat.

2.3 Masino Industryn tuotteet

2.3.1 Monikerrospaljetasaimet

Masino Industrylla on kaksi paatuoteryhmaa, joista ensimmainen on metallista
valmistettavat monikerrospaljetasaimet. Teollisuusputkistojen lampdliikkeiden
kompensointi voidaan tavallisesti saada aikaan kayttamalla hyvaksi putkiston
luonnollista geometriaa vaadittavien joustojen aikaansaamiseksi. Usein putkiston

luonnollisen geometrian joustavuus ei kuitenkaan riita ja putkistoon joudutaan Ii-
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saamaan ylimaaraisia lenkkeja tai mutkia, joka tarkoittaa luonnollisesti ylimaa-
raista tilantarvetta ja ylimaaraista tarvetta putkiston kannakoinnille. Paljetasaimia
hyvaksikayttaen voidaan putkisto suunnitella yksinkertaisemmin, eika putkiston
luonnolliseen geometriaan ole tarvetta puuttua. Paljetasaimilla lisatdankin putkis-
ton joustoa ja niilla voidaan saada myos suora putkilinja joustavaksi. (Merilainen
2015)

Paljetasaimissa toiminnallinen, joustavuuden mahdollistava osa on palje-ele-
mentti. Kaytannossa palje-elementti on ohuesta metallilevysta valmistettu lierio,
joka koostuu tavallisesti useamman metallilevyn kerroksesta. Monikerroksisesta
lieridsta syntyy joustava elin, kun siihen muokataan aallon muotoisia poimuja ja
juurikin poimut luovat palkeelle toiminnallisuuden, jolla aikaansaadaan tarvittava
joustavuus liikkeiden kompensointiin. Metallisten paljetasaimien palje-elementti
tehdaan yleensa ruostumattomasta teraksesta. Yleisesti tarpeet lampoétilan- ja
paineenkeston suhteen maaraavat palje-elementin kerrosten maaran ja tarpeet
jouston suhteen poimujen maaran. Koska palje-elementti koostuu useasta
ohuesta kerroksesta, on se jokseenkin herkka vaurioille, kuten kolhuille. (Meri-
lainen 2015)

KUVA 1. Paljetasaimen palje-elementti (Masino Industry Oy 2014)

Paljetasaimet voidaan varustaa tarpeen mukaan hitsaus- tai laippaliitanndilla ja
myos naiden yhdistelmat ovat mahdollisia. Materiaalivaihtoehtoja on myos

useita.
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Kuvassa 2 on esitetty tekninen piirustus paljetasaimesta, jonka toisessa paassa

on kiintolaippa ja toisessa paassa hitsauspaa. Kuvan paljetasaimessa on myos

vetotangot pituuden rajoittimiksi.

TL

ml € m2

P
i

i
=

@Df1
@Df2
@Db2 g

KUVA 2. Tarjouskuva paljetasaimesta (Masino Industry Oy 2018)

Paljetasaimiin on tarpeen mukaan saatavilla sisa- ja ulkopuolisia suojia ja muita
lisatarvikkeita, kuten edella mainitut vetotangot. Tavallisin lisavarusteista on ns.
sisaputki, joka on kaytanndssa paljetasaimen sisapuolelle toisesta paasta kiinni-
tetty virtausputki. Sisaputkien kayttdtarkoitukset voivat olla mm. palje-elementin
suojaus kulumiselta, turbulenssin estaminen suurilla virtausnopeuksilla tai pai-

nehavion pienentdminen. (Merildinen 2015)
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Yleisimmat paljetasaintyypit ja niiden kayttotarkoitukset ovat lueteltu taulukossa

2.

TAULUKKO 2. Yleisimmat paljetasaintyypit ja niiden kayttotarkoitukset (Masino

Industry Oy 2018)
MALLIT TYYPPI KAYTTOTARKOITUS
PRRA, PRFI, Aksiaalitasain Yleensa aksiaalijoustoon, mutta soveltuu
PRFU, PRFA my0s kulma- ja/tai lateraalijoustoon.
PRRA, PRFI Kaksiosainen Kuten edella, mutta
PRFU, PRFA [aksiaalitasain suurille liikkevaatimuksille.
Vetotanaoilla Yleensa lateraalijoustoon missa tahansa
PRRV, PRFV 9 . |tasossa, mutta myds aksiaalinen puristus
varustettu tasain . .
tarvittaessa mahdollinen.
Yhdessa tasossa tapahtuvaan kulmajous-
PRRN-1, , : : o . -
Niveltasain toon. Niveltasaimia tarvitaan yleensa
PRFN-1 v e )
vahintaan kaksi.
PRRN-2, Kaksiosainen Lateraalljous"toon yhdessa taspssa, mutta
: . soveltuu myoOs suureen kulmajoustoon
PRFN-2 niveltasain -
yhdessa tasossa.
PRRC, PRFC |Kardaanitasain |Kulmajoustoon kaikissa tasoissa.
Kaksiosainen
PRRL, PRFL [niveltasain Lateraalijoustoon kaikissa tasoissa.
kardaanilla
Soveltuu aksiaali- ja/tai lateraalijoustoon.
PRPB Painebalansoitu [Painebalansoidulla palkeella pystytaan
tasain poistamaan palkeelle ominainen, paineesta
johtuva painevoima.
Kaksoisrakenne |Suurta varmuutta vaativiin erityskohteisiin.




16

Kuvassa 3 on esitetty yleisimmat paljetasaintyypit.

PRRA Paljetasain PRFI (PRFU) Paljetasain PRFA Paljetasain
hitsauspain irtolaipoin kiintolaipoin

PRRYV Paljetasain veto- PRFV Paljetasain veto-

tangoilla putkipain tangoilla laipoin

PRRN-2 (PRFN-2) Kaksiosai-
PRRN-1 (PRFN-1) Nivelpalje- nen nivelpaljetasain putkipain
tasain putkipain

=8

PRRL (PRFL) Kaksiosainen PRPB Painebalansoitu
nivelpaljetasain kardaanini- paljetasain
velilla putkipain

PRRC (PRFC) Kardaanipalje-
tasain putkipain

Kaksoisrakenne

KUVA 3. Yleisimmat paljetasaintyypit (Masino Industry Oy 2018)

Paljetasaimia on saatavilla kokoluokasta DN32 aina noin DN400O0 asti ja niiden
toimintalampdtilat ovat karkeasti -270 °C ja 1000 °C valilla, luonnollisesti materi-
aalista suuresti riippuen. Paineluokka aina 100 bar asti, riippuen kokoluokasta
ja kayttolampaotilasta. Metallisten monikerrospaljetasaimien valmistajana Masino

Industry on Suomen ainoa.
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2.3.2 Metalliletkuasennelmat

Toinen paatuoteryhma on joustavat kokometalliletkut. Poimutetun metalliletkun
joustava osuus on samankaltainen kuin paljetasaimissa ja juuri poimut luovat
myds metalliletkuun toiminnallisuuden. Metalliletkujen rakenne on sellainen, etta
poimutetun, varsinaisen letkuosan paalla on metallinen punos. Letkuosa on ha-
ponkestavaa terasta ja punos ruostumatonta terasta. Metalliletkun rakenne on

esitetty kuvassa 4.

KUVA 4. Metalliletkun rakenne (Masino Industry Oy 2019)

Paljetasaimista poiketen metalliletkuilla ei voi kompensoida letkun akselin suun-
taista liiketta. Metalliletkut kompensoivat ainoataan lateraali- ja kulmaliikkeita ja
yksi tarkea nimellisarvo metalliletkulla onkin taivutussade letkun akselin suhteen.
Metalliletkuilla on koosta ja rakenteesta riippuvainen nimellistaivutussade, joka
tarkoittaa, etta ideaalissa asennustilanteessa, nimellispaineella ja ympariston
lampotilassa letku kestaa vasymatta keskimaarin 50 000 toistoa. Letkuja voidaan
asentaa myos staattisiin asennuksiin, jolloin tarkea nimellisarvo on minimitaivu-
tussade, joka tarkoittaa pieninta sadetta johon letkun voi turvallisesti taivuttaa py-

syvaa asennusta varten, ilman dynaamista taivutuskuormaa.

Letkuasennelmat voidaan varustaa tarpeen mukaan hitsaus-, kierre-, tai laippa-
litannailla ja myods naiden yhdistelmat ovat mahdollisia. Myos useat muut mark-
kinoilla olevat liitantatavat ovat mahdollisia ja materiaalivaihtoehtoja on niin

ikdan useita.
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Suurta varmuutta vaativiin erityiskohteisiin on mahdollista tehda rakenne, jossa
on sisakkain kaksi letkua. Taman niin sanotun kaksoisrakenteen kaytto on ta-
vallista mm. polttoainekaasujen putkistoissa. Kuvassa 5 on esitetty metalliletku-

asennelma kaksoisrakenteella.

KUVA 5. Kaksoisrakenteinen letkuasennelma (Masino Industry Oy 2019)

Letkuasennelmia on saatavilla kokoluokasta DN6 aina DN300 asti ja niiden toi-
mintalampdtilat ovat -270 °C ja 550 °C valilla. Paineluokat jopa 250 bar asti, riip-
puen jalleen kokoluokasta ja kayttdlampotilasta. Masino Industryn metalliletkuilla
on laajat voimassaolevat tyyppihyvaksynnat suurimmilta merenkulun luokituslai-

toksilta.
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3 PAINELAITEDIREKTIIVI 2014/68/EU

Painelaitedirektiivi sisaltda Euroopan talousalueen yhdenmukaistetut maarayk-
set ja menettelyt painelaitteiden suunnittelulle, valmistukselle ja painelaitteiden
vaatimustenmukaisuuden arvioinnille. Direktiivin paaperiaatteena on, etta missa
tahansa maassa valmistettu laite on vapaasti myytavissa missa tahansa EU-

maassa, kunhan se tayttaa direktiivin vaatimukset. (Merildinen & Ylosmaki 2014)

Direktiivi 97/23/EY annettiin ensi kerran 29.5.1997 ja Suomessa se sisallytettiin
lainsdadantoon 27.8.1999 Kauppa- ja teollisuusministerion paatoksella
938/1999. Sittemmin direktiivia on muutettu huomattavilta osin ja selkeyden
vuoksi se laadittiin uudelleen, josta syntyi Direktiivi 2014/68/EU eli painelaitedi-

rektiivi.

Suomessa uusittu direktiivi on myds viety lainsdadantdéon ja sovellettavat maa-
raykset ovat Valtioneuvoston asetus painelaitteista 1548/2016 ja Painelaitelaki
1144/2016. Koska kyseessa on kansallinen lainsaadanto, ei minkaanlaista valin-
nan vapautta maaraysten noudattamiselle ole olemassa vaan painelaitteiden val-
mistuksessa naita maarayksia on noudatettava. Lain noudattamista valvoo Tur-

vallisuus- ja kemikaalivirasto (Tukes).

Direktiivi itsessaan ei toimi suunnitteluohjeena paljetasaimille tai letkuasennel-
mille, vaan niihin liittyvat harmonisoidut EN-standardit. Periaatteessa standardien
noudattaminen ei ole pakollista, mutta niita noudattamatta on vaikea osoittaa

tayttavansa direktiivin olennaisia vaatimuksia. (Merildinen & Ylosmaki 2014)
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3.1 Painelaite

Lainsaadannon mukaan painelaite on sailid, putkisto tai muu tekninen koko-
naisuus, jossa on tai johon voi kehittya ylipainetta. Painelaitteet voivat olla myos
painelaitteen suojaamiseksi tarkoitettuja teknisia laitekokonaisuuksia. Laitekoko-
naisuutta kuvataan valmistajan yhtenaiseksi ja toiminnalliseksi kokonaisuudeksi
kokoamia useita painelaitteita. Lainsaadannon tavoite on, etta painelaitteet suun-
nitellaan, valmistetaan ja tarkastetaan siten, etta painelaitteet eivat vaaranna ke-

nenkaan terveytta, turvallisuutta tai omaisuutta. (Painelaitelaki 1144/2016)

Painelaitedirektiivi linjaa, etta sita on sovellettava sellaisten painelaitteiden ja
laitekokonaisuuksien suunnitteluun, valmistukseen ja vaatimustenmukaisuuden
arviointiin, joiden suurin sallittu kayttdpaine (PS) on yli 0,5 bar. Nain ollen lait-
teet tai putkistot, joiden suurin sallittu kayttépaine on alle 0,5 bar, eivat kuulu
painelaitedirektiivin piirin. (Direktiivi 2014/68/EU)

Paljetasaimet ja letkuasennelmat tulkitaan direktiivin maaritelmien mukaisesti
putkistoiksi. Direktiivi maarittelee, etta putkistoilla tarkoitetaan sisaltdjen siirtami-
seen tarkoitettuja putkiston osia, jotka on liitetty toisiinsa painejarjestelmaan yh-
distamista varten. Putkistoihin kuuluu erityisesti putki tai putkiverkko, putkijohto,
putkiston lisaosat, paljetasaimet, letkut ja muut asiaankuuluvat paineenkestavat
osat. (Direktiivi 2014/68/EU)

3.2 Direktiivin rakenne

Itse direktiivi sisaltaa 51 artiklaa ja suuri osa direktiivin sisallosta liittyy yleisiin
maarittelyihin ja soveltamisalaan, mutta sisaltaa myds taman tyon kannalta kiin-
nostavia artikloita, kuten tekniset vaatimukset, painelaitteiden luokitus ja vaati-

mustenmukaisuuden arviointimenettelyt.

Varsinaisen direktiivin lisaksi on kuusi liitetta, joissa on tarkempia maarityksia
seka teknisia ehtoja, mm. olennaiset turvallisuusvaatimukset seka vaatimusten-
mukaisuuden arviointikuvataulukot, joilla painelaitteiden sijoittuminen eri luokkiin

tulkitaan olemassa olevien tietojen mukaisesti. Liitteista 10ytyy myods malli EU-
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vaatimustenmukaisuusvakuutuksen tekemiseen seka kattava taulukko nykyi-
seen direktiivin tehdyistd muutoksista suhteessa korvattuun direktiivin ja vastaa-
vuus nykyisessa direktiivissa. Taulukossa on kuvattu painelaitedirektiivin olennai-

nen sisalto.

TAULUKKO 3. Painelaitedirektiivin rakenne (Direktiivi 2014/68/EU)

OSA LAAJUUS SISALTO

Yleiset sdanndkset

Talouden toimijoiden velvollisuudet

Painelaitteen vaatimustenmukaisuus ja luokitus
Direktiivi 51 artiklaa Arviointilaitosten ilmoittaminen

Painelaitteille tehtavat tarkastukset

Delegoidut saadokset

Siirtyma- ja loppusaanndkset
Liite | 7 kappaletta | Olennaiset turvallisuusvaatimukset
Liite Il 9 taulukkoa Vaatimustenmukaisuuden arviointikuvataulukot
Liite Il 12 moduulia | Vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyt
Liite IV 1 sivu, malli EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Liite V 1 sivu Kumottu direktiivi ja luettelo sen muutoksista
Liite VI 5 sivua Vastaavuustaulukko

3.3 Painelaitteiden luokitus

Painelaitteet luokitellaan vaaran suuruuden mukaan eri luokkiin. Valtioneuvoston
asetuksella annetaan tarkempia saannoksia painelaitedirektiivissa saadetysta
painelaitteiden luokituksesta (Painelaitelaki 1144/2016). Direktiivi maarittelee
painelaitteet neljaan eri luokkaan, jotka ovat vaativuusjarjestyksessa kevyim-

masta vaativimpaan |, Il, lll ja V.

Luokan muodostumiseen vaikuttavat mm. seuraavat seikat:

- Onko kyseessa putkisto vai sailid
- Sisallén olomuoto

- Sisallon vaarallisuus

- Nimellissuuruus tai -tilavuus

- Suurin sallittu kayttdpaine
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Sailiot luokitellaan paasaantodisesti vaarallisempaan luokkaan kuin putkistot,
joissa ei voi esiintya luokan 1V laitteita (Merilainen & Ylosmaki 2014). Taman tyon

osalta tutkitaan yksinomaan putkistoiksi maariteltyja tuotteita.

Suurimmalla sallitulla kayttdpaineella (PS) tarkoitetaan valmistajan ilmoittamaa
suurinta sallittua painetta, jolle laite on suunniteltu. SisallGilla tarkoitetaan puh-
taana faasina olevia kaasuja, nesteita ja hdyryja seka naiden sekoituksia. Nimel-
lissuuruudella (DN) tarkoitetaan putkistojarjestelman kaikille osille yhteista koon
numeerista esitystapaa lukuun ottamatta osia, joista annetaan ulkohalkaisija tai
kierrekoko. Luku pyoéristetaan viitearvoksi, joka ei ole tiukasti sidoksissa valmis-
tusmittoihin. Nimellissuuruus ilmoitetaan antamalla DN ja luku, esim. DN65. (Di-
rektiivi 2014/68/EU)

Kaikkein kevyimmat painelaitteet jaavat direktiivin luokitusten ulkopuolelle ja
naitad kutsutaan ns. hyvan konepajakaytannon alaisiksi painelaitteiksi. Putkisto-
jen osalta tama kaytannossa tarkoittaa, etta kaikkein pienimpien nimelliskokojen
putkistot eivat kuulu luokitusten piiriin. Nimelliskoon DN25 ja tata pienemmat
putkistot jaavat aina luokituksen ulkopuolelle ja nimelliskoon DN32 my®s, jos ta-
man sisalto luokitellaan vaarattomaksi (Valtioneuvoston asetus painelaitteista
29.12.2016/1548). Painelaitteiden luokitusta ja luokituksen maarittamista on ka-

sitelty tarkemmin luvussa 4.1.

Luokitusten ulkopuolelle jaavat painelaitteet on suunniteltava ja valmistettava
Euroopan unionin jasenvaltiossa noudatettavan hyvan konepajakaytannon mu-

kaisesti (Valtioneuvoston asetus painelaitteista 29.12.2016/1548).

Hyva konepajakaytanto tarkoittaa, etta painelaitteet suunnitellaan ottaen huomi-
oon kaikki niiden turvallisuuteen vaikuttavat, asiaankuuluvat tekijat. Taman li-
saksi se tarkoittaa, etta painelaite valmistetaan, tarkastetaan ja toimitetaan kayt-
toohjeineen, siten etta sen turvallisuus on taattu aiotun kayttéian ajan, kun sita
kaytetaan ennakoitavissa tai kohtuullisesti ennakoitavissa olosuhteissa. Valmis-
taja on vastuussa hyvan konepajakaytannén noudattamisesta. (Painelaitedirek-
tiivin 2014/68/EU soveltamisohjeet 2016)
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3.4 limoitetut laitokset

Valvontaa ja tarkastuksia painelaitteisiin liittyen suorittavat ns. ilmoitetut laitokset.
Kukin EU-jasenvaltio voi vapaasti hyvaksya ilmoitettuja laitoksia, kunhan ne tayt-

tavat direktiivissa mainitut ehdot (Merildinen & Ylosmaki 2014).

[Imoitetut laitokset ovat arviointilaitoksia, jotka on nimetty hoitamaan EU:n saa-
doksiin perustuvia vaatimustenmukaisuuden arviointitehtavia. limoitetun laitok-
sen patevyys osoitetaan ensisijaisesti akkreditoinnilla. Laitosten toiminnan koor-
dinointi on loppuvuodesta 2016 siirtynyt Tyo- ja elinkeinoministeriosta nimeami-
sesta vastaaville viranomaisille. llmoitettujen laitosten nimedmisesta ja nimea-
vasta viranomaisesta on saadetty laissa. Nimeava viranomainen vastaa ilmoitet-
tujen laitosten tietojen viemisesta Euroopan komission yllapitamaan NANDO-re-
kisteriin. (FINAS 2018)

[Imoitettu laitos suorittaa yhden tai useamman osan vaatimustenmukaisuuden ar-
vioinnista. Vaatimuksenmukaisuuden arviointimenetelmat on jaettu moduuleihin,
joiden tekniset menetelmat eroavat toisistaan. limoitettu laitos voi olla akkreditoitu

testauslaboratorio, tarkastuslaitos tai sertifiointiorganisaatio (FINAS 2018).

lImoitetut laitoksia koskevat vaatimukset kasitellaan painelaitedirektiivin artik-
lassa 24. Suomalaisia ilmoitettuja laitoksia painelaitteiden kayton tarkastukselle

oli joulukuussa 2018 seuraavat:

- Dekra Industrial Oy

- Inspecta Tarkastus Oy
- Insteam Oy

- Testlink Oy
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3.5 Vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyt

Painelaitteeseen soveltuvat vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyt maa-
raytyvat sen mukaan, mihin luokkaan painelaite kuuluu (Painelaitelaki
1144/2016). Kun valmistettavan painelaitteen luokka on selvitetty, on valmista-
jalla useita tapoja jarjestaa vaatimustenmukaisuuden arviointimenettely. Naita
menettelyita kutsutaan moduuleiksi. Eri luokkia vastaavat moduulit on nimetty

seka direktiivin 14 artiklassa etta liitteessa lll.

Painelaitteen luokka siis maarittda, millaista vaatimustenmukaisuuden arviointi-
menettelya pitéda kayttaa painelaitteen suunnittelussa ja valmistuksessa. Moduu-
lit sisaltavat erilaisia arviointimenettelyita, joilla varmistetaan, etta painelaite tayt-
taa saadosvaatimukset ja on turvallinen. Hyvaksytyn arviointimenettelyn paat-
teeksi valmistaja saa kKiinnittda painelaitteeseen CE-merkinnan (Painelaitteen

suunnittelu ja valmistus 2018).

Moduulien sisallot esitetdan kokonaisuudessaan direktiivin liitteessa Ill. Moduu-
lien keskinainen sisaltd vaihtelee suuresti ja kevyimmillaan kyse on valmistajan
omasta tarkastuksesta, kun taas laajimmillaan kysymykseen tulee kokonaisval-
tainen, vuosittainen laatujarjestelman auditointi. Tama auditointi keskittyy nimen-
omaan painelaitteiden kasittelyyn suunnittelussa ja tuotannossa. (Merildainen &
Yl6smaki 2014)

Kevein menettely on luokan | A-moduuli, jossa valmistaja itse huolehtii teknisten
asiakirjojen laadinnasta ja loppuarvioinnista. Muissa moduuleissa mukana on kol-
mas osapuoli, eli ns. ilmoitettu laitos. Kaytannossa siis ilman laajaa painelaittei-
siin painottuvaa laatujarjestelmaa voivat valmistajan omalle vastuulle jaada aino-
astaan luokan | laitteet, silla jo luokan Il laitteet edellyttavat ilmoitetulta laitokselta

vahintaan satunnaisia tarkastuskaynteja. (Merildinen & Ylosmaki 2014)
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Luokat ja niiden perustella kaytdssa olevat moduulit esitelldan taulukossa 4. Pe-

rusideana moduuleissa on, ettd ylemman luokan moduulia voi kayttaa myos

alemman luokan painelaitteeseen, mutta ei toisinpain (Painelaitteen suunnittelu

ja valmistus 2018).

TAULUKKO 4. Painelaitteiden luokka- ja moduuliyhdistelmat (Painelaitteen suun-

nittelu ja valmistus 2018)

LUOKKA I | LUOKKAII LUOKKA il LUOKKA IV
A A2 B (suunnittelutyyppi) + D | B (tuotantotyyppi) + D
D1 B (suunnittelutyyppi) + F | B (tuotantotyyppi) + F
E1 B (tuotantotyyppi) + E G
B (tuotantotyyppi) + C2 H1
H

Koska painelaitteiden luokitus maaraytyy niiden vaarallisuuden mukaan, on luon-

nollista, ettd alempien luokkien moduulit ovat kaytannéssa vahemman vaativia

kuin ylempien luokkien. Luokkien | ja Il moduulit esitelldaan taulukossa 5.

TAULUKKO 5. Luokkien | ja Il kaytettavissa olevat moduulit (Tukes)

MODUULI

KUVAUS

A | Sisainen tuotannonvalvonta

Valmistaja laatii tekniset asiakirjat ja
tekee loppuarvioinnin.

Sisainen tuotannonvalvonta ja
A2 | valvotut painelaitetarkastukset
satunnaisin valiajoin

Valmistaja laatii tekniset asiakirjat ja
tekee loppuarvioinnin, jota ilmoitettu laitos
valvoo.

Tuotantoprosessin
D | laadunvarmistukseen
perustuva tyypinmukaisuus

Valmistaja soveltaa valmistuksessa,
testauksessa ja loppuarvioinnissa laatu-
jarjestelmaa, jonka hyvaksyy ja jonka
noudattamista valvoo ilmoitettu laitos.

Tuotantoprosessin

D1 laadunvarmistus

Valmistaja laatii tekniset asiakirjat seka
soveltaa valmistuksessa testauksessa ja
loppuarvioinnissa laatujarjestelmaa, jonka
hyvaksyy ja jonka noudattamista valvoo
ilmoitettu laitos.

Luokkien Il ja IV moduulit ovat menettelyiltaan kertaluokkaa raskaammat ja kay-

tanndssa ilmoitettu laitos joko tarkastaa tuotteiden vaatimustenmukaisuuden tai
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valmistajan yllapitaman laatujarjestelman, jonka puitteissa tuotteita suunnitellaan

ja valmistetaan.

Luokkien Il ja IV kaytettavissa olevat moduulit esitelldan taulukossa 6

TAULUKKO 6. Luokkien Il ja IV kaytettavissa olevat moduulit (Tukes)

MODUULI KUVAUS
EU-tyyppitarkastus lImoitettu laitos tarkastaa tyypin
(tuotantotyyppi) vaatimustenmukaisuuden.
B
EU-tyyppitarkastus lImoitettu laitos tarkastaa suunnitel-
(suunnittelutyyppi) man vaatimustenmukaisuuden.
Sisaiseen tuotannonvalvontaan
co perustuva tyypinmukaisuus ja Valmistaja tekee loppuarvioinnin,
satunnaisin valiajoin suoritettavat jota ilmoitettu laitos valvoo.
valvotut painelaitetarkastukset
Painelaitteiden Valmistaja soveltaa testauksessa ja
E | laadunvarmistukseen perustuva loppuarvioinnissa laatujarjestelmaa,
tVDINMUKAISULS jonka hyvaksyy ja jonka noudatta-
yyp mista valvoo ilmoitettu laitos.
Valmistaja laatii tekniset asiakirjat
Painelaitteiden lopputarkastuksen seka .solvelltaa testau.!fslessa Ja..'? p-
E1 2 testauksen laadunvarmistus puarvioinnissa laatujarjestelmaa,
J jonka hyvaksyy ja jonka noudatta-
mista valvoo ilmoitettu laitos.
E Painelaitteen tarkastukseen lImoitettu laitos tekee
perustuva tyypinmukaisuus tuotekohtaisen loppuarvioinnin.
G Yksikkokohtaiseen tarkastukseen lImoitettu laitos tekee tuotteen
perustuva vaatimustenmukaisuus suunnitelma- ja loppuarvioinnin.
Valmistaja soveltaa suunnittelussa,
Taydelliseen laadunvarmistukseen valmlstulfs.e ssa, testaulﬁge.ssa a
H erustuva vaatimustenmukaisuus loppuarvioinnissa laatujarjestelmaa,
P jonka hyvaksyy ja jonka noudatta-
mista valvoo ilmoitettu laitos.
Valmistaja soveltaa suunnittelussa,
valmistuksessa, testauksessa ja
Taydelliseen laadunvarmistukseen !oppuarviqinniss_a I_aatujérjestelméé,
H1 | ja suunnittelun tarkastukseen J;?Slf[: ngzkosﬁqjg ggt?:?a?tggdatta-
perustuva vaatimustenmukaisuus PR i .
Lisaksi ilmoitettu laitos tekee
suunnitelmatarkastuksen ja valvoo
loppuarviointia.
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Valmistaja voi myods hakea ilmoitetulta laitokselta hyvaksyntaa laadunhallintajar-
jestelmalleen. lImoituksen laitoksen myontamalla valtuutuksella valmistaja saa
valmistaa painelaitedirektiivin mukaisia tuotteita sovitun moduulin puitteissa
(Merilainen & Yl6smaki). Masino Industrylla on DNV GL Finland Oy Ab:n myon-
tama valtuutus H-moduulin kaytolle ja tama sertifikaatti on esitetty liitteessa 1.

DNV GL on painelaitedirektiivin mukainen ilmoitettu laitos numero 0496.

3.6 H-moduuli

H-moduuli, eli taydelliseen laadunvarmistukseen perustuva vaatimustenmukai-
suuden arviointimenettely, tarkoittaa, etta valmistaja soveltaa suunnittelussa,
valmistuksessa, testauksessa ja loppuarvioinnissa laatujarjestelmaa, jonka hy-
vaksyy ja jonka noudattamista valvoo ilmoitettu laitos. Lisdksi ilmoitettu laitos te-

kee suunnitelmatarkastuksen ja valvoo loppuarviointia (Direktiivi 2014/68/EU).

Kaytanndssa tama tarkoittaa, ettd H-moduulia soveltaakseen pitaa painelaittei-
den valmistajalla olla kaytdssaan sertifioitu laatujarjestelma liittyen painelaittei-
den valmistukseen. Masino Industrylla on kaytdéssaan sertifioitu ISO 9001:2015
—laatujarjestelma koskien paljetasaimien ja metalliletkuasennelmien suunnitte-

lua, tuotekehitysta ja valmistusta. Tama sertifikaatti on esitetty liitteessa 2.

Laatujarjestelmiin perustuvissa moduuleissa korostuvat ilmoitettujen laitosten
vastuut. Kaytannossa H-moduulia soveltaessa ilmoitetun laitoksen vastuulla on
arvioida valmistajan laatujarjestelmaa siten, etta kolmen vuoden valein jarjes-
telma on auditoitava kokonaan. lImoitetun laitoksen vastuulla on myos tehda

ennalta ilmoittamattomia tarkastuskaynteja. (KIWA Inspecta 2018)

3.7 Yhdenmukaistetut standardit

Olennainen osa painelaitedirektiivia ovat yhdenmukaistetut standardit. Painelai-
telain mukaan yhdenmukaistetulla standardilla tarkoitetaan eurooppalaista stan-
dardia, joka on vahvistettu Euroopan komission esittaman pyynnon perusteella
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unionin yhdenmukaistamislainsaadannon soveltamiseksi. Painelaitteiden katso-
taan tayttavan olennaiset turvallisuusvaatimukset, jos ne ovat niitd koskevien
standardien mukaiset (Painelaitelaki 1144/2016, 14 §). Yhdenmukaistetut stan-
dardit ovat lueteltu painelaitedirektiivin taytantdédnpanoon liittyvassa komission
tiedonannossa. Asiaankuuluvien standardien lopussa on myds ns. ZA-liitteet,

jotka osoittavat, mita vaatimuksia kyseinen standardi kattaa (Tukes 2018).

Tassa tyossa kasiteltyjen tuotteiden suunnittelun, valmistuksen ja laadun kan-

nalta merkittavimmat standardit ovat esitetty taulukossa 7.

TAULUKKO 7. Merkittavimmat standardit

ALUE TUOTE STANDARDI | NIMI
. . SFS-EN Metal bellows expansion joints for
Suunnittelu | Palje o
14917 pressure applications.
Suunnittelu | Palje SFS-EN Lammittamattomat painesailiot.
13445
Suunnittelu | Molemmat SFS EN Metalliset teollisuusputkistot.
13480
Suunnittelu | Letku SFS-EN Poimutettu metalliletku
14585 painesovellutuksiin.

. SFS-EN ISO [Pipework. Corrugated metal hoses
Suunnittelu | Letku 10380 and hose assemblies.
Valmistus | Molemmat SFS-EN ISO | Sulahitsausliitosten

17637 silmamaarainen tarkastus.
Valmistus | Molemmat SFS-EN ISO |Hitsiluokat
5817 (hitsausvirheiden raja-arvot).
Valmistus | Molemmat SFS-EN ISO |Rikkomaton aineenkoetus.
3452 Tunkeumanestetarkastus.
Valmistus | Molemmat SFS-EN ISO | Tunkeumanestetarkastus.
23277 Hyvaksymisrajat.
Valmistus | Molemmat SFS-EN ISO |Rikkomaton aineenkoetus.
17636 Radiografinen kuvaus.
Valmistus | Molemmat SFS-EN ISO [Radiografinen kuvaus.
10675 Hyvaksymisrajat.
Molemmat | Molemmat SFS-EN ISO |Laadunhallintajarjestelmat.
9001 Vaatimukset.
Molemmat | Molemmat SFS-EN ISO [Metallien sulahitsauksen
3834 laatuvaatimukset.
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Kaikki taulukossa 7 luetelluista standardeista eivat ole harmonisoitujen standar-
dien luettelossa, mutta ovat tydssa kasiteltyjen painelaitteiden valmistuksen ja
suunnittelun suhteen merkittavassa roolissa. Aiheeseen liittyvia ja velvoittavia
standardeja on my0s lukuisia muita, mutta aivan kaikkien listaaminen ei ole tar-

koituksenmukaista.

3.8 CE-merkinta

Painelaitteet ovat CE-merkittava tuoteryhma, jota ohjaava EU-saadds on paine-
laitedirektiivi ja tuoteryhmaa valvova viranomainen Suomessa on Turvallisuus- ja
kemikaalivirasto Tukes. Painelaitedirektiivi velvoittaa valmistajaa ilmoittamaan ni-
mensa, rekisterdidyn tuotenimensa tai tavaramerkkinsa ja yhteystietonsa paine-
laitteessa. Lisaksi painelaitteessa olisi oltava my0s seuraavat tiedot (Direktiivi
2014/68/EU):

- Valmistusvuosi

- Painelaitteen tunnus, esim. tyyppimerkinta

- Valmistusnumero

- Olennaiset korkeimmat tai alimmat sallitut raja-arvot
- Putkiston nimellissuuruus

- Kaytetty koepaine PT ja painekokeen paivays

- Sisaltéryhma

Mikali tietojen ilmoittaminen painelaitteessa itsessaan ei ole mahdollista, ovat tie-
dot ilmoitettava joko pakkauksessa tai erikseen toimitettavassa asiakirjassa (Di-
rektiivi 2014/68/EU). Tavallisimmin nama tiedot merkitdan CE-merkinnan kanssa
ja erikseen toimitettava asiakirja on CE-merkintaan liittyva EU-vaatimustenmu-

kaisuusvakuutus.
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CE-merkinta on siis merkinta, jolla tuotteen valmistaja vakuuttaa, etta kyseinen
tuote tayttaa sitd koskevien direktiivien olennaiset vaatimukset. CE-merkinta ei
ole yleinen turvallisuusmerkinta, eikd CE-merkinta takaa, etta tuote olisi erityisen
laadukas helppokayttdinen (Tukes 2019). Tukes esittdd CE-merkinnalle viisi vai-

hetta, jotka ovat esitetty taulukossa 8:

TAULUKKO 8. CE-merkinnan vaiheet (Tukes 2019)

Tuotekohtaiset Tarkista kaikki tuotetta koskevat vaatimuk-
Vaihe 1 . set (direktiivit, asetukset ja yndenmukaiste-
vaatimukset .
tut standardit).

Tarkista, vastaako tuote vaatimuksia ja tar-

Tuotteen vittaessa testaa tuote. Jos tuotetta koske-
Vaihe 2 | tarkistaminen vat sdadokset vaativat, teeta tuotteen vaa-
ja testaaminen timustenmukaisuuden arviointi ilmoitetulla
laitoksella.

Laadi tarvittavat tekniset asiakirjat ja pida
Vaihe 3 | Tekniset asiakirjat ne saatavilla markkinavalvontaviran-
omaista varten.

Laadi ohjeet tuotteen turvalliseen kayttoon.
Vaihe 4 | Kayttoohjeet Suomessa ohjeiden on oltava suomen- ja
ruotsinkielella.

EU-vaatimustenmukai- | Tee EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
Vaihe 5 | suusvakuutus ja CE- jaltai rakennustuotteissa suoritustasoilmoi-
merkinta tus ja kiinnita CE-merkinta tuotteeseen.

Kaytannossa siis EU-alueille valmistettavat painelaitedirektiivin luokitusten alai-
set painelaitteet ovat suunniteltava, tarkistettava ja testattava direktiivien ja tek-
nisten ohjeiden mukaisesti, laadittava vaadittavat tekniset asiakirjat seka kaytto-

ohjeet, seka merkittava CE-merkinnalla.

CE-merkinnan kiinnittda tuotteen valmistaja ja merkinta on kiinnitettava painelait-
teeseen tai sen arvokilpeen ennen laitteen markkinoille saattamista. CE-merkityn
painelaitteen mukana on my0s toimitettava EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
(Painelaitelaki 1144/2016). EU-vaatimustenmukaisuusvakuutusta ja sen sisaltda
kasitelladn myohemmin kappaleessa 6.2. Merkintaan voidaan liittaa myos muuta
tietoa, joka liittyy painelaitteen erityisriskiin tai erityiskayttoon, jos tarvetta naille
on (Direktiivi 2014/68/EU).
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Merkinta itsessaan koostuu kirjaimista "CE” kuvassa 6 esitetyn tavan mukaisesti.
Jos merkinnan kokoa muutetaan, on kuvan 6 mukaiset mittasuhteet pidettava

voimassa. Merkinnan on oltava vahintdan 5 mm korkea (Asetus 756/2008).

KUVA 6. CE-merkinta mittasuhteineen (Wikimedia)

Luokitusten ulkopuolelle jaaviin painelaitteisiin, ns. hyvan konepajakaytannon
mukaisiin painelaitteisiin, ei saa kiinnittdd CE-merkintaa eikd sen mukana saa
toimittaa EU-vaatimustenmukaisuusvakuutusta. Kuitenkin hyvan konepajakay-
tannon mukaisen painelaitteen mukana on toimitettava riittavan kattavat kaytto-
ohjeet tuotteen kayttéa varten (Valtioneuvoston asetus painelaitteista
29.12.2016/1548).

3.9 Valmistajan maaritteleminen

Kuten edellisessa kappaleessa todettiin, on valmistajan tehtava CE-merkita pai-

nelaite seka laatia tasta EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus. Nailla toimilla val-

mistaja ottaa vastuun siita, etta painelaite on direktiivien ja asetusten mukainen.
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Valmistaja voi siis kdytannossa olla jokin muu taho, kuin tuotteen konkreettisesti
valmistava tai suunnitteleva taho, valmistaja voi siis esimerkiksi olla suunnittelu-
toimisto tai loppuasiakas, jolla ei ole lainkaan omaa valmistusta (Merildinen &
Ylosmaki 2014).

Valmistaja on kaytadnndssa se taho, joka lopulta CE-merkitsee tuotteen ja suorit-
taa talle lopputarkastuksen, vaikka tuotteen olisi suunnitellut ja valmistanut jokin
muu taho. Keskeista onkin ymmartaa eri tilanteet, toimitetaanko CE-merkitty pai-
nelaite, jolloin toimitaan itse valmistajana vai toimitetaanko esimerkiksi painelai-
tekokonaisuuden osa, jota ei CE-merkita, mutta jonka mukana toimitetaan val-
mistuksen aikana laadittu tekninen tulosaineisto ja muut asiakirjat ja lopullinen
valmistajana toimiva taho mydhemmin CE-merkitsee laitteen tai laitekokonaisuu-
den. Loppudokumentaation tapauskohtaista toimituslaajuutta kasitelladn myo6-

hemmin luvussa 6.5.
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4 VAATIMUKSET TUOTTEIDEN SUUNNITTELUSSA

4.1 Painelaitteen luokan maarittaminen

Painelaitteen luokan maarittaminen on suunnittelun aikainen perustehtava. Kuten
luvussa 3.3 kerrottiin, maaraytyy painelaitteen vaarallisuusluokka painelaitteen
tyypin mukaan, sisalléon olomuodon ja vaarallisuuden, seka nimelliskoon ja suu-
rimman sallitun kayttdpaineen mukaisesti. Aivan ensimmainen ylatason kriteeri
on valinta putkiston ja sailion valilla. Tassa kappaleessa kasitellaan ainoastaan

putkistoiksi tulkittavien painelaitteiden luokan maaritys.

Painelaitteiden luokitukseen esitellaan painelaitedirektiivissa yhdeksan kuvaajaa,
joita tulkitsemalla painelaitteet luokitellaan. Naista nelja ensimmaista kuvaajaa
koskevat sailidita, viides kuvaaja liekilla tai muulla tavoin lammitetyille painelait-

teita ja nelja viimeista koskevat putkistoja (Direktiivi 2014/68/EU).

4.1.1 Sisallon olomuoto

Aivan ensimmainen attribuutti luokan maarityksessa on sisallon olomuodon maa-

rittaminen. Kaytannossa jako on tehty kahteen ryhmaan nesteiden ja kaasujen

valille taulukon 9 mukaisesti:

TAULUKKO 9. Sisélléon olomuodon luokittelu (Direktiivi 2014/68/EU)

OLOMUODON
LuokirTeLu | KRITEERI
Kaasu Kaasut
Kaasu Nesteytetyt kaasut
Kaasu Paineenalaisena liuotetut kaasut
Kaasu Hoyryt
K Nesteet, joiden hoyrynpaine korkeimmassa sallitussa
aasu . . o
lampatilassa on yli 0,5 bar ylipainetta
Nesteet, joiden hdyrynpaine korkeimmassa sallitussa
Neste . A .
lampatilassa on enintdan 0,5 bar ylipainetta
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4.1.2 Sisallon vaarallisuusryhma

Sisallon olomuodon maarityksen jalkeen tarkea ylatason valinta on sisallon vaa-
rallisuusryhman maarittaminen. Tata luokitusta varten sisallét ovat jaettu myds
kahteen ryhmaan. Ryhma 1 kattaa ns. vaaralliset sisallot ja ryhma 2 sisaltaa vaa-
rattomat sisallét. Ryhman 1 sisaltdjen maarittelyssa painelaitedirektiivi viittaa ns.
CLP-asetukseen (Euroopan parlamentin ja neuvoston asetus N:o 1272/2008 ke-
mikaalien luokitusta, merkintdja ja pakkaamista koskeva asetus) ja sen liitteen |
osiin 2 ja 3. Nama osat koskevat mm. rajahteita ja naiden luokitusta, terveysvaa-

roja ja vaarallisten aineiden luokitteluperusteita.
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Painelaitedirektiivin mukaisesti ryhnmaan 1, eli vaaralliseksi aineeksi luokitellut ai-
neet ja aineryhmat esitellaan taulukossa 10. Aine- tai aineryhmakohtaiset vaara-
lausekeviittaukset viittaavat edella mainittuun CLP-asetukseen. Juuri vaaralau-
sekkeiden avulla sisallon ryhmittely vaarallisiin ja vaarattomiin on melko suoravii-

vaista.

TAULUKKO 10. Ryhmaan 1 luokiteltavat aineet- ja aineryhmat (Tukes 2018)

VAARALLISUUS VAARALAUSEKKEET
Epastabiilit rajahteet tai vaarallisuusluokkiin H200, H201,
1.1, 1.2, 1.3, 1.4 ja 1.5 kuuluvat rajahteet H202, H203,
b S 1S AR : H204, H205
Syttyvat kaasut H220, H221
Hapettavat kaasut H270
Syttyvat nesteet H224, H225
Syttyvat nesteet, jos korkein sallittu lampdtila
A : H226
on korkeampi kuin leimahduspiste
Syttyvat kiinteat aineet H228
o , . H240, H241,
Itsereaktiiviset aineet tai seokset H242
Pyroforiset nesteet H250
Pyroforiset kiinteat aineet H250

Aineet ja seokset, jotka veden kanssa
kosketuksiin joutuessaan kehittavat H260, H261
syttyvia kaasuja

Hapettavat nesteet H271, H272
Hapettavat kiinteat aineet H271, H272
Orgaaniset peroksidit H240, H241, H242
Valiton myrkyllisyys suun kautta H300

Valiton myrkyllisyys ihon kautta H310

Valiton myrkyllisyys hengitysteiden kautta H330, H331

Elinkohtainen myrkyllisyys (kerta-altistuminen) | H370
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Ryhmaan 1 kuuluvat myos putkiston sisaltamat aineet ja seokset, joiden korkein
sallittu ldmpdtila (TS) on korkeampi kuin niiden leimahduspiste. Ryhmaan 2, eli
vaarattomaksi aineeksi, luokitellaan kaikki aineet ja seokset, jotka eivat sisally
ryhmaan 1 (Tukes 2018).

4.1.3 Nimellissuuruus

Sisallon olomuodon ja vaarallisuuden kategorioinnin jalkeen merkittava asia on
putkiston nimellissuuruus, eli ns. DN-koko. DN-koon huomioiminen on tarkeaa
kahden seikan vuoksi, joista ensimmainen on se, etta aivan pienimmat DN-koot
jaavat painelaitedirektiivin luokituksen alapuolelle, riippuen sisallén olomuodosta
ja vaarallisuuden ryhmasta. Kaytannodssa putkistot, joiden nimellissuuruus on
korkeintaan DN25, eivat ole missaan olomuoto/vaarallisuus -yhdistelmassa pai-

nelaiteluokan alaisia tuotteita.

Toinen seikka on suurimman sallitun kayttopaineen (PS) ja nimellissuuruuden
(DN) tulo (kaava 1).

PS-DN (1)

Tata kaavan 1 mukaista tuloa kaytetaan luokan maaritykseen, kun nimellissuu-

ruus ylittaa kussakin kuvaajassa annetun alarajan.
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4.1.4 Suurin sallittu kayttopaine

Suurin sallittu kayttopaine (PS) on putkiston osan suurin sallittu paine, jolla lait-
teen suunnitellaan toimivan suurimmassa sallitussa lampétilassa (TS). Suurinta
sallittua kayttopainetta kutsutaan tavallisesti suunnittelupaineeksi (Witzenmann
GmbH 2013).

Suurin sallittu kayttdpaine on kaytanndssa vasta viimeinen merkittava tekija pai-
nelaitteen luokan maarityksessa. Suurinta sallittua kayttopainetta kaytetaan luo-
kan maarittamiseen muiden ylatason ehtojen toteutuessa kaavan 1 mukaisesti

yhdessa nimellissuuruuden (DN) kanssa.
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4.1.5 Painelaitteen luokan maarittamisen vaiheet

Painelaitteen luokan maarittaminen kirjallisin ohjein voi tuntua monimutkaiselta,
joten helpointa on esittaa prosessin eteneminen visuaalisesti. Kuviossa 1 on esi-

tetty painelaitteen luokan maaritys prosessikaavion avulla.

(1) PUTKISTOT
P5=05 bar
(2) KAASUT NESTEET
(3) RYHMA 1 RYHMA 2 RYHMA 1 RYHMA, 2
(4) DN=25 DN=32 DMN=25 P5=10
PS-DN=1000 PS-DN=2000 DN=200
PS-DN=5000
(5) KUVIO 2 KUVIO 3 KUVIO 4 KUVIO 5
(Taulukko 6) (Taulukko 7) (Taulukko 8) (Taulukko 9)
(6) Epéastabiili Lampatila yli 350 °C
kaasu? luokan Il laitteessa?

KUVIO 1. Painelaitteen luokan maarittamisen kulku (Koskinen 2019)
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Ohjeet kuvion 1 mukaisen kaavion noudattamiseen kohta kohdalta esitellaan tau-

lukossa 11.

TAULUKKO 11. Painelaitteen luokan maarittamisen vaiheet (Koskinen 2019)

KOHTA HUOMIO

Onko putkiston suurin sallittu kayttopaine yli 0,5 bar? Mikali suurin

1 sallittu kayttopaine on tasan tai alle 0,5 bar, ei painelaitedirektiivia
sovelleta.

2 Selvita onko putkiston sisallon olomuoto kaasu vai neste.

3 Selvita sisallon vaarallisuusryhma.

Selvita toteutuvatko kaikki ehdot. Mikali kaikki ehdot eivat toteudu,
4 putkistoa ei luokitella painelaitteiden luokkiin, vaan kyse on ns. hy-
van konepajakaytannon alaisesta painelaitteesta.

Ehtojen tayttyessa lue luokitus
suunnitteluarvojen avulla oikeasta kuvaajasta.

6 Ota huomioon erityisehdot kuvioissa 2 ja 3.

Oleellista painelaitteen luokan maarityksessa on, etta painelaitetta ei voi luoki-
tella korkeampaan luokkaan kuin mita kuvioita 2-5 tulkitsemalla luokaksi saa-
daan laitteen tyypin, sisallon tyypin, sisallon ryhman, nimellissuuruuden ja suu-
rimman sallitun kayttépaineen mukaan (Painelaitedirektiivin 2014/68/EU sovel-
tamisohjeet 2016). Siind missa vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyiden
valinnassa voi valita raskaamman menettelytavan, ei painelaitteelle kuitenkaan

voi valita korkeampaa luokkaa.
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Kuviossa 2 esitetaan painelaitteen luokan maarittdamiseen tarvittavat rajat, kun

sisallon olomuoto on kaasu, joka kuuluu vaarallisuusryhmaan 1.

PS
(bar) A
& S
4 artiklan ) -
1000 — 3 kohta o =z
a
200 —
40 _] o
357 o
&
10 —
o
o
W
=
Q
11—
@ PS=0,5
0.5
| T T 1 >
0.1 1 10 25 100 350 1000 DN

KUVIO 2. Painelaitteen luokituksen kuvaaja vaarallisille kaasuille
(Direktiivi 2014/68/EU, Liite I, Taulukko 6).

Painelaitteet jaavat luokituksen ulkopuolelle, ellei nimellissuuruus ole suurempi
kuin DN25. Muissa tapauksissa painelaitteet saavat aina vahintaan luokituksen
l.

Kuvion 2 tulkitsemisessa on voimassa yksi merkittava poikkeussaanto, joka liittyy
putkiston sisaltoon. Mikali putkiston sisaltona on epastabiili kaasu, joka kuvion 2
mukaisesti kuuluisi luokkaan | tai IlI, on luokiteltava luokkaan III (Direktiivi
2014/68/EU).
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Kuviossa 3 esitetaan painelaitteen luokan maarittamiseen tarvittavat rajat, kun

sisallon olomuoto on kaasu, joka kuuluu vaarallisuusryhmaan 2.

PS
(bar) A
1000 — o o
o~ (=] w
W ul
= = =
o (=] (=] @
100 —
as_|
31,257
20 —
10 —
4 artiklan 3 kohta
' PS=0,5
05
| I I I »>
0.1 1 10 32 100 250 1000 10000 DN

KUVIO 3. Painelaitteen luokituksen kuvaaja vaarattomille kaasuille
(Direktiivi 2014/68/EU, Liite Il, Taulukko 7).

Painelaitteet jaavat luokituksen ulkopuolelle, elleivat seuraavat kaksi ehtoa tayty:

- Nimellissuuruus on suurempi kuin DN32

- Kaavan 1 mukainen tulo on yli 1000

Myos kuvion 3 tulkitsemisessa on voimassa yksi huomattava poikkeussaanto,
joka liittyy putkiston sisaltédn. Mikali putkiston sisallon [ampétila on yli 350 °C ja
painelaite luokiteltaisiin kuvion 3 mukaan luokkaan Il, on se luokiteltava luokkaan
[l (Direktiivi 2014/68/EU).
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Kuviossa 4 esitetaan painelaitteen luokan maarittamiseen tarvittavat rajat, kun

sisallon olomuoto on neste, joka kuuluu vaarallisuusryhmaan 1.

PS
(bar) A
(7]
& @)
z
1000 — o
PS=500
500 —
80—
’°-s'.o a
S
[#)
& PS=10
10—
4 artiklan 3 kohta @
1—
PS=0,5
0.5
T - T T T »>
0.1 1 10 25 100 200 1000 4000 10000 DN

KUVIO 4. Painelaitteen luokituksen kuvaaja vaarallisille nesteille
(Direktiivi 2014/68/EU, Liite Il, Taulukko 8).

Painelaitteet jaavat luokituksen ulkopuolelle, elleivat seuraavat kaksi ehtoa tayty:

- Nimellissuuruus on suurempi kuin DN25

- Kaavan 1 mukainen tulo on yli 2000
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Kuviossa 5 esitetdaan painelaitteen luokan maarittamiseen tarvittavat rajat, kun

sisallon olomuoto on neste, joka kuuluu vaarallisuusryhmaan 2.

PS
(bar) A
8
§ )
=
1000 — (=]
PS=500
500 —
100 — @
25— &
‘p'o,\ PS=10
10— »{:f
(#]
%
4 artiklan 3 kohta
PS=0,5
0.5
1 I =T T -
0.1 1 10 100 200 5001000 4000 10000 DN

KUVIO 5. Painelaitteen luokituksen kuvaaja vaarattomille nesteille
(Direktiivi 2014/68/EU, Liite I, Taulukko 9).

Painelaitteet jaavat luokituksen ulkopuolelle, elleivat seuraavat kolme ehtoa

tayty:

- Suurin sallittu kayttdpaine on yli 10 bar
- Nimellissuuruus on suurempi kuin DN200

- Kaavan 1 mukainen tulo yli 5000
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4.2 Materiaalien valinta

4.2.1 Yhdenmukaistetut standardit

Painelaitteiden valmistuksessa kaytettavien materiaalien on oltava tahan kayt-
toon soveltuvia laitteiden suunnitellun kayttdian ajan, jollei niita ole tarkoitettu
vaihdettaviksi. Paineenalaisiin osiin tarkoitettujen materiaalien on ominaisuuksil-
taan oltava sellaisia, ettéd ne soveltuvat kaikkiin kohtuudella ennakoitavissa ole-
viin kayttdolosuhteisiin seka koeolosuhteisiin, ja erityisesti riittavan sitkeita ja lujia
seka oltava kemiallisesti riittavan kestavia painelaitteen sisaltamalle sisalldlle.
Kayttoturvallisuuden kannalta valttamattomat kemialliset ja fyysiset ominaisuudet
eivat saa merkittavasti muuttua laitteiden suunnitellun kayttéian aikana. Materi-
aalien tulee myds soveltua suunniteltuihin valmistusmenetelmiin ja oltava siten
valittuja, etta merkittavat haittavaikutukset valtetaan eri materiaaleja yhdistetta-
essa. (Direktiivi 2014/68/EU)

Painelaitteen valmistaja voi kaytanndssa valita kaytettavan materiaalin kolmella

tavalla:

- Yhdenmukaistettujen standardien mukainen materiaali
- Materiaali, jolla on painelaitedirektiivin 15 artiklan mukainen eurooppalai-
nen hyvaksynta

- Materiaali, joka hyvaksytaan erityisarvioinnin kautta

Painelaitteissa tulee lahtokohtaisesti kayttaa harmonisoitujen standardien mukai-
sia materiaaleja. Laitevalmistajan on myos toteutettava asianmukaiset toimenpi-
teet varmistaakseen, etta kaytetty materiaali on vaatimusten mukainen. Kaikista
materiaaleista on erityisesti saatava materiaalivalmistajan laatimat asiakirjat,

jotka todistavat materiaalin olevan eritelman mukainen. (Direktiivi 2014/68/EU).

Kaytannodssa kaytettavan teraslaadun tulisi 16ytya painelaiteterasten SFS-EN
10028 —standardin luetteloista ja materiaalin jaljitettavyyden varmistamiseksi ta-

han tulisi olla saatavilla SFS-EN 10204 —standardin mukainen ainestodistus.
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Taulukossa 12 on esitetty ainestodistusten eri tyypit ja naiden sisallot, seka to-

distuksen vahvistavat tahot.

TAULUKKO 12. Yhteenveto ainestodistuksista ja niiden sisallosta (SFS-EN

10204 2004)
TYYPPI | NIMITYS SISALTO VAHVISTAJA
Laatu- Lausuma tilauksen vaati- L C
2.1 . Materiaalin valmistaja
vakuutus mustenmukaisuudesta
Lausuma tilauksen vaati-
mustenmukaisuudesta
Koetus- . . L L
2.2 . seka valmistusmenetel- | Materiaalin valmistaja
todistus . )
makohtaisen tarkastuk-
sen tulokset.
Lausuma tilauksen vaati- C L
) Materiaalin valmistajan
mustenmukaisuudesta
Vastaanotto- .. ) valtuuttama
3.1 . seka valmistusmenetel- ..
todistus 3.1 . . tuotanto-osastosta riippuma-
makohtaisen tarkastuk- X
ton edustaja
sen tulokset.
. . | Seka materiaalin valmistajan
Lausuma tilauksen vaati-
) valtuuttama tuotanto-osas-
mustenmukaisuudesta s )
Vastaanotto- .. ) tosta riippumaton edustaja,
3.2 . seka valmistusmenetel- . '
todistus 3.2 . . etta ostajan valtuuttama
makohtaisen tarkastuk- . . C
edustaja tai viranomaismaa-
sen tulokset. . e e .
rayksissa maaratty tarkastaja

Luokkien Il ja Ill painelaitteiden paineenalaisten paaosien osalta taman todista-
misen on tapahduttava tuotekohtaisen tarkastustodistuksen muodossa (Direktiivi
2014/68/EU). Paineenalaisille osille ainestodistuksen tyypin tulee olla luokassa |
vahintaan koetustodistus 2.2 ja muille osille riittaisi laatuvakuutus 2.1, mutta kai-

kissa tapauksissa hyvaksytaan korkeampaa tasoa edustava ainestodistus.

Kaytannossa materiaalit tulee valita siten, etta saatavilla on vahintaan vastaan-
ottotodistus 3.1. Erityistapauksissa voidaan vaatia myos vastaanottotodistusta
3.2, jolloin kaytannossa tuote-eran materiaalille suoritetaan tarkastuslaitoksen

suorittamat iskusitkeys- ja vetokokeet.
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4.2.2 Muut menetelmat

Mikali kaytetdaan muita kuin harmonisoitujen standardien mukaisia materiaaleja,
tulee naiden materiaalien tayttaa painelaitedirektiivin olennaiset turvallisuusvaa-
timukset. Talldin on vahvistettava toistuvaan kayttoon tarkoitettujen materiaalien
ominaisuudet. Nama ominaisuudet on vahvistettava materiaalien eurooppalai-
sella hyvaksynnalla, jonka antaa jokin tdhan tehtavaan erityisesti nimetty ilmoi-
tettu laitos. (Direktiivi 2014/68/EU)

Materiaalien eurooppalaisella hyvaksynnalla tarkoitetaan teknistd asiakirjaa,
jossa maaritellaan painelaitteiden valmistuksessa toistuvaan kayttéon tarkoitet-
tujen materiaalien ominaisuudet, joista ei ole olemassa yhdenmukaistettua stan-
dardia. Eurooppalaisen hyvaksynnan saaneiden materiaalien olisi saatava myds
vaatimustenmukaisuusolettama painelaitedirektiivin olennaisten turvallisuusvaa-
timusten osalta. (Direktiivi 2014/68/EU)

Kaytanndssa taman kaltaisia hyvaksyntoja ei ole kattavasti tehty. Komissio pitaa
ajan tasalla luetteloa materiaalien eurooppalaisista hyvaksynndistd Euroopan
unionin virallisessa lehdessa ja tehdyt hyvaksynnat ovat luetteloitu painelaitedi-

rektiiviin liittyvassa tiedonannossa 2016/C 447/06, joka on esilla liitteessa 3.

Kaytannossa, mikali on tarpeen valmistaa yksittainen painelaite jostain harmoni-
soitujen standardien ulkopuolella olevasta materiaalista, on jarkevampaa suorit-
taa talle materiaalien erityisarviointi. Materiaalien erityisarvioinnissa taytyy pystya
osoittamaan, etta painelaitedirektiivin olennaiset turvallisuusvaatimukset tulevat
erityisarvioinnin kohteena olevalla materiaalilla taytetyksi. Esimerkkilomake ma-

teriaalien erityisarvioinnista on esilla liitteessa 4.

Erityisarvioinnin voi suorittaa valmistaja luokkiin | ja Il kuuluvissa painelaitteissa,
mutta luokkaan Il kuuluvan painelaitteen tapauksessa erityisarvioinnin vahvistaa

aina ilmoitettu laitos (Euroopan komissio 2006).
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4.3 Tuotteiden suunnittelu

4.3.1 Tuotteiden mitoittaminen

Painelaitedirektiivi ottaa kantaa painelaitteiden mitoitukseen siten, etta painelait-
teiden suurimmat sallitut jannitykset on rajoitettava ottaen huomioon kohtuudella
ennakoitavissa olevat viat kayttdolosuhteissa. Painelaitteiden lujuus on maaritel-
tava asianmukaisin lujuuslaskelmin, seka erityisesti on huomioitava etta suunnit-
telupaineet eivat saa olla pienempia kuin suurimmat sallitut paineet. (Direktiivi
2014/68/EV).

Painelaitedirektiivi esittaa noudatettavaksi soveltaen jotakin seuraavista soveltu-
vista menetelmista ja tarvittaessa toista menetelmaa taydentaen tai yhdessa toi-

sen menetelman kanssa

- Kaavojen mukainen suunnittelu
- Analyysin mukainen suunnittelu

- Murtumamekaniikan mukainen suunnittelu

Paljetasaimien osalta painelaitedirektiivin vaatimustenmukaisuus tayttyy, kun ne
mitoitetaan harmonisoitujen standardien SFS-EN 14917 "Metal bellows expan-
sion joints for pressure applications” ja SFS-EN 13445 "Lammittamattomat pai-
nesailiét”, mukaan. Mainittujen standardien mukaisesti mitoitetaan palje-ele-

mentti seka paljetasaimen muut terasosat.

Metalliletkuasennelmien osalta painelaitedirektiivin vaatimustenmukaisuus tayt-
tyy, kun metalliletkuasennelmat suunnitellaan harmonisoidun standardin SFS-EN
14585 "Poimutettu metalliletku painesovellutuksiin”, mukaisesti. Mainittu stan-
dardi maarittaa metalliletkujen luokittelun, materiaalit, suunnittelun, valmistuksen
seka dokumentoinnin ja vaatimustenmukaisuuden tayttymisen metalliletkujen

valmistuksen ja suunnittelun osalta (Witzenmann GmbH 2013).

Kaytanndssa merkitsevin standardi on kuitenkin tassa tapauksessa SFS-EN ISO
10380 "Pipework. Corrugated metal hoses and hose assemblies”, vaikka kysei-
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nen standardi ei edes kuulu harmonisoitujen standardien luetteloon, vaan paine-
laitedirektiivin suhteen sita voidaan pitaa tukevana standardina. SFS-EN 14585 -
standardissa kuitenkin viitataan SFS-EN ISO 10380 -standardiin, jossa maaritel-
laan metalliletkuille kaytettavat suunnitteluarvot sekd naiden testaustavat, jotka
ovat merkittavassa roolissa letkuasennelmien kayttdian maarittamisessa. Stan-
dardinmukaiset testausjarjestelyt koskevat koko letkuasennelmaa, ei pelkastaan
joustavaa, poimutettua letkuosaa (Merilainen & Ylosmaki 2014). SFS EN ISO
10380 -standardin mukaisen valmistuksen edellytyksena on, etta valmistajalla on
SFS-EN ISO 9001 -standardin mukainen laatujarjestelma kaytossaan (Witzen-
mann GmbH 2013).

4.3.2 Liitostapojen valinta

Suunnitteluvaiheessa paljetasaimien tai letkuasennelmien alustavaa suunnitte-
lua voi tarpeen mukaan tarkentaa vaatimustenmukaisuuden varmistamiseksi tai
tarkastusprosessin keventamiseksi. Kaytanndssa huomioon otettavat seikat voi-
vat liittya esimerkiksi letkuasennelmien kohdalla komponenttien valintaan niiden
litostavan perusteella, paittaisliitoksilla on tuotteen valmistusprosessissa ras-
kaammat vaatimukset tuotteen valmistuksen aikaisen tarkastuksen aikana. Joten
jos on mahdollista valita komponentteja siten, etta liitostapa on pienaliitos, on
tuotteen valmistaminen vaatimusten mukaiseksi yksinkertaisempaa ja kustan-

nustehokkaampaa.

Paljetasaimien kohdalla on mahdollisuus keventaa tarkastusmenettelya esimer-
kiksi mitoittamalla putkipaisen paljetasaimen seinaman vahvuus siten, etta yli-
maaraisilta tarkastusmenettelyilta valtytaan. Putkipaiden pituussaumojen tarkas-
tusvaatimukset riippuvat liitoksen lujuuskertoimista. Painelaitedirektiivin mukaan
asianmukaisia liitoksen lujuuskertoimia on sovellettava materiaalien ominaisuuk-
siin esimerkiksi sen mukaisesti, millaisia ainetta rikkomattomat kokeet ovat luon-
teeltaan, millaisia ominaisuuksia materiaalien liitoksilla on ja millaisiin kayttdolo-
suhteisiin ne on suunniteltu (Direktiivi 2014/68/EU).

Valmistuksen aikaisia tarkastuksia, niiden laajuutta ja tarkastuksia kaytannossa

kasitellaan tarkemmin luvuissa 4.5.6. ja 5.2.
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4.4 Koepaineen maaritys
4.4.1 Nimellispaine

Ennen painelaitteen koepaineen maaritysta on selvitettava painelaitteen nimellis-
paine, joka tarkoittaa suurinta sallittua kayttélampatilaa 20 °C lampdtilassa. Ta-
vallisesti painelaitteille on maaritelty suunnitteluarvot, eli suurin sallittu kaytto-
paine ja suurin sallittu kayttdlampaétila ja naista jalkimmainen monesti eroaa nor-
maalista ympariston lampdtilasta, missa painekoe suoritetaan. Perusajatuksena
on, ettda materiaalien lujuuden ja stabiliteetin heikkeneminen I[ampdtilojen kasva-

essa otetaan huomioon. (Witzenmann GmbH 2013)

Nimellispaineen maaritys tapahtuu valmistajan maarittamien materiaalin vahen-

nyskertoimien avulla kaavan 2 mukaisesti.

) (2)
-

PN
Jossa PS on suurin sallittu kayttdpaine suurimmassa sallitussa kayttélampati-
lassa ja C, on valitun materiaalin vahennyskerroin suurimman sallitun kayttélam-
potilan mukaisesti. Nimellispaineen maaritys tehdaan aina heikoimman materi-

aalin mukaisesti.
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4.4.2 Materiaalien vahennyskertoimet

Taulukoissa 13 ja 14 esitetaan materiaalien vahennyskertoimet C, yleisimmin

kaytettaville materiaaleille.

TAULUKKO 13. Materiaalien vahennyskertoimet yleisimmille ruostumattomille ja

haponkestaville teraksille (Masino Industry Oy)

MATERIAALI LAMPOTILA, °C
20| 50| 100 150 200| 300| 400, 500 600
EN 1.4301 1,00, 0,88| 0,73| 0,66| 0,60| 0,52| 0,48| 0,46
EN 1.4307 1,00, 0,87| 0,72| 0,65| 0,59| 0,51| 0,46| 0,44
EN 1.4401 1,00 0,90| 0,78| 0,71| 0,66| 0,58| 0,53 | 0,51
EN 1.4404 1,00, 0,88| 0,74| 0,67| 0,62| 0,54| 0,50| 0,47
EN 1.4432 1,00, 0,88| 0,74| 0,67| 0,61 0,54| 0,50| 0,47
EN 1.4435 1,00, 0,88| 0,74| 0,67| 0,61 0,54| 0,50| 0,47
EN 1.4436 1,00 0,90| 0,78| 0,71| 0,66| 0,58| 0,53 | 0,51
EN 1.4462 1,00| 0,87| 0,74| 0,73 | 0,65
EN 1.4541 1,00| 0,92| 0,83| 0,78 0,74| 0,67| 0,62| 0,60
EN 1.4547 1,00| 0,86| 0,72| 0,64| 0,59| 0,53| 0,50| 0,46
EN 1.4571 1,00/ 0,90| 0,81| 0,76| 0,73| 0,65| 0,61| 0,59
EN 1.4539 1,00/ 0,93| 0,87| 0,82| 0,76| 0,65| 0,57| 0,52
EN 1.4828 1,00| 0,96| 0,91 0,81 0,76| 0,70| 0,67| 0,63
EN 1.4835 1,00| 0,90| 0,76 0,61 0,57| 0,54| 0,51| 0,47
EN 1.4878 1,00 0,79 0,69| 0,64| 0,60| 0,55

TAULUKKO 14. Materiaalien vahennyskertoimet yleisimmille hiiliteraksille (Ma-
sino Industry Oy)

MATERIAALI LAMPOTILA, °C
20 50| 100| 150 200, 300| 400 5004 600

S235 1,00| 0,95| 0,89| 0,82| 0,75| 0,63

P235 1,00 0,97| 0,91| 0,84| 0,77| 0,65| 0,57

P265 1,00 0,97| 0,91| 0,84| 0,77| 0,65| 0,57

P280 1,00 0,97| 0,91| 0,84| 0,77| 0,65| 0,57

P355 1,00 0,97| 0,91| 0,84| 0,77| 0,65| 0,57

S355 1,00| 0,95| 0,89 0,82| 0,75| 0,63| 0,55

16Mo3 1,00 0,90 0,88| 0,83| 0,64| 0,58| 0,54
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4.4.3 Koepaineen laskenta

Painekokeen koepaineen (PT) on oltava vahintaan yhta suuri kuin korkein seu-
raavista (Direktiivi 2014/68/EU):

- Paine, joka vastaa suurinta kuormitusta, joka kaytdssa olevaan laitteeseen
voi kohdistua suurin sallittu kayttopaine (PS) ja suurin sallittu lampdétila
(TS) huomioon ottaen, ja kerrottuna kertoimella 1,25

- Suurin sallittu kayttépaine (PS) kerrottuna kertoimella 1,43

Kaytannossa koepaineen maaritys tapahtuu kaavojen 3 ja 4 mukaisesti:

PT, = PN -1,25 (3)

PT, = PS- 1,43 (4)

Jossa PN tarkoittaa suurinta kuormitusta, joka kaytéssa olevaan laitteeseen voi
kohdistua suurin sallittu kayttépaine (PS) ja suurin sallittu lampétila (TS) huomi-
oon ottaen, laskettuna kaavan 2 mukaisesti. Painekoe suoritetaan naista tulok-

sista korkeamman koepaineen mukaisesti (Direktiivi 2014/68/EU).

Korkeimman lampdtilan huomioon ottaminen saattaa joissain tilanteissa johtaa
kohtuuttoman suuriin koeponnistuspaineisiin ja suunnitteluarvoja on mahdolli-

sesti tarkennettava (Merildinen & Ylosmaki 2014).
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4.5 Hitsauksen suunnittelu

4.5.1 Hitsausjarjestelma

Yleisen laadunhallintajarjestelman mukaan tarpeen vaatiessa on maaritettava
erikoisprosesseja ja hitsausta voidaankin pitaa yhtena erikoisprosessina. Hitsaus
on prosessi, joka edellyttaa, ettd ennalta osoitetut spesifit vaatimukset tulevat
taytetyksi ja taman osoittamiseksi hitsausjarjestelma on erinomainen tyodkalu
(Lindewald 2013).

Keskeisimmat asiat hitsauksen laadunhallinnassa SFS-EN ISO 3834 -standardin

mukaan ovat:

Tekninen katselmus, jossa tarkistetaan yrityksen kyky valmistaa tilattu

tuote, seka tuotteelle asetetut vaatimukset ja maaraykset

- Hitsaushenkilostdlle asetettavat patevyysvaatimukset

- Tuotantosuunnitelman ja kirjallisten hitsausohjeiden laadinta vaatimusten
mukaisesti ja ndiden noudattaminen

- Hitsauksessa ja testauksessa kaytettavien laitteiden luettelointi

- Poikkeamien systemaattinen kasittely, jolla varmistetaan, ettei viallisia

tuotteita kulje valmistusprosessin lavitse

Valmistajan noudattaessa laatujarjestelmaa, hitsauskoordinaattorin vastuualu-
eet maaritellaan laatukasikirjassa (Lepola & Makkonen 2005). Masino Indust-
rylla on kaytossaan sertifioitu ISO 3834-2:2015 -hitsausjarjestelma koskien me-
tallipalkeiden ja metalliletkukokoonpanojen valmistusta. Tama sertifikaatti on

esitetty liitteessa 2.

4.5.2 Hitsauskoordinaattori

Hitsauksen koordinoinnilla tarkoitetaan kaikkien hitsaukseen liittyvien valmistus-
operaatioiden koordinointia. Hitsauskoordinaattorilla taas tarkoitetaan henkild3,
joka vastaa naiden valmistusoperaatioiden koordinoinnista ja on pateva niita suo-

ritamaan. Hitsauksen koordinointi voidaan ulkoistaa kolmannelle osapuolelle,
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valmistajan vastuulle jaa kuitenkin vastata vaatimustenmukaisuudesta. Hitsaus-
koordinaattorille on laadittava toimenkuvaus, johon siséllytetéan tehtavien ku-
vaus ja vastuualueet. (SFS-EN ISO 14731 2006)

Hitsauskoordinaattorin on kyettava esittdamaan riittava tekninen osaaminen, jotta
voidaan varmistua siita, etta he pystyvat tehtavistaan luotettavasti suoriutumaan.
Hitsauskoordinaattorin valintaa tehdessa tulisi ottaa huomioon ainakin yleinen
tekninen osaaminen seka annettuihin tehtaviin liittyva hitsauksen erityinen tekni-
nen osaaminen. Nama osaamiset voivat koostua teoreettisesta tiedosta, koulu-
tuksesta, kokemuksesta tai naiden yhdistelmista. Vaadittavan osaamistason
paattaa tuotteen valmistaja ja se on riippuvainen hitsauskoordinaattorille anne-
tuista tehtavista ja vastuista. (SFS-EN ISO 14731 2006)

4.5.3 Hitsausmenetelmiakokeet

Painelaitteiden paineenkestoon vaikuttavien osien ja niihin suoraan kiinnitettyjen
osien pysyvat litokset on teetettava henkil6illa, joilla on asianmukainen patevyys,
ja ne on toteutettava sopivien menetelmien mukaisesti. Menetelmat ja henkil6t
hyvaksyvat luokkaan Il ja lll kuuluvien painelaitteiden osalta ilmoitettu laitos (Di-
rektiivi 2014/68/EU).

Kaytannossa tama tarkoittaa, etta paljetasaimien ja letkuasennelmien paineen-
kestoon vaikuttavat osat on liitettava toisiinsa hyvaksytyn hitsausmenetelmakoe-
poytakirjan (WPQR) mukaisesti. Tuotteiden suunnitteluvaiheen aikainen tehtava
onkin varmistua, etta tuotteen valmistukseen vaadittava menetelmakoe on ole-
massa tai jarjestaa menetelmakoe, jotta tuotteen hitsaukseen on vaadittava pa-
tevyys. Hitsausmenetelmakokeiden voimassaolosta varmistuminen ja naiden jar-

jestaminen ovat hitsauskoordinaattorin vastuulla.

Menetelmakoe on hitsausmenetelman toimivuuden toteaminen valmistamalla ja
testaamalla tuotantoa vastaava hitsausliitos standardikoekappaleella. Menetel-
makoe voi olla myos ns. esituotannollinen koe, jolla on tasmalleen sama tarkoitus
kuin menetelmakokeella, mutta koe tehdaan standardisoimattomalla koekappa-

leella tuotanto-olosuhteita simuloiden (Lepola & Makkonen 2005).
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Menetelmakokeiden maaran minimoimiseksi metalliset materiaalit ovat ryhmitelty
perusaineryhmiin ja -alaryhmiin. Materiaalien ryhmittely perustuu materiaalien
kemiallisiin koostumuksiin standardin CEN ISO/TR 15608:2017 mukaisesti.

TAULUKKO 15. Yleisimpien materiaalien materiaaliryhmat (Masino Industry Oy)

MATERIAALI MATERIAALIRYHMA
11ja1.2 8.2 10.1

EN 1.4301
EN 1.4307
EN 1.4401
EN 1.4404
EN 1.4432
EN 1.4435
EN 1.4436
EN 1.4541
EN 1.4571
EN 1.4878
EN 1.4547
EN 1.4539
EN 1.4828
EN 1.4835
Duplex-terakset X
S235

P235

P265

P280

P355

S355

16Mo3

X | > [ > | > [ > |>x|x|x|x|®

XX | X | X

XIX|[X|X|[X]|X]|X

Menetelmakokeiden oleelliset muuttujat ovat seuraavat:

- Liitettavien materiaalien perusaineryhmat
- Aineenvahvuus

- Hitsilaiji

- Putken ulkohalkaisija
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Menetelmakokeiden patevyysalueet perustuvat kaytannossa em. muuttujiin stan-
dardin SFS-EN I1SO 15614 mukaisesti. Hyvaksytty menetelmakoe vahvistetaan
ilmoitetun laitoksen toimesta menetelmakokeen hyvaksymispoytakirjalla, jossa
selostetaan koekappaleiden arvioinnin tulokset ja hitsausohjetta (WPS) varten
luetellut asiaankuuluvat kohdat (SFS-EN ISO 15614-1 2017).

4.5.4 Hitsaajien patevyydet

Hyvaksytyn ja voimassaolevan hitsausmenetelmakokeen lisaksi myos hitsaus-
henkildstolla on oltava asianmukainen patevyys. Hitsaajan patevyyskoe on koe,
jolla selvitetaan hitsaajan patevyys tietynlaiseen tehtavaan tietynlaisella hitsaus-
prosessilla, perusaineella, lisdaineella, tuotemuodolla, ainevahvuudella ja putken
ulkohalkaisijalla, hieman samaan tapaan kuin hitsausmenetelmakokeidenkin ta-

pauksessa (Lepola & Makkonen 2005).

Kaytanndssa hitsaajien patevyyskokeet valvoo hitsauskoordinaattori, joka myds
silmamaaraisesti tarkastaa patevyyskokeessa kaytetyt koekappaleet. Visuaali-
sen tarkastuksen jalkeen koekappaleet tarkastetaan myds radiografisella ku-
vauksella seka pienahitsien tapauksessa murtokokeella. Patevyyden voimassa-
oloaika alkaa siita paivasta, jolloin koekappaleet hitsataan, edellyttaen, etta ko-
keiden tulokset ovat hyvaksyttyja. Hitsaajan patevyys on voimassa kaksi vuotta
ja voimassaolo edellyttaa, etta patevoitetty hitsaaja hitsaa kyseessa olevalla pa-
tevyysalueellaan. Patevyyksia voidaan jatkaa aina kahden vuoden jaksoissa, mi-
kali hitsaajan hitsaamat tuotantohitsit vastaavat patevyystodistuksen patevyys-
alueita. (Lepola & Makkonen 2005)

Hitsauskoordinaattori vastaa patevyyksien voimassaolosta ja tarvittaessa naiden

patevyyskokeiden jarjestamisesta ja patevyystodistusten uusinnasta.
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4.5.5 Hitsausohjeet ja hitsaussuunnitelma

Hitsausohje on asiakirja, jossa yksityiskohtaisesti esitetaan tiettyyn hitsaussovel-
lutukseen vaadittavat muuttujat toistettavuuden varmistamiseksi (Lepola & Mak-
konen 2005). Kaytannossa kaikille painelaitedirektiivin mukaisiin luokkiin kuulu-

ville tuotteille on vaatimustenmukaisuuden varmistamiseksi luotava hitsausohje.

Hitsausohjeeseen sisallytetaan suoritettavan hitsauksen tarkat tiedot, kuten:

- Hitsausprosessi

- Liitostapa

- Liitoskappaleiden materiaaliryhmat
- Liitoskappaleiden tyyppi

- Aineenvahvuus ja koko

- Kaytettava lisaaine

- Hitsausnopeus

- Kaytettavien virtojen ja jannitteiden raja-arvot

On myos tarkoituksenmukaista laatia erillinen hitsaussuunnitelma, johon kera-
taan tyo- tai tuotekohtaiset hitsisaumat, niiden railomuodot, luettelo hyvaksytyista
kyseisen hitsisauman hitsaajista seka hitsausohjeet, jotka ovat kyseisille hitsi-

saumoille laadittu.
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4.5.6 Tarkastussuunnitelma

Valmistuksenaikaista tarkastusta ja testausta varten on luotava suunnitteluvai-
heessa kirjalliset menettelyohjeet, joita tavallisesti kutsutaan tarkastussuunnitel-
maksi. Naiden kirjallisten menettelyohjeiden on oltava tarkastusta suorittavan
henkiloston saatavilla ja muiden tarkastajien kaytettavissa (SFS-EN 13480-5
2017). Tarkastussuunnitelman tarkein osuus on rikkomattoman aineenkoetuksen
menetelmat ja testausten laajuus. Tarkastusmenetelmat ja -laajuus riippuvat kay-
tetyista materiaaliryhmista, painelaitteen luokasta, nimellissuuruudesta ja hitsi-

lajista.
Taulukossa 16 on esitetty tarkastuslaajuus paljetasaimien ja letkuasennelmien
paittaisliitoksille. Tarkastuslaajuus ilmoitetaan prosentteina tuotteen tai tuote-

eran liitoksista.

TAULUKKO 16. Paittaisliitosten tarkastuslaajuus (SFS-EN 13480-5 2017)

MATERIAALIRYHMA | LUOKKA DN PT % RT %
I Kaikki 0 5
1.1,1.2,81 Il Kaikki 0 5
1] Kaikki 0 10
<30 5 10
1.3,1.4,1.5, 2.1, ! >30 10 10
22,41,4.2,51, <30 5 10
5.2,8.2,8.3,91, ! >30 10 10
9.2,9.3,10.1,10.2 " <30 5 10
>30 10 10
I <30 10 25
3.1,3.2,3.3, >30 25 25
5.3, 5.4, <30 25 25
6.1,6.2,6.3, 6.4, ! >30 25 25
71,7.2 <30 25 25
. >30 100 25
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Taulukossa 17 on esitetty tarkastuslaajuus paljetasaimien ja letkuasennelmien

pienaliitoksille.

TAULUKKO 17. Pienaliitosten tarkastuslaajuus (SFS-EN 13480-5 2017)

MATERIAALIRYHMA | LUOKKA PT %
I 0
1.1,1.2,8.1 Il 0
1] 10
I 10
1.3,1.4,1.5, 2.1,
22,41,4.2,51,
Il 10
5.2,8.2,8.3,91,
9.2,9.3,10.1,10.2
1] 25
I 25
3.1,3.2, 3.3,
5.3, 5.4,
Il 25
6.1,6.2,6.3,6.4,
71,7.2
1] 100

Koko SFS-EN 13480-5 -standardin velvoittama tarkastuslaajuus on esilla liit-
teessa 5. Taulukoihin 16 ja 17 on koottu vain taman tyon kannalta merkitykselli-

nen osuus.

Pituushitsit ovat myos tarkastettava rikkomattomalla aineenkoetuksella, silla laa-
juudella, joka sopii vaadittuun liitoksen lujuuskertoimeen. Paljetasaimet mitoite-
taan aina siten, etta palje-elementin pituussauman lujuuskerroin on alle 0,7,
mutta paljetasaimien putkipaissa tama ei aina toteudu, joten tarkastuslaajuus on

valittava toteutuneen lujuuskertoimen mukaan.
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Pituushitsien tarkastuslaajuudet ja -menetelmat lujuuskertoimen mukaan on esi-

tetty taulukossa 18.

TAULUKKO 18. Pituushitsien tarkastuslaajuus (SFS-EN 13480-5 2017)

LITOKSEN
LUJUUSKERROIN PT % RT %
z
z<0,7 0 0
0,7<z<0,85 10 10
0,85<z<1,0 100 100

Naiden tarkastusten lisaksi kaikille hitsisaumoille on suoritettava myds 100 % vi-
suaalinen tarkastus (SFS-EN 13480-5 2017).

Menetelmien ja materiaalien jaljitettdvyyden varmistamiseksi tarkastussuunnitel-
maan kirjataan myos painelaitteen luokka, kaytetty vaatimustenmukaisuuden ar-
viointimenettely, tuotantotilauksen numero, painelaitteen koepaine ja pitoaika

seka CE-merkinnan tiedot.
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4.6 Erityistapaukset

4.6.1 Kemikaaliputkistot

On jarkevaa mainita myoOs kaksi erityistapausta, jotka vaikuttavat oleellisesti
suunnittelun 1ahtdkohtiin. Painelaitteet ovat lahtokohtaisesti painelaitedirektiivin
alaisia, mutta riippuen painelaitteiden kayttotarkoituksesta, voi niihin liittya muita-
kin velvoittavia asetuksia tai lainsaadantoa, jotka taytyy ottaa huomioon paine-
laitteita mitoittaessa. Ensimmainen erityistapaus on kemikaaliputkistot, jotka ovat
kemikaaliturvallisuussaadosten alaisia. Tarkeimmat kemikaaliturvallisuussaa-

dokset ovat:

- Valtioneuvoston asetus vaarallisten kemikaalien kasittelyn ja varastoinnin
valvonnasta, 21.5.2015/685

- Valtioneuvoston asetus vaarallisten kemikaalien teollisen kasittelyn ja va-
rastoinnin turvallisuusvaatimuksista, 29.12.2012/856

- Laki vaarallisten kemikaalien ja rajahteiden kasittelyn turvallisuudesta,
3.6.2005/390

Saadosten soveltaminen vaatii tarkkuutta ja huolellisuutta, koska molempien,
seka painelaite-, etta kemikaalilainsaadantojen vaatimukset ovat yhta aikaa voi-

massa ja molempien on luonnollisesti taytyttava.

Kemikaaliputkistojen tapauksissa tulee ottaa huomioon lakiin kirjattu vaatimus
metalliletkujen mitoitusehdosta. Vaarallisten kemikaalien siirtoon kaytettavien let-
kut on mitoitettava sailion tai putkiston kayttopaineelle, kuitenkin vahintaan 6 baa-
rin painetta kestavaksi (Valtioneuvoston asetus vaarallisten kemikaalien teollisen

kasittelyn ja varastoinnin turvallisuusvaatimuksista, 29.12.2012/856).

Kemikaalilainsaadannon ja painelaitesaadannon luokittelu sisaltdjen vaaralli-
suudesta ei ole yhtenainen. Painelaitedirektiivin mukaisesti vaaralliseksi sisal-
I6ksi luokiteltavat aineet ja aineryhmat vaaralausekkeineen esiteltiin jo luvussa
4.1.2. Kemikaaliturvallisuussaadosten mukaisesti vaaralliseksi luokiteltu kemi-
kaali voidaan painelaitesaadoksissa luokitella joko ryhnmaan 1 tai 2.
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Kemikaaliturvallisuussdadosten mukaan vaaralliseksi kemikaalilla tarkoitetaan
ainetta tai seosta, joka tulee luokitella tai merkita CLP-asetuksen mukaisesti, tai
josta on toimitettava kayttoturvallisuustiedote REACH-asetuksen mukaisesti tai

muuta palavaa nestetta (Kemikaaliputkistojen turvallisuusvaatimukset 2017).

Kaytanndssa tama kasittaa sisallot, jotka ovat CLP-asetuksen mukaan:

- Terveydelle vaarallisia
- Ymparistolle vaarallisia
- Fysikaalista vaaraa aiheuttavia

- Palavia tai syttyvia nesteita

Toinen merkittava seikka kemikaaliputkistojen suunnittelussa on se, etta kemi-
kaaliputkistojen tulee olla suunniteltu ja valmistettu vahintaan painelaitteiden
luokan | mukaisesti, vaikka painelaite suunnitteluarvojensa puolesta jaisikin pai-
nelaitteiden luokituksen ulkopuolelle (Valtioneuvoston asetus 29.12.2012/856).
Kaytanndssa tama tarkoittaa mm. sita, etta vaikka tuote ei olisikaan painelaite-
direktiivin luokitusten piirissa, eika sita tule CE-merkita, tulee siihen soveltaa
suunnittelussa ja valmistuksessa kaikkia samoja velvoitteita kuin luokkaan | luo-
kitellun painelaitteen kohdalla. Naista mainittavimmat ovat luonnollisesti valmis-
tuksen aikaiset NDT-tarkastukset ja lopputarkastukseen kuuluva painekoe,
joista kumpaakaan ei valttamatta olisi tarpeen suorittaa painelaitteelle, joka ei

kuuluisi painelaitedirektiivin luokitusten piiriin.

On myods tavallista, ettd naiden ehtojen myota tuote nousee painelaitedirektiivin
mukaiseen luokitukseen, jolloin painelaite tulee myds CE-merkita. Kaytanndssa
taman tyon kannalta oleelliset kemikaaliputkistot, jotka eivat saa painelaitedirek-
tiivin mukaista luokitusta, ovat paljetasaimet, joiden suurin sallittu kayttopaine
pysyy 0,5 bar rajan alapuolella, kaasuiksi luokiteltavia aineita sisaltavat kemi-
kaaliletkut, joiden nimellissuuruus on enintaan DN25 tai nestemaisia kemikaa-
leja sisaltavat paljetasaimet tai metalliletkut, jotka eivat ole suunniteltu korkeille

painelle ja [ampatiloille.
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4.6.2 Maakaasuputkistot

My6s maakaasuputkistoille on olemassa omat asetuksensa, jotka tuovat oleelli-
sen mitoitusehdon painelaitteiden suunnitteluun. Teraksisten putkien ja putken
osien (kayra, haaroitus, palje, supistus, laippa) suunnittelupaineen tulee olla va-
hintdan 10 bar (Valtioneuvoston asetus maakaasun kasittelyn turvallisuudesta,
9.7.2009/551).

Mitoitusehdon tullessa ulkopuolisesta direktiivista tai asetuksesta, on mahdol-
lista, ettd painelaitteen luokitus nousee ajateltua korkeammaksi ja painelaitteen
valmistamisen prosessi ajateltua raskaammaksi menettelyiltaan. Tama taas voi
johtaa jalleen laajempiin NDT-tarkastuksiin tuotteen valmistuksen aikana, kuten
kemikaaliputkistojenkin kohdalla. Kaytannossa siis maakaasuputkistot lahes
poikkeuksetta kuuluvat Valtioneuvoston asetuksesta tulevan mitoitusehdon ja
painelaitedirektiivin sisaltoryhman luokittelun johdosta painelaiteluokituksen pii-
riin. Luokituksen ulkopuolelle tassa tapauksessa kaytanndllisesti katsoen jaavat

ainoastaan nimellissuuruudeltaan enintaan DN25 olevat metalliletkut.
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5 VAATIMUKSET TUOTTEIDEN VALMISTUKSESSA

5.1 Materiaalin jaljitettavyys

Painelaitteen osien paineenkestoon vaikuttavien materiaalien yksildimista varten
on asianmukaisella tavalla luotava ja yllapidettava riittdvida menettelytapoja al-
kaen tyyppihyvaksynnasta ja jatkuen tuotantovaiheen kautta aina valmistetun

painelaitteen lopputarkastukseen asti (Direktiivi 2014/68/EU).

Kaytannodssa tama tarkoittaa, ettd materiaalin jaljitettavyyden toteutumiseksi on
tuotantovaiheessa kirjattava ylos painelaitteeseen liitettavien osien sulatusnume-
rot. Tavallisia paljetasaimiin ja letkuasennelmiin liitettavia osia ovat esim. putket,
putkikayrat, kaulukset, laipat, kierreliittimet, kierretangot, korvakkeet ja muut vas-
taavat. Kirjaaminen on tehtava osa- ja sulatusnumerokohtaisesti siten, etta ma-
teriaalin alkupera ja osaa vastaava materiaalitodistus voidaan tarvittaessa osoit-

taa.

5.2 NDT-tarkastukset

Olennainen osa painelaitedirektiivin kdytannon vaatimuksista on rikkomaton ai-
neenkoetus, eli NDT-tarkastus. NDT-tarkastuksilla tarkoitetaan nimensa mukai-
sesti aineiden, tavallisesti metallirakenteiden ja niiden hitsausten tarkastusta il-

man, etta valmiita tuotteita joudutaan rikkomaan.

NDT-tarkastusten eri menetelmilla varmistetaan metallirakenteiden ja kompo-
nenttien kestavyytta, luotettavuutta ja turvallisuutta. Rikkomaton aineenkoetus on
kattavasti standardisoitu alue sisaltaen useita eri tarkastusmenetelmia koskevia
kansainvalisia standardeja. Hitsauksen yhteydessa tehtavat NDT-tarkastukset
ovat valttamattdomia hitsauksen laadunhallinnan kannalta (Suomen standardisoi-
misliitto SFS ry).
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NDT-tarkastuksia suorittavalle henkilostolle ja laitoksille on olemassa patevainti-
jarjestelma. Painelaitteiden hitsisaumojen NDT-tarkastukset on teetettava henki-
|6stolla, joilla on asianmukainen patevyys. Luokkaan Il kuuluvien painelaitteiden
osalta henkilokunnalla on oltava myds ilmoitetun laitoksen hyvaksynta (Direktiivi
2014/68/EU).

NDT-tarkastusmenetelmat jaetaan kahteen paakategoriaan, pintatestausmene-
telmiin ja volumetrisiin testausmenetelmiin. Naista ensin mainitulla menetelmalla
on mahdollista todeta kappaleen pintaan asti ulottuvat viat, kun taas jalkimmai-
selld menetelmalla voidaan tutkia myds kappaleen pinnan alle muodostuneet
viat, joita on mahdoton kappaleen pinnalta havaita. Perusmenetelmana tarkas-
tuksissa on aina silmamaarainen tarkastus, mutta tavallisesti taman jalkeen kay-
tetddn myds jotakin muuta menetelmaa avuksi (Martikainen 1993). Taulukossa

19 on esitetty tavallisimmat tarkastusmenetelmat.

TAULUKKO 19. NDT-tarkastusten yleisimmat menetelmat (Martikainen 1993)

MENETELMA TARKASTUKSEN TYYPPI LYHENNE
Pintamenetelma Silmamaarainen VT
Pintamenetelma Tunkeumaneste PT
Pintamenetelma Magneettijauhe MT
Pintamenetelma Pyorrevirta ET
Volumetrinen menetelma Radiografinen RT
Volumetrinen menetelma Ultragani uT
Lapiulottuva Vuotokoe LT

Tassa tyossa kasiteltavien paljetasaimien ja letkuasennelmien valmistuksessa
NDT-tarkastukset kattavat lIahinna hitsisaumojen tarkastusta, koskien useimmi-
ten paittaisliitoksia. Tarkeimmat tarkastusmenetelmat ovat silmamaarainen tar-
kastus (VT), tunkeumanestetarkastus (PT) seka volumetristen menetelmien
osalta radiografinen tarkastus (RT), eli rontgenkuvaus. Réntgenkuvauksen suo-
rittaa aina kolmas osapuoli, mutta pintamenetelmien NDT-tarkastuksissa kayte-

taan omaa henkilostoa.

Mikali NDT-tarkastuksen aikana havaitaan hitsausvirheita, on suoritettava vaih-
toehtoinen testaus tai korjattava havaittu hitsausvirhe. Korjatut hitsit tarkastetaan
uudelleen samoilla NDT-menetelmilla ja tarkastustekniikoilla. Ellei toisin ole
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sovittu, saa samalla alueella tehda korkeintaan kaksi korjausta, ennen kuin hitsi
poistetaan ja hitsataan uudelleen (EN 13480-5 2017).

5.2.1 Silmamaarainen tarkastus

Yleisimmin kaytetty, yksinkertaisin ja ehka nain ollen tarkein hitsisaumojen tar-
kastusmenetelma on silmamaarainen tarkastus. Silmamaaraista tarkastusta
kayttamalla voidaan ennaltaehkaistd muiden menetelmien kayttoa, silla selvim-
mat pintaviat voidaan tietyissa tapauksissa havaita jo visuaalisesti. Visuaalisen
tarkastuksen etuna on my0s se, etta menetelman kayttd on luontevaa myos muu-

toin, kuin osana tuotteen lopputarkastusta.

Silmamaarainen tarkastus on kayttokelpoinen ja monesti riittava tarkastusmene-
telma huolellisesti suoritettuna. Silmamaaraisessa tarkastuksessa voidaan myds
kayttaa erilaisia apuvalineita kuten peileja, suurennuslaseja tai mikroskooppeja.
Silmamaaraisella tarkastuksella on mahdollista hyvissa olosuhteissa havaita vii-
vamaisia virheita, joiden leveys on noin 0,05 mm ja pyoreita virheita, joiden hal-

kaisija on noin 0,1 mm. (Martikainen 1993)

5.2.2 Tunkeumanestetarkastus

Tunkeumanestetarkastus on menetelma, joka soveltuu pintaan asti avautuvien
virheiden havaitsemiseen kappaleissa, joissa aine ei ole huokoista. Etuna esi-
merkiksi magneettijauhetarkastukseen on se, etta tunkeumanestetarkastus so-
veltuu myos ei-magneettisille materiaaleille. Tunkeumanestetarkastuksella on
mahdollista hyvissa olosuhteissa havaita halkeamia, joiden leveys on 0,2 um, jos

halkeaman pituus on yli 1 mm ja syvyys vahintaan 10-20 um.

Tunkeumanestetarkastuksen huonoihin puoliin voitaneen laskea sen, etta mene-
telma on herkka epapuhtauksille ja pinnanlaadulle. Myoskaan virheen kokoa, eri-
tyisesti leveytta, ei menetelman avulla voi luotettavasti todentaa. Itse tarkastus
tapahtuu siten, etta tarkastettava kohde puhdistetaan ja sen pinnalle levitetaan
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joko varillinen tai fluoresoiva tunkeumaneste, joka tunkeutuu kapillaarivoiman

johdosta pintavirheisiin (Martikainen 1993).

Tyypillisen tunkeumanestetarkastuksen kulku ja tydvaiheet on esitetty kuviossa
6.

Tunkeumanesteen levitys

Emulsioliuottimen levitys (tarvittaessa)

Ylimaaraisen tunkeumanesteen poisto

Kuvaus (farvittaessa)

Kehitteen levitys

Kuvaus (tarvittaessa)

Mayttamien tarkastelu

Kappaleen puhdistus tarkastuksen jalkeen

KUVIO 6. Tunkeumanestetarkastuksen kulku ja ty6vaiheet (Martikainen 1993)

5.2.3 Radiografinen tarkastus

Radiografinen tarkastus tarkoittaa kaikkea ionisoivalla sateilylla tapahtuvaa ku-
vausta, jossa kappaleeseen kohdistetaan ionisoivaa sateilya ja kohteen takana
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olevalla mittalaitteella tallennetaan kohteen lapaisseen sateilyn voimakkuus. Ta-
vallisin radiografisen tarkastuksen menetelma on rontgenkuvaus. Talla on mah-
dollista havaita hyvin kaikki kolmiulotteiset virheet kappaleen sisalla, kuten huo-
koset, kuonasulkeumat ja muut muotovirheet. Ainoa edellytys on, etta virheen
koko sateilyn suunnassa on noin 1-2 % kuvattavan aineen vahvuudesta. (Marti-
kainen 1993)

Rontgenkuvaus on ohuilla aineenvahvuuksilla erittain kayttokelpoinen sisavirhei-
den tarkastusmenetelma ja soveltuu myds siksi hyvin paljetasaimien ja letku-
asennelmien tarkastukseen. Rontgenkuvaus on itse asiassa ainoita mahdollisia
menetelmia teraksen tarkastamisessa, kun aineenvahvuus on alle 5 mm. Tar-
kalla kuvaustekniikalla esimerkiksi 10 mm paksuisessa teraksessa on mahdol-
lista havaita virheet ja muotopoikkeamat, jotka ovat kooltaan 0,1 mm. (Martikai-
nen 1993)

5.2.4 Tarkastukset kdaytannossa

NDT-tarkastus voi olla vapaaehtoista, sopimuspohjaista tai viranomaisten maa-
raamaa toimintaa (Martikainen 1993). Painelaitteiden ja tarkemmin ottaen putkis-
tojen tapauksissa NDT-tarkastukset ovat vahvasti standardisoitu ja vaatimusten-
mukaisuuden tayttamiseksi naita standardeja on noudatettava. Kaytanndssa
NDT-tarkastukset suoritetaan kirjallisesti laaditun tarkastussuunnitelman mukai-
sesti, josta selviaa kaytettavat tarkastusmenetelmat, tarkastusvalineet, tarkastus-
ten laajuus ja tarkastusten hyvaksymisrajat. Tarkastussuunnitelman laadintaa ja
sen sisaltoa on kayty tarkemmin luvussa 4.5.6. Kaytanndossa NDT-tarkastajat
suorittavat jo hitsauksen suunnitteluvaiheessa maaritettya tarkastussuunnitel-

maa, josta tarkastusten laajuus ilmenee.
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Kuvassa 7 suoritetaan NDT-tarkastusta tunkeumanesteella letkuasennelmalle.

Asennelman molemmissa paissa voi havaita liitoksiin levitetyn tunkeumanesteen.

KUVA 7. Tunkeumanestetarkastus letkuasennelmalle (Koskinen 2019)

Kuvassa 8 suoritetaan NDT-tarkastusta paljetasaimille. Kuvasta voi havaita levi-

tetyn kehitteen, joka on vaikuttamassa liitoksien paalla.

KUVA 8. Tunkeumanestetarkastus paljetasaimelle (Koskinen 2019)

Tarkastuksista on laadittava NDT-tarkastuspoytakirjat osoittamaan, etta kaikki
vaaditut testaukset on suoritettu ja ettd tulokset ovat hyvaksyttyja (SFS-EN
13480-5 2017). Tunkeumanestetarkastusten osalta NDT-tarkastuspoytakirjat
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laatii tarkastukset suorittanut oma henkildsto ja radiografisen kuvauksen osalta

kolmas osapuoli.

5.3 Lopputarkastus

5.3.1 Silmamaarainen tarkastus

Painelaitteille on tehtava lopputarkastus, johon sisaltyy painelaitteen painekoe,
visuaalinen tarkastus ennen ja jalkeen painekoetta, seka valmistuksen aikaisen
dokumentaation tarkastus. Lopputarkastuksen tarkoituksena on varmistua paine-
laitedirektiivin olennaisten vaatimusten noudattamisesta. Valmistusvaiheessa
tehdyt tarkastukset voidaan tassa tapauksessa ottaa huomioon (Direktiivi

2014/68/EU). Painekoetta kutsutaan tavallisesti koeponnistukseksi.

Silmamaarainen tarkastus on suorittava kahdessa vaiheessa, ennen koeponnis-
tusta ja taman jalkeen. Tarkastus on myds suoritettava ennen painelaitteen mah-
dollista ulkopinnoitusta. Silmamaaraisen tarkastuksen on osoitettava, etta lait-
teen mitat ja suuntaukset tayttavat putkistojarjestelman suunnitteluvaatimukset,
seka rakenneosat, tuet, kokoonpano ja asennus vastaavat vaatimuksia. (13480-
52017)

Painekokeen jalkeen suoritettavan silmamaaraisen tarkastuksen on osoitettava,

ettei koeponnistuksen seurauksena painelaitteessa ole tapahtunut heikennysta.

5.3.2 Koeponnistus

Painelaitteiden lopputarkastukseen on kuuluttava painekoe ja tama onkin loppu-
tarkastuksen tarkein osuus. Koeponnistus lahtokohtaisesti tehdaan nestepaine-
kokeena, mutta mikali nestepainekoe on vahingollinen tai sita ei voida muusta
syysta suorittaa, voidaan toteuttaa painekoe myos muulla hyvaksytylla kokeella.
Muiden kuin nestepainekokeen osalta on toteutettava taydentavia toimenpiteita
kuten NDT-tarkastuksia tai muita vastaavia toimenpiteita ennen kokeiden suorit-
tamista (Direktiivi 2014/68/EU).



70

Tavallisesti tassa tyossa kasitellyt paljetasaimet ja letkuasennelmat koeponniste-

taan nestepainekokeen avulla. Osalle letkuasennelmista kuitenkin suoritetaan

kaasupainekoe, jossa valiaineena kaytetaan typpea ja painelaite on upotettuna

veteen. Letkuasennelman nimellissuurus vaikuttaa painekokeen kaytannon jar-

jestelyihin taulukon 20 mukaisesti. Kaytettava koepaine on maaritetty erikseen

laaditussa tarkastussuunnitelmassa.

TAULUKKO 20. Letkuasennelmien koeponnistus

DN-KOKO VALIAINE PITOAIKA
<65 Typpi, upotettuna veteen 1 minuutti

65-100 Vesi 2 minuuttia
>100 Vesi 3 minuuttia

Kaasupainekoetta suorittaessa on kaikkien seuraavien ehtojen taytyttava (SFS
EN 13480-5 2017):

- Valiaineen on oltava myrkyton

- Valiaineen leimahduspisteen on oltava 60 °C tai yli eika valiainetta saa

kayttaa 25 °C lahempana leimahduspistetta

- Valiaineen lampdtilan on oltava vahintaan 10 °C normaalin ilmapaineen

kiehumispisteen alapuolella ja vahintaan 5 °C jahmettymispisteen yla-

puolella

Kuvassa 9 on esitetty letkuasennelman koeponnistus koeponnistusaltaassa.

KUVA 9. Letkuasennelman koeponnistus koeponnistusaltaassa (Koskinen 2019)
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Koeponnistus katsotaan suoritetuksi onnistuneesti, mikali koeponnistuksessa ei
havaita mitdan vuotoja tai nakyvaa muodonmuutosta (SFS EN 13480-5 2017).

5.4 Tuotteiden merkinta

Kuten luvussa 3.9 todettiin, on valmistajan yksi keskeinen tehtava merkita val-
mistamansa painelaitteet CE-merkinnalla. CE-merkinta on kiinnitettava painelait-
teeseen nakyvasti, helposti luettavasti ja pysyvasti. CE-merkinnan peraan on
merkittava tuotannon tarkastusvaiheessa mukana olleen ilmoitetun laitoksen tun-
nusnumero. limoitetun laitoksen tunnusnumeron kiinnittaa laitos itse tai sen oh-

jeiden mukaisesti valmistaja tai sen valtuutettu edustaja (Direktiivi 2014/68/EU).

CE-merkinta on kiinnitettava itse painelaitteeseen tai painelaitteeseen tukevasti
kiinnitettyyn kilpeen (Direktiivi 2014/68/EU). Kuvassa 11 on esitetty kuva CE-mer-

kinnasta painelaitteessa.

~QUED - PS Goes J LI

KUVA 11. CE-merkinta paljetasaimessa (Koskinen 2019)

Painelaitteen ollessa liian pieni kilvella tai vastaavalla tukevalla merkinnalla mer-

kitsemiseen, voidaan CE-merkinta toteuttaa myos tarralla (Direktiivi 2014/68/EU).
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6 VAATIMUKSET DOKUMENTOINNISSA

6.1 Loppudokumentaatio

Valmistajan on sailytettava suunnittelun ja valmistuksen aikaiset tekniset asiakir-
jat sekd vaatimustenmukaisuusvakuutus kymmenen vuoden ajan sen jalkeen,
kun painelaite on saatettu markkinoille. Nama tekniset asiakirjat ovat myos kan-
sallisen viranomaisen perustellusta pyynnosta oltava toimitettavissa viranomai-
selle (Direktiivi 2014/68/EU). Putkistojen loppudokumentaation laajuus on esitetty
taulukossa 21 (SFS EN 13480-5 2017). Alkuperainen taulukko on esilla liitteessa
6.

TAULUKKO 21. Loppudokumentaatio ja sen laajuus painelaiteluokittain (SFS EN
13480-5 2017)

DOKUMENTIT LUOKKA PUTKISTOT
1] 1l | [SEP <0,5 bar

Suunnittelu- ja kayttéarvojen yhteenveto X | X | X A A
Putkiston rakennekohtien osaluettelot X X A A -
Perusmateriaalien ja hitsauslisdaineiden

. . . X X A - -
ainestodistukset tarvittaessa
Dokumentlt__se_kalglsnle rakgnpeosﬂle, X X A A A
kuten venttiileille ja turvalaitteille
Hitsausdokumentit X X A A -
NDT-dokumentit X X X - -
Lampokasittelydokumentit X X X - -
Palr_1ekoke|den tall korvaavien X X X A )
testien dokumentit
Tunnistemerkinnan tiedot X X X X A
Standgrdinmukaisuusvakuutus X X X ) )
suunnittelulle
Vaatimustenmukaisuusvakuutus

. ) X X X - -

putkiston valmistukselle
Kayttoohjeet X | X | X - -
Muut soveltuvat kayttoohjeet - - - X -
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Taulukkoa 21 tulkitessa, merkinta X tarkoittaa, etta asiakirja on oltava mukana
loppudokumentaatiossa ja merkinta A tarkoittaa, etta asiakirjan mukanaolo lop-
pudokumentaatiossa riippuu valmistajan paatoksesta (SFS EN 13480-5 2017).
Tassa on hyva ottaa huomioon, ettd mika taho toimii valmistajana ja CE-merkit-

see painelaitteen, kuten painelaitedirektiivissa edellytetaan.
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6.2 EU-Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Painelaitteen valmistajan on laadittava painelaitteelle EU-vaatimustenmukai-
suusvakuutus. Vaatimustenmukaisuusvakuutus on dokumentti, jossa annetaan
painelaitedirektiivissa edellytetyt tiedot siita, ettd painelaite on kyseisen direktiivin
seka unionin muun asiaankuuluvan yhdenmukaistamislainsadadannén mukainen
(Direktiivi 2014/68/EU).

Vaatimustenmukaisuusvakuutus on tarkein yksittainen painelaitedirektiivin liit-
tyva laatudokumentti, silla talld dokumentilla valmistaja vakuuttaa, etta kaikki di-
rektiivin mukaiset vaatimukset ovat otettu huomioon niin tuotetta suunnitellessa,
ettd valmistaessakin. Painelaitelain mukaan vaatimustenmukaisuusvakuutuk-
sella valmistaja ottaa vastuun siita, etta kyseinen painelaite on EU:n lainsaadan-

ndssa edellytettyjen sdanndsten mukainen (Painelaitelaki 1144/2016).

Vaikka painelaitteeseen on aina kiinnitettava myos CE-merkinta, on vaatimusten-
mukaisuusvakuutus kuitenkin painoarvoltaan tahdellisempi kuin laitteen mukana
kulkeva merkinta, koska kyseessa on kirjallinen osoitus siita, etta direktiivin vaa-
timukset ovat otettu huomioon. Huomionarvoista on, etta useimmiten talla vakuu-
tuksella ei ole kayttoa vasta kuin mahdollisten onnettomuus- tai vahinkotapaus-
ten kohdalla (Merilainen & Yl6smaki 2014).

Huomionarvoista on myos, etta direktiivi itsessaan ei velvoita toimittamaan vaa-
timustenmukaisuusvakuutusta tuotteen mukana, mutta painelaitteen valmistajan
on syyta olla tietoinen, etta eraat EU:n jasenvaltiot vaativat, etta vaatimustenmu-
kaisuusvakuutus on saatavilla kayttajan tiloissa painelaitetta kayttoon ottaessa ja

myohemmin tehtavien kayttdtarkastusten yhteydessa. (Tukes 2018)
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Vaatimustenmukaisuusvakuutuksen sisallosta maarataan painelaitedirektiivin liit-

teessa IV ja siina olisi esitettava seuraavat seikat:

- Painelaitteen tuote-, tyyppi-, era-, tai sarjanumero

- Painelaitteen kuvaus

- Valmistajan nimi ja osoite

- Vakuutus, etta kyseisen tuotteen kohde on vaatimusten mukainen

- Viittaus niihin yndenmukaistettuihin standardeihin, joita laitteen valmistuk-
sessa ja suunnittelussa on kaytetty

- Kaytetty vaatimustenmukaisuuden arviointimenettely (moduuli) ja tarvitta-
essa vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyn suorittaneen ilmoitetun
laitoksen nimi, osoite ja numero

- Allekirjoitus ja allekirjoittajan tehtava yrityksessa

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus on kaannettava sen jasenvaltion vaatimalle
kielelle tai vaatimille kielille, jonka markkinoille painelaite saatetaan tai jonka
markkinoilla se asetetaan saataville (Tukes 2018). CE-merkityn painelaitteen

EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus on annettu esille liitteesséa 7.

6.3 Muut vaatimustenmukaisuusvakuutukset

6.3.1 Vakuutus hyvasta konepajakaytannosta

Painelaitteille, jotka eivat kuulu painelaitedirektiivin mukaisiin luokkiin, vaan luo-
kitellaan hyvan konepajakaytannon mukaisiksi painelaitteiksi, ei anneta mitaan
erityisia maarayksia siita, kuinka valmistajan on ilmoitettava tuotteen olevan hy-
van konepajakaytannon mukainen. Hyvan konepajakaytannon mukaisen paine-
laitteen mukana on kuitenkin toimitettava riittavat kayttoohjeet ja painelaite on

varustettava laite tarvittavilla merkinngilla, joista tiedot valmistajasta tulevat ilmi.

Valmistajien on syyta huomata, etta jos tuotteen mukana toimitetaan painelaite-
direktiivia koskeva maininta, jossa ilmoitetaan tuotteen olevan jasenvaltiossa
noudatettavan hyvan konepajakaytannon mukainen, on siita todennakdisesti

apua. Maininta voi esim. sisaltya laitteen kayttdoohjeeseen tai olla laitteen mukana
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toimitettava erillinen asiakirja tai lisays laitteen omassa merkinnassa (Painelaite-
direktiivin 2014/68/EU soveltamisohjeet 2016).

Kaytanndssa vakuutus hyvasta konepajakaytannosta tulee useimmiten laadituksi
painelaitteisiin, jotka ovat jo suunniteltu ja valmistettu painelaitedirektiivin olen-
naisten vaatimusten mukaisesti, mutta jokin muu valmistaja suorittaa painelait-
teen CE-merkinnan. CE-merkitsemattoman painelaitteen valmistajan vakuutus

hyvasta konepajakaytannosta on annettu esille liitteessa 8.

6.3.2 Kemikaaliputkiston vaatimustenmukaisuusvakuutus

Painelaitedirektiivin mukaisen luokituksen ulkopuolelle jaavan kemikaaliputkis-
ton valmistajan tulee laatia valmistamalleen putkistolle vaatimustenmukaisuus-
vakuutus. Vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta on kaytava ilmi, etta painelait-
teen suunnittelu ja valmistus on suoritettu valtioneuvoston asetuksen
(856/2012) 47 § mukaisesti ja vastaten painelaiteasetuksen (1548/2016) luokan

| vaatimustasoa. (Kemikaaliputkistojen turvallisuusvaatimukset 2017)

Vaatimustenmukaisuusvakuutukseen on myos hyva sisallyttaa valmistajan tie-
dot, suunnitteluarvot, sisallon tiedot seka suunnittelussa ja valmistuksessa so-
velletut standardit. Tukesin esimerkki kemikaaliputkiston vaatimustenmukai-

suusvakuutuksesta on annettu esille litteessa 9 (Kemikaaliputkistojen turvalli-

suusvaatimukset 2017).
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6.4 Tekninen tulosaineisto

Kaytannossa syntyva tekninen tulosaineisto on esitetty esimerkkituotteen avulla.
Kyseessa on nimellissuuruudeltaan DN700 oleva vetotangoilla ja sisaputkilla va-
rustettu universaali paljetasain, jonka suunnitteluarvot ovat 16 bar ja 120 °C. Put-
kiston, johon paljetasain asennetaan, valiaineena toimii hoyry, joten kyseessa on
vaarallisuusryhmaltaan vaaraton kaasu. Nain ollen painelaite luokitellaan kuvion
3 mukaisesti luokkaan Ill. Kyseinen tuote on toimitettu asiakkaalle maaliskuussa
2019.

Taulukkoon 22 on koostettu kyseisen tuotteen tekninen tulosaineisto ja itse tulos-

aineisto on esitetty liitteissa.

TAULUKKO 22. Tekninen tulosaineisto esimerkkituotteessa

ASIAKIRJA LITE SIVUMAARA
Vaatimustenmukaisuusvakuutus Liite 7 1
Tekniset piirustukset Liite 10 1
Lujuuslaskelmat Liite 11 4
Tarkastussuunnitelma Liite 12 2
Hitsaussuunnitelmat Liite 13 3
Menetelmakoepoytakirjat Liite 14 5
Hitsaajien patevyystodistukset Liite 15 6
NDT-tarkastusten todistukset Liite 16 3
Ainestodistukset Liite 17 12
Kayttdohjeet Liite 18 3

Huomioitavaa teknisessa tulosaineistossa on se, etta menetelmapodytakirjoista on
esitetty ainoastaan etusivut, eika menetelmakokeen suoritukseen suunniteltua
hitsausohjetta. Myoskaan tuotteen hitsaamiseen kaytettyja hitsausohjeita ei lah-
tokohtaisesti toimiteta, koska naiden asiakirjojen katsotaan kuuluvan liikesalai-
suuden piiriin. Huomattavaa on myos, etta teknista tulosaineistoa kertyy jo yh-
desta tuotteesta merkittavan paljon. Liiteaineiston onkin tarkoitus kuvastaa sita,
kuinka raskas koko vaatimustenmukaisuusmenettely voi olla ja kuinka monessa

vaiheessa se henkilostoa tyollistaa.
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6.5 Dokumentaation toimituslaajuus

6.5.1 CE-merkitty painelaite

Teknisen tulosaineiston toimituslaajuus vaihtelee hieman tapauskohtaisesti. Lah-
tokohtaisesti, jos tuote kuuluu painelaitedirektiivin mukaisiin luokkiin I, 1l tai Il ja
tuotteen valmistajana toimii Masino Industry, tuotteille suoritetaan lopputarkastus
ja tuotteet CE-merkitaan. Tassa tapauksessa tuotteen mukana toimitetaan aino-
astaan EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus, jonka luonnetta ja sisaltoa kasiteltiin

tarkemmin luvussa 6.2.

Tassa tapauksessa Masino Industryn tulee toimittaa valmistajana toimiessaan
EU-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen aina luokitellun painelaitteen mukana.
Lahtokohtaisesti vaatimustenmukaisuusvakuutus onkin ainoa asiakirja teknisen
piirustuksen lisaksi, joka lopputuotteen mukana kaytannossa toimitetaan, oli ky-

seessa sitten paljetasain tai letkuasennelma.

6.5.2 Painelaite ilman CE-merkintaa

Kuitenkin, jos tuote kuuluu painelaitedirektiivin luokkiin I, 1l tai Ill, mutta tuotteen
valmistajana toimii jokin muu taho kuin Masino Industry, tuotteille ei suoriteta lop-
putarkastusta eika tuotteita mydskaan CE-merkita. Talldin niiden mukana ei

myoskaan toimiteta EU-vaatimustenmukaisuusvakuutusta.

Tama voi tulla kyseeseen esimerkiksi siina tapauksessa, etta asiakas tilaa paine-
laitedirektiivin mukaiseen luokkaan kuuluvan paljetasaimen ja asiakas myohem-
min CE-merkitsee koko painelaitekokonaisuuden, johon paljetasain asennetaan.
Taman kaltaisessa tapauksessa asiakkaalle, joka toimii laitteen valmistajana, tu-
lee toimittaa kaytanndssa koko kappaleessa 6.4 esitetty tekninen tulosaineisto

seka kappaleessa 6.3.1 esitetty vakuutus hyvasta konepajakaytannosta.
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6.5.3 Kemikaaliputkisto

Myds kemikaalilainsaadannot tekevat poikkeuksen loppudokumentaation toimi-
tuslaajuuteen. Kemikaaliputkistot liittyvat yleensa teollisuuslaitosten prosesseihin
ja painelaitteisiin. Naihin tehdaan aika ajoin tarkastuksia ja muutoksia, joten put-
kistoa hankittaessa on varmistuttava siita, ettd sen mukana toimitetaan kayttajan
tarvitsemat, suunnittelun ja valmistuksen aikana syntyneet asiakirjat (Kemikaali-

putkistojen turvallisuusvaatimukset 2017).

Kemikaaliputkistoa ei tule mydskaan CE-merkita, mikali tama ei kuulu painelaite-
direktiivin luokitusten piirin. Taman kaltaiselle kemikaaliputkistolle ei mydskaan
laadita EU-vaatimustenmukaisuusvakuutusta, vaan kaytanndssa tassakin tilan-
teessa asiakkaalle tulee toimittaa koko luvussa 6.4 kuvattu tekninen tulosaineisto
seka kappaleessa 6.3.2 esitetty kemikaaliputkiston vaatimustenmukaisuusva-

kuutus.
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7 POHDINTA

7.1 Valittomien tulosten tarkastelu

Taman opinnaytetyon tarkoitus voidaan katsoa taytetyksi, silla tyosta tuli lopulta
melko kattava halkileikkaus siita, millaiset vaatimukset painelaitedirektiivi asettaa
putkistotuotteiden suunnittelussa, valmistuksessa ja luovuttaessa asiakkaalle.
Vaatimukset ovat laajat niin henkiloston, jarjestelmien, prosessien ja menetel-
mien seka dokumentoinnin suhteen ja mielestani tassa tydssa on onnistuttu ku-
vaamaan nama vaatimukset riittavalla tarkkuudella jo yleisesti putkistotuotteita
koskien, mutta myds tarkemmin paljetasaimien ja letkuasennelmien osalta kay-
tantdodn peilaten. Liitteena oleva tekninen tulosaineisto osaltaan kuvasta myds
sitd kaytannon vaatimusten maaraa, mita taytyy ottaa huomioon luokan Il paine-

laitetta valmistaessa.

Tyo itsessaan soveltuu myos osaltaan suunnittelun paivittaiskayttédn materiaa-
linsa puolesta. Alkuperaisistd materiaaleista yksinkertaistetut taulukot auttavat
kaytannon tyossa esim. tarkastustodistusten laadinnassa, painelaitteen sisallon
vaarallisuusryhman maarityksessa ja tata kautta painelaitteen luokan maarittami-
sessa tai esimerkiksi loppudokumentaatiota koostaessa. Tyon varsinainen ta-
voite on myo0s tayttynyt osaltaan hyvin, tarkoitus oli perehtya painelaitedirektiivin
vaatimuksiin kauttaaltaan ja mielestani tama on onnistunut ja tekijalle on muo-
dostunut melko kokonaisvaltainen kuva direktiivin hengesta ja sen vaatimuksista

kaytannossa.

7.2 Tyon sisélto ja laajuus vertailussa

Kirjallinen osuus itsessaan paisui hieman ajateltua laajemmaksi, vaikka kaytan-
nossa kaikki tyon osa-alueet ovat vaatimuksia punnitessa avainasemassa ja liki
kaikkiin seikkoihin tuli siita huolimatta paneuduttua varsin pintapuolisesti. Monet
tyossa kasitellyt ala-alueet olisivat jo itsessaan varsin otollisia tutkimusaiheita esi-
merkiksi opinnaytetyohon ja itse asiassa melko useista tassa tyossa esilla olleista

aiheista on viime vuosina opinnaytetoita koostettukin. Mieleen tulee heti ainakin
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tyot koskien kemikaaliputkistojen vaatimustenmukaista valmistamista, putkisto-
luokkien dokumentaatiota ja putkistojen NDT-tarkastuksia. MyOs hitsauksen laa-
dunhallinnasta ja hitsauksen koordinoinnista on viime aikoina opinnaytetoita val-

mistunut.

Vaikka tyon koostamiseen ajateltu lahdemateriaali oli myds melko pitkalle selvilla
ennen varsinaisen koostamisen aloittamista, kasvoi lahdemateriaalikin lopulta
suunniteltua suurempiin mittoihin, mutta toisaalta perustellusti, silla tyon sisaltd
ja rakenne ei lahtenyt ronsyilemaan vaadittua enempaa vaan pysyi hyvin johdon-
mukaisena ja ryhdikkaassa linjassa. Pieniltd osin tydssa on hieman toistoa, mutta
tama on enemmankin rakenteellinen ongelma, kun asiat esitetdan ensin teorian

pohjalta ja sitten siten, miten kaytannon toimet vaativat.

7.3 Valillisten tulosten tarkastelu

Tata tyota koostaessa tuli myds kaytya vaatimustenmukaisuuteen liittyvat pro-
sessit asiakasyrityksessa melko tarkkaan lavitse ja paaosin painelaitedirektiivin
vaatimukset ovatkin otettu huomioon korkealla tasolla. Jonkin verran paljastui tie-
tynlaisia tulkintavirheita ja osaltaan puutteellisia kaytantoja, mutta kokonaiskuva
oli varsin positiivinen, kuten odotettua. Opinnaytetydn koostamisen ajalle ajoittui
myoOs yrityksen laatujarjestelman ja taydelliseen laadunvarmistukseen perustu-
van vaatimustenmukaisuuden arviointimenettelyn auditointi ja siina havaitut pie-

net poikkeamat olivatkin melko hyvin linjassa itsekin tehtyjen havaintojen kanssa.

Tyon koostaminen toi jonkin verran mahdollisuuksia myos jatkotutkimiseen ja
menetelmakehitykseen. Melko varmaan onkin, etta jatkossa vaatimustenmukai-
suuden varmistamiseen liittyvaa ketjua, suunnittelusta aina luovutukseen, seura-
taan aiempaa tehokkaammin ja kattavammin. Mahdollista on myds, etta tulevai-
suudessa yrityksen sisainen suunnitteluohje paivitetaan. Itse koen, etta taman
opinnaytetyon koostamisen jalkeen valmiudet vaatimustenmukaisuuksiin liitty-

vissa tyotehtavissa ja ongelmatapauksissa ovat kasvaneet merkittavasti.
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DNV-GL

FULL QUALITY
ASSURANCE CERTIFICATE

Certificate Mo, Initial date: Walid:
4551-2014-CE-FIN-ACCREDIA 20 May, 2014 19 May, 2017 - 18 May, 2020

This certificate consists of 2 pages
This is to certify that the quality system of

Masino Industry Oy

Tulotie 8, 33470 Yl&jarvi, Finland

has been assessed and found to comply with respect to the conformity assessment
procedure described in:

ANNEX III MODULE H OF DIRECTIVE 2014/68/EU ON
PRESSURE EQUIPMENT

This certificate is valid for the following scope:

Type of Pressure Equipment Piping
Product Name Metal compensators, metal hose assemblies

Flace and date: For the notified body 04962

Vimercate 23 May, 2017 ACC RED |A x DNV GL Business Assurance Italia

CNTE [TALIANC DX ACTREDTAMENTO) S.r.l. L&%

Nicola Privato
Management Representative

G
per g schemi df pocredkamenie 50, BGA, 551, FEH
F -

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate inwalid.
WY G f S.rl. Wia Enea aly. Tel: D30 6B 00 D05, w

V GL Business Assurance Italia S.rl. Via Energy Park, 14, J0B71 Vimercate (ME), Italy. T

Page 1 of 2
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Revision No: 01

Jurisdiction

Certificate history

Certificate No.: 4591-2014-CE-FIN-ACCREDIA
Place and date: Vimercate 23 May, 2017

DNV-GL

Application of Directive 2014/68/EU and Decreto Legislativo n. 26 of 15 February 2016

Revision Description Issue date

0o Original certificate 20 May, 2014

01 Recertification with change of Company | 23 May, 2017
name

Products covered by this certificate

Product name

Product description

Type of material Applied product standard

Metal compensators

Products are manufactured in

Ferritic steels, EM 14917 +A1

Metal hase assemblies steel austenitic steels EN 14585-1
CEN/TR 14585-2
EMN 13445
EM 13480
Sites covered by this certificate
Site name Site Address Audited by Date Report ref
Masino Industry Oy | Tulotie 8, 33470 Ylojarvi, Finland Jouke Pelkonen 2017-02-22 2017-02-23

DNV GL Business
Assurance Finland
Qy Ab

Terms and conditions for the certificate
Walid terms and conditions are found in the DNV GL s PED Certification Rules

END OF CERTIFICATE

Lack of fulfilment of con

ditions as set out in the Ces
GL Business hssurance Italia S.rl. Via Energy

rtification Agreement may render this Certificate invalid.
3, 14, J0ET1 el 030 6B 00 D05, w

(ME), Ttaly. T
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Liite 2. Laadunhallintajarjestelman sertifikaatti (Masino Industry Oy)

1(2)

DNV-GL

JOHTAMISJUARJESTELMA-
SERTIFIKAATTI

Sertifikaatin numero: A lkuperdinen s ertifikaatt mydnnetty: Voimassaoloaika:
TET14-2010-A0 -FIN-FINAS 11.toukokuuta 1994 - 02.kesakuuta 2017 21.kesakuuta 2018 - 3 1.toukokuuta2 019

Taten todistetaan, etta

Masino Industry Oy
Tulotie 8, 33470 Yléjarvi
Karkikuja 3, 01740 Vantaa

tayttaa seuraavien johtamisjarjestelméastandardien vaatimukset:

IS0 9001:2015/ ISO 3834-2:2005

Taméa sertifikaatti on voimassa seuraavassa laajuudessa:

Yiojarvi:

Paljetasainten ja metalliletkuasennelmien suunnittelu, tuotekehitys seka
valmistus.

Soveltamisala ja hitsaustoiminnot on kuvattu taman todistuksen liitteessa.
Vantaa:

Paljetasainten ja metalliletkuasennelmien markkinointi ja myynti.

Paikka ja aika: Sertifikaatin myantanyt:

Espoo, 21. kesikuuta 2018 ! DNV GL Business Assurance Finland Ov Ab

22 77
Finnish Accreditation Service M {f""“\,
5001 (EN ISONEC 17021)

Kimmo Haarala
Johdonedustaja

tisopimuksen ehtojen thyttamists.

Sertifikaatin voimassaolo edellyttas sertifi
Akkreditoitu ykaikk ANCE FINLAMD OY AR, Keilasatama 5, 02150 E4pos, Finjand, TEL: +358 10 292 4200, sssuands divgloam
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Sertifikaatin numero: 76714-2010-A0- FIN-FINAS
Paikka ja aika: Espon, 21. kesdkuuta 2018

Masino Industry Oy

Todistuksen liite

SOVELTAMISALA

DNV-GL

1 = Toiminnan/ tuotteiden kuvaus:

Metalliset paljetasaimet ja metalliletkuasennelmat

2 - Perusmateriaaliryhma(t) (ISO/TR 15608):

1.1, 1.2, 1.3, 8.1, 8.2, 10.1

3 - Hitsauksessa sovellettavat prosessit:

135, 136, 141, 142, 15

4 - Hitsauksen koordinointihenkilésto :

Nimi

Patevyys/ Taso (ISO 14731)

Lilli Koivula

WS FI 01707

Rauno Ylosmaki

Paasuunnittelija, tyokokemus

Sertifikaatin voirmassan|o ede|lyltas sertifisintisopimuksen ehtojen Lyt

B mistd.
Keilasatarna 5, 02150 Esp Finlend, TEL:+

nee.drvl.cor
Sivu 2 of 2

2(2)




Liite 3. Materiaalien eurooppalaiset hyvaksynnat (EU:n oikeus)

1.12.2016

C447/10 []

Euroopan unjonin virallinen lehti

Painelaitteiden asettamista saataville markkinoilla koskevan jisenvaltioiden lainsiidinnén
vhdenmukaistamisesta annetun Eurcopan parlamentin ja neuvoston direktiivin 2014/68/EU
tiytintéénpanoon liittyvi komission tiedonanto

(ETAm kannalta merkityksellinen teksti)

(2016/C 447/06)

Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivin 2014{68(EU (') 15 artiklan 4 kohdan s@innosten mukaisesti julkaistaan
scuraavan materiaalien eurooppalaisen hyviksynnin viitetiedot:

Numero

Lyhytnimi

Koko nimi

0045-01:2012/01

EAM-X2CrMnNiN21-5-1

EAM-X2CrMnNiN21-5-1 Lean duplex -teriksesti valmistetur levyt ja
nauhat (Lean duplex steel — Sheet, plate and strip)

Huomautus:

Kyseisen materiaalien eurooppalaisen hyviksynnin alkuperiiskappaleet voi tilata 80 euron hallintomaksua vastaan osoit-
teesta TUV NORD Systerns GmbH & Co. KG. Grosse Bahnstrasse 31, 22525 Hamburg, Germany, pubelin
+49 4085572368, faksi +49 4085572710, sihkbposti: info@tuev-nord.de.

Numero

Lyhytnimi

Koko nimi

0879-1:2001/05

EAM nikkeli 201-1 (EAM
Nickel 201-1)

EAM nikkeli 201 - Kuuma- ja kylmévalssatut levyt ja nauhat {puhdasta
niukkahiilistd nikkelid painelaitteisiin) (EAM Nickel 201 - Hot and cold
rolled plates, sheets and strips (pure nickel with low carbon for pres-
sure equipment))

0879-2:2001/05

EAM nikkeli 201-2 (EAM
Nickel 201-2)

EAM nikkeli 201 — Taotut twotteet (puhdasta niukkahiilistd nikkelid
painclaitteisiin} {EAM Nickel 201 - Forgings {pure nickel with low car-
bon for pressure equipment))

0879-3:2001 /05

EAM nikkeli 201-3 (EAM
Nickel 201-3)

EAM nikkeli 201 - Tangot {puhdasta niukkahiilistd nikkelid painelait-
teisiing (EAM Nickel 201 - Bars {pure nickel with low carbon for pres-
sure equipment))

0879-4:2001/05

EAM nikkeli 201-4 (EAM
Nickel 201-4)

EAM nikkeli 201 - Saumattomat putket (puhdasta niukkahiilistd nikke-
lid painelaitteisiin) (EAM Nickel 201 — Seamless Tubes (pure nickel with
low carbon for pressure equipment))

Huomautus:

Kyseisten materiaalien eurooppalaisten hyviksyntdjen alkuperiiskappaleet voi tilata 80 euron hallintomaksua vastaan
osoitteesta TUV UK LIMITED, AMP House Suites 27-29 Fifth Floor Dingwaﬂ Road, Croydon CRO 2LX, United
Kingdom, puhelin +44 2086807711, faksi +44 2086804035, sahkiposti: enquiries,uk@uv-nord.co.uk, Asiakirjat i
myits ladata ilmaiseksi yrityksen verkkosivustolta,

(1) EUVL L 189, 27.6.2014, 5. 164,




Liite 4. Materiaalien erityisarvioinnin esimerkkilomake (Tuv Nord)
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Appendix 1

Recommended Format of a PMA

Pressure Equipment Manufacturer:

PMA Ref. No.

Rewv.

Material Group for Welding

Material specification including date: Grade:

Delivery condition:

Product Form:

Application:

Applicable Design Code:

Dimension range:

Maximum allowable temperature:

Minimum allowable temperature:

Compliance with Essential Safety Requirements for materials

(Annex | - 4.1(a))
[Assured by material
manufacturer)

(at appropriate temperature)
uTs
Creep data

Property Requirement Details of Compliance *
(to be verified on material certification)
Appropriate properties Proof strength/Yield strength Quote R o B o, A w0 B miteic iram massral

specification or where appropriate properties
are oblained

Sufficiently ductile

In steel; A, 14%

Quote minimum elongation specified in

(Annex | - 4,1{a)) material specification,
(Annex | - 7.5) A min tong %
A min trans %

Sufficiently tough
(Annex | - 4.1(a)
(Annex | - 7.5)

e.g. in steel, KV . 27J at 20 C
or lowest operating
temperature.

Quote impact strength and coincident
minimum temperature specified in material
specification or provide justification per WGF
Guideline 717

Mot significantly affected by
ageing
(Annex | - 4.1(c))

Mo specific quantitative
requirement specified

a) Select materials that are not liable fo
(strain) ageing

b) confirm that material specification ensures
AlLN; ratio = 2:1

¢} confirm plastic deformation not sufficient to
cause strain aging.

Suitability for intended
processing
(Annexe |- 4.1(d))

Mo specific quantitative
requirement specified

Manufacturer must select materials that have
appreprate properties for the intenaged
manufacturing processes, e.g. for welding
(carbon equivalent), forming (ductility), heat
treatment {composition, section size, eic).

Material Certification Cat | - Certificate affirming Certification according to EN 10204:2004 Test
compliance with the Aeport “type 2.27
specification,
Cat I, I & IV - Certificate of Certification according to EN 10204.2004
Specific Product Control. Inspection Certificate “type 3.1 or “fype 3.2"

Material Marking

Traceability to heat/lot identity
of the material manufacturer

Method of fraceability to the certification
supplied by the material manufacturer.

* Contents of this column are provided for guidance fo the responses required, offer soluflans may be equally valid,

Additional Requirements:

1

The named material specification may be used for the construction of pressure equipment intended for use within
the stated limits and subject to the following restrictions:

1. ‘e.g. Restrictions: Carbon 0.22% max, Sulphur 0.015% max, Phosphorus 0.020% max

Signed:

(Pressure Equipment Manufacturer)

Confirmed:

(Notified Body (Cats 11 & [V only))

Date:

Date:

PMA Guiding Principles (GABF Proposal for Revision) Rev 0 - 3010108

Page 4 of 4
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Liite 5. Hitsien NDT-tarkastusten laajuus (SFS-EN 13480-5 2017)
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Liite 6. Loppudokumentaation sisaltd (SFS-EN 13480-5 2017)

SUOMEN STANDARDISOIMISLIITTO SFS SFS-EN 13480-5:2017 1 (2)
FINNISH STANDARDS ASSOCIATION SFS 24

Ennen ensimmaistid painekoetta on suoritettava vihintaan taulukon 9.3.3-1 mukainen NDT.
Tarkastuslaajuus ei saa alittaa taulukossa 8,2-1 esitettyja vaatimuksia, mukaan lukien huemautus g.

Taulukko 9.3.3 =1 NDT-tarkastuslaajuus, kun suoritetaan kaasupainekoe kohdan 9,3,3 mukaisesti

Hitsilaji NDT-tarkastuslaajuus

Kehihitsit, yhteet ja haarat DN = 100 10 % RT tai UT,
pituushitsien risteyskohdat on sisillytettiva

Yhde- ja haarahitsit, kun DN = 100 sekd hitsit porras- |Materiaaliryhmit 1.1, 1.2, 8.1 5% PT tai MT
tetuissa liitoksissa Muut materiaaliryhmat 25 % PT tai MT
Pituus- ja kierresaumahitsit, ellei niille ole tehty 100 % RT tai UT
NDT:ta tai painekoetta putken tai liitososan valmista-
jan tiloissa
* Kun DN < 600, tarkastetaan 10 % hitseisti 100 %._ Kun DN > 600, tarkastetaan 10 % hitsien kokonaispituudesta.

9.3.4 Muut testit (EN)

Niissd tapauksissa, joissa yksittdisten hitsien (liittymien hitsien) neste- tai kaasupainekoe olisi haitallinen
tai epakaytanndllinen, hitsit on testattava soveliaalla NDT:114 (100 % RT tai UT seka 100 % PT tai MT).

Jos erityismateriaaleilla, esim. lasipinnoitteilla, lasketut jannitykset putkistossa ovat matalampia kuin

70 % putkiston suunnittelutilanteen nimellisjannityksestd, voidaan timé ottaa huomioon maaritettiessa
koepainetta ja rikkomattoman aineenkoetuksen madraa.

Suunnittelujakson aikaisessa vaiheessa on kiinnitettdava huomiota lopputestaukseen, jotta voidaan tehda
jarjestelyja varmistamaan, ettd kukin yksittdinen rakenneosa saadaan asianmukaiseen testaukseen.

9.3.5 Painekokeen dokumentointi (EN)

Painekokeen tulokset on vahvistettava koepoytikirjassa. Jos painekoetta ei suoriteta vedelld, kiytetty
koeviliaine on kirjattava.

p. nro 82712047 SFS) 20.03.2019

9.4 Dokumentointi (EN)

a
E .
2. 94.1 Loppudokumentaatio (EN)
-l
£% Loppudokumentaation on sisillettédvi suunnittelun ja valmistuksen asiakirjat ja kiyttoohjeet.
&£ Loppudokumentaation laajuuden on oltava taulukossa 9,4-1 tismennetyn mukainen,
o
[Ty
L
£ £ Taulukko 9.4 -1 Loppudokumentaatio
iz
g | Nro Dokumentit Luokka Putkisto
1 I I 0 < 0,5 bar
1 Putki- ja instrumentointikaavio [Pl-kaavio) X X X x? x?
Suunnittelu= ja kayttoarvojen yhteenveto X X X x? x?

3 |Putkiston sijoituspiirustukset ja kannake-

piirustukset mitoituksineen (voi sisaltaa a a

isometrisid piirroksia, toteutuspiirustuk= * X x x X
sia, kohtakuvia, pohjapiirroksia)

4 |Putkiston rakenneosien osaluettelot x X xd x® -
Perusmateriaalien ja hitsauslisaaineiden x % x Ks.
ainestodistukset tarvittaessa EN 13480-2

[ Dokumentit sekalaisille rakenneosille, a a a

X X X X X

kuten venttiileille tai turvalaitteille

2 riippuu valmistajan paatiksesta

B gllei sisilly laitoksen tai kokoonpanon kiyttéohjeisiin

TémB julkaisu on ladattu 373 Online-palvelusta (sop. nro B27/2017 SFS) 20.03.2018.
Lataaja: masind. Vain Masino Industry Oy kiyttoon.
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p. nro 82772047 SFS) 20.03.2019

SUOMEN STANDARDISOIMISLIITTO SFS SFS-EN 13480-5:;(2)
FINNISH STANDARDS ASSOCIATION SFS 25

Taulukko 9.4 [jatkuu)

Nro Dokumentit Luokka Put-
1 1 I 0 kisto = 0,5 bar
Hitsausdokumentit X X x® xH -
NDT-dokumentit X X X - -
Lampakasittelydokumentit X X X - -
10 JPainekokeiden tai korvaavien testien « ‘ X . _
dokumentit )
11 |Tunnistemerkinnin tiedot ,
X X X X x °
(ks. EN 13480-4:2017, kohta 11)
12 |Standardinmukaisuusvakuutus suunnit= X X X _ _
telulle
13 |Vaatimustenmukaisuusvakuutus putkiston X X X _ _
valmistukselle fasennukselle
14 |Kayttoohjeet b X X X - -
15 |Muut soveltuvat kiyttoohjeet b - - - X -

x" tarkoittaa, ettd asiakirja on oltava mukana loppudokumentaatiossa,

HUOM. Katso PED liite VI, jossa esitetdin vaatimustenmukaisuusvakuutus, joka on oltava saatavilla, jos putkisto
leuuluu luokkiin I, 11 ja 111 ja se on saatettu markkinoille maassa, jossa PEDid sovelletaan,
a

riippuu valmistajan paatoksesta

b ellei sisdlly laitoksen tai kokoonpanon kiyttoohjeisiin

9.4.2 Suunnittelun ja valmistuksen dokumentaatio (EN)

Valmistajan on koottava suunnittelun ja valmistuksen dokumentaatio sellaisella tavalla, etta
putkiston suunnittelu ja valmistus voidaan arvioida taman standardin vaatimusten ja hyviiksytyn
suunnitelman suhteen.

9.4.3 Kayttoohjeet (EN)

Valmistajan on koottava kéyttdjaa varten kiyttoohjeet, jotka sisaltavit kaiken vilttdmattdman tiedon
putkistojarjestelman kayttoonottamisesta, kiayttamisesta ja suositellusta kunnossapidosta seka kayttajan
suorittamista kdynninaikaisista tarkastuksista.

Kayttdohjeiden on katettava toimitetun putkiston suunnittelutiedot ja paamitat seka tunnistemerkinnan

tiedot. Soveltuvissa tapauksissa niiden ohjeiden on sisdllettavd myds ne dokumentit, piirustukset ja
lkaaviot, jotka ovat tarpeen kayttoohjeiden taydellistd ymmartamista varten.

9.44 Dokumentaatio ostajalle (EN)

Ostajalle on toimitettava loppudokumentaatiosta kopio tydsitoumuksen valmistumisen jalkeen. Osapuolten
keskindiselld sopimuksella voidaan toimittaa suunnittelun ja valmistuksen dokumentaatio taydellisena

tai osia siita,

10 Vakuuttaminen (EN)

Loppuarvioinnin ja dokumentaation valmistumisen jalkeen valmistajan on annettava vakuutus, etta
putkisto on standardin EN 13480 (ks. liite A) mukainen.

HUOM.  Katso CEN/TR 13480-7 ohjeeksi EY-vaatimuksenmukaisuusvakuutuksen edellytyksisti.

Témil julkaisu on ladattu 375 Online-palvelusta (sop. nro B27/2017 SF3) 20.03.2018.
Lataaja: masind. Vain Masino Industry Oy kiyttion.
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(s) masino

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
EC DECLARATION OF CONFORMITY

Masino Industry Oy
Tulotie 8

FI-33470 Ylojérvi
FINLAND

vakuuttaa, etti seuraavat sen valmistamat paljetasaimet tiyttiviit painelaitedirektiivin 2014/68/EU ja
sithen liittyvien muutosten sekd# ne voimaansaattavien kansallisten s#fidosten midriykset.
herewith declares that the following expansion joints manufactured by it are in conformity with the provisions of the pressure equipment
directive 20 1468/EU, as amended, and with national implementing legislation.

Asiakas / Cusiomer Tilaus no/ Order no: 18030278 OP

Ref: Masino Industry Oy/8013769

Tyénumero Lukum.kpl Koodi/selite Luokka Ryhmi

Work order no Quantity, pcs Codeldescription Category Fluid category
257432 4 PRRV 111 1

Max kiiyttépaine Max / Min Nim. koko Testipaine Testauspiivi
Max pressure (PS) lﬁmpc")tila Nominal size Test pressure Test date

Max temp. (TS max),
Min temp. (TS min) °C

16 bar 120 =C DN700 23 bar 8.3.2019

Sovelletut yhdenmukaistetut standardit: SFS-EN 14917 ja soveltuvin osin SFS-EN 13445-3 ja SFS-EN

13480-3.
Applied harmonized standards: SFS-EN 14917 and for applicable parts SFS-EN [13445-3 and SF5-EN 13480-3.

lImoitetun laitoksen (Det Norske Veritas 0496) mydntimd valtuutus vaatimustenmukaisuuden
arviointimenettelyn, moduulin H kiytélle, sertifikaati n:o 4591-2014-CE-FIN-ACCREDIA.

Conformity assessment procedure module H, authorization granted by notified body (Det Norske Veritas (496}, certificate no. 4591-
2014-CE-FIN-ACCREDIA.

Vaatimustenmukaisuuden arviointi perustuu  standardien ISO 9001:2015 ja EN 3834-2:2006

mukaiseen laadunhallintajirjestelméin, sertifikaatti Nro. 76714-2010-AQ-FIN-FINAS.
Conformity assessment is baved on guality asswrance syvstem in accordance with standards ISO 9001:2015 and EN 3834-2:2003,
certificate No. T6714-2010-40-FIN-FINAS.

NB 0496: DNV Certification Oy/Ab
Det Norske Veritas [talia S.r.l Keilasatama 5

CENTRO DIREZIONALE COLLEONI F1-02150 ESPOO
PALAZZO SIRIO 2 FINLAND

V.LE COLLEONL 9
20864 AGRATE BRIANZA (MB)

-

ITALY W R 7
Py a .
Ylsjarvi 20.3.2019 Jukka Koskinen
Designer
MASINO INDUSTRY OY Tal. +358 10 8345 500 VAT FI25518367
Tulotie & industry@masino fi hittp:ihwww . masino fi

F1-33470 Yitsjarvi, FINLAND
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(s) masino

VAKUUTUS HYVASTA KONEPAJAKAYTANNOSTA
DECLARATION OF SOUND ENGINEERING PRACTICE

Masino Industry Oy
Tulotie 8

FI-33470 Yl5jarvi
FINLAND

vakuuttaa, ettd seuraavat sen valmistamat metalliletkut on suunniteltu ja valmistettu Suomessa
noudatettavan hyvin konepajakiytinnén mukaisesti, 2014/68/EU, artikla 4, momentti 3.

herewith declares that the following metal hoses mamufactured by have been designed and manufactured in accordance with the sound
engineering practice followed in Finland, 20 l4f68}rEC Articla 4, Paragraph 3.

Sovelletut yhdenmukaistetut standardit: EN 14585-1:2006, CEN/TR. 14585-2:2006 ja ISO 10380:2012
Applied harmonized standards: EN 14385-1:2006, CEN/TR 14385-2 and ISOI0380:2012

Tilaajan no/Customers order no: 81982
Tilaus no/ Order no: B014856

Tyt numero Nim. koko  Lukumiirdi  Koodi Tyyppi
Work order no Nominal size Cuantity, pes Caode Type
255551 DNI10 | LO10S / L-T03643-1 RS 331812
I T R
S A S, ’
/' raw-.

Ylojarvi 24.10.2018
Jukka Koskinen
Designer Trainee

Masino Industry Oy Tel. +358 10 8345 500 VAT FI25518367
Tulotie 8
FI-33470 YIdjarvi, FINLAND industry@masino.fi www.masino.fi
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LITE 7. ESIMERKKI PUTKISTON VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUKSESTA

Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Putkistonvalmistajat Oy
PL123
01234 TEHDASMAA

vakuuttaa, ettd kemikaaliputkisto

Kemikaaliputkisto P200
valmistusnumero 2100
jonka suunnitteluarvot ovat:

Paine, max/ min 5,0/ -1 bar
Halkaisija DN 100
Sisaltd MNaOH
Lampdtila max / min +80/+10°C

on suunniteltu ja valmistettu vaarallisten kemikaalien késittelyn ja varastoinnin turvallisuusvaa-
timuksista annetun valtioneuvoston asetuksen (856/2012) 47 § mukaisesti ja vastaten painelai-
teasetuksen (1548/2016) luokan | vaatimustasoa (moduuli A)

Sovelletut standardit
SFS EN-13480-1-5

Muut standardit ja tekniset eritelmat:

Paapiirustuksen No: xxx
Piirustuksessa esitetddn putkistokokonaisuus ja yksildidaan putkilinjat ja painelaitteet suunnittelu-
arvoineen

Kemikaaliputkiston suunnittelu, valmistus ja tarkastukset tayttavat asetetut vaatimukset.

Tehdasmaalla

Allekirjoitus

Allekirjoitusvaltuutusasema
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Piirustus

Paivays
20.2.2019
Piirtanyt
MK/(AAM)
TyyppifNim.
PRRV /0700
Koodi
PO700-PED

650

704055_010b

(¢) masine

|
[

m2
s3

=

kok.DN T

¢ Or
o0

Maalaus (primer)
Asiakk.nimike

Virtaussuunta —p

Vaneri/kovalevysugjat poimujen ympérille ok

IMITAT

TL Pituus mm 820 13
|, valiputki: 245 mm
¢ 137 mm
vasen m1: 150 mm

oikea m2: 150 mm

Ulgin

@df1 {laippa) 883 mm
@Dr 711 mm

Sis.halk. (@Ds3) : 666

Toimitetaan 30°viisteilla -

PUTKIPAA P265GH @711 x 8 |Vetotangot: ASME SA193/42CrMo4: 4 Kpl M30 L=920
|PALJE EN 1.4307 LAIPPA PN 25 DN 700

7x0,5mm, 5+5aaltoa Materiaalit P355GH

Uloin @db1 (palje)osa: 763 53,laippa paksuus: 50 std: Masino
SISAPUTKI @D laippa 883

@668 mm Pituus 167 / 167 mm

EN 1.4307 Paksuus 1 mm

t1(vas): 130mm [ t2(oik): 225mm |@di laippa 715 -

Vesireidgtd x o 8 -

|PALJETASAIMEN SUUNNITTELUARVOT
JOUSTO Aksiaalijousto mm +0
Lateraalijousto mm

Putkipaiden viiste 30°
IMaalaus (primer)

0/30 775 Nimm  Kuorm kerrat

_/-
1000

916 Nimm  Kulmajousto ®

L

lilenaessd tules lisdos huomioida

EM 14917 suunniticluchjest

MUU TIETO Paino kg 330
apcm2 4266
PRRV/0T00//0/820/2
Suunn. PIT 16bar/120°C Alipaine bar: -1 Héyry

Paljet. Nim. paineluokk -

PED Ryhma 2 (vaaraton)
PED LUOKKA Il / Moduuli H




Liite 11. Paljetasaimen lujuuslaskelmat (Masino Industry Oy)

99

BASIC INFORMATION

DESIGN VALUES

RESULTS

Dimensions

6.1.1.2.1-11

Auxiliary values

611216

Table 6.1.2.3

Referenca
Dimensioning standard
Calculated by

Date

Checked by

Date

MNominal size
Temperature

Design pressure
Auial movement

Lateral movement
Angular movement

Material
Heat treatmeant

PRESSURE STATIC STRENGTH
SQUIRM DUE TO INTERNAL PRESSURE:

Column squirm
In-plana squirm

SOUIRM DUE TO EXTERNAL PRESSURE:

Allowed number of load cycles

Auwial effective spring rate
Lateral effective spring rate
Angular effective spring rate

MNominal size

Radius.

Height

Pitch

Mominal thickness of one ply

Collar langth

Collar thickness

End tangent lsngth
Mumber of plies
MNumber of convolutions
Intermediate pipe

Inner diameter of convolution
Inner diameter of end tangent
Meaan diameter of collar

Safety factor (for Rp1,0t)
‘Waelding factor

Bellows design stress
Bellows cold design stress
Bellows allowable siress
Collar design stress
Collar allowable stress
Calculation pressure

Bellows modulus of elasticity

Collar modulus of elasticity

DN
Di+2xa
ri

w

q

ap
Dit+Z x &
Lc

ec

Lt

np

N

Di
Dit
Dc

MASINO INDUSTRY OY

a

EM 14017:2009+A1
RY

14.3.2019

0700 -
120°C
20°C
16 MPa
10,0 mm
10,0 mm
0,0 mm
300
00"
0.0
EN 1.4301
Mo

OK

705 mm
706 mm
714 mm

15-
1-

Sh 1834 MPa
Sho 280 MPa
f 122,3 MPa
Sc 1834 MPa
fo 1223
P 16 MPa

Eb 192400 MPa
Eo 200000 MPa
Ec 192400 MPa

Drawing
markings

14)
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Intermediate factors

6.1.1.21-7

61.1.21-5

6.1.1.21-6
6.1.1.21-9
6.1.1.2.1-8
6.1.1.2.1-12

6.1.1.2.11
6.1.1.21-2
6.1.1.2.1-3
611214
62258

62337
62336

Fig. 6.1.1.2.2-1
Fig. 6.1.1.2.2-2
Fig. 6.1.1.2.2-3
6.2.3.4.1-T

62837

6.1.1.2.1-10

Mumber of plies

Mominal thickness of one ply
Bellows nominal thickness
Collar thickness

Ins. diameter of convolutions
Ins. diameter of end tangents
Collar mean diamater
Convolution height

Bellows mean diameter

Ply thickness after forming
Bellows thickness after forming
Mean radius of torus at chrest and root
End tangent length

Caollar langth

Convolution pitch

Convolution cross secfional area
Bellows effective area
Coefficient

Coafficient

Forming factor

MNumber of bellows

In-plane instability stress ratio
In-plane instab. stress interaction factor
Coefficient

Coefficient

Coefficient

Coafficient

Mumber of conveolutions

Auwial displacement

Lateral deflection

Angular rotation

Total equivalent axial
displacemant par convolution
Force due to pressure effect

Determination of strain caused by deformation

Circumferential trus strain:

6.2.2.51

62252
62253

62254
62255

82256
62257

Additional intermediate factors

8.2.3.31

62332
62333

62334

6.2.3.3-5a

62337
62336

Maksimum true strain

Circumferential direction

Bending components:

Minimum wall thickness, cutside
Minimum wall thickness, insida

Cold work factor

In- plane instability factors

Stiffening factor
Effective proof stress

In-plane instability stress ratio
In-plane instab. stress interaction factor

Fe=rzzgoprogIgageE”

-
k=]

58,0
== N

Sbo
Shi

ep.0
ep,i

Km.b
K|

o

T
0,5 mm
3,5 mm
1 mm
705 mm
708 mm
714 mm
26 mm
7345 mm
0,491 mm
3,437 mm
8,913 mm
18 mm
18 mm

28 85 mm
2487 mm2
423715 mm2
0,686
0,853
0,019
2 pcs
0,958
4,428
0,607
1,568
2174
3 (as formed)
4
10,0 mm
30,001 mm
0,0 degrees
9ET mm

BT7343 N

0,07
0,00

0,03
0,03

0,47 mm
0,50 mm

141

izz
42

0,630 0,84
258,5 MPa

0,96
4,43

2(4)
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Pressure strength against internal pressure
Circumferential membrane stresses

6.2.34.1-1 End tangent S(P)

623412 Caollar 5(P)
Ballows comugations

6.2.34.1-3 - end convolutions S(P)

6.2.34.14 - intermadiate convodutions S(P)
Meridional stresses

623415 - membrane stress Sm,m{P)

6.2.34.16 - bending stress Smb(P)

623417 - membrang + bending siresses Sm+h(P)

623417 Allowable reducted stress Kfxf

Column instability due to internal pressure

Axial expansion joint
Waorking conditions (internal pressure):

Initial bellows lenght (one bellows) 18=
6234212 Equalised ballows lenght {one bellows) | Beg=
6.2.34.2.11 Allowable pressure Psc.t=
6234213 Dyynamic factor © dynx=
Test conditions {internal pressue):
- test in the workshop

Siabilising factor k=
6234214 Allowable test pressure Psc,T=

- test on site after some cycles and cooling down
6234215 Allowable pressure Psc,T=

‘Waorking conditions (external pressurs)

6234217 Allowable axial compression force Fsc,t=
Axial force from displacement Falbw,t=

Test conditions (external pressurs)

6234218 Allowable axial compression force for test o Fsc,t=
Axial force from displacement Falw.t=

Lateral expansion joints

‘Working conditions (internal pressure):

6234218 Allowable pressure Psct=

Test conditions (internal presswre):

62342111 Allowable test pressura Psc,T=

Angular expansion joint

(These formulas are only for angular exp. joints, in this case see values for axial expansion joint above)

‘Working conditions {internal pressure):
6.2.34218 Allowable pressure Psct=

Test conditions (internal pressure):
62342111 Allowable test pressura Psc,T=

In-plane instability

62342241 Allowable in-plane instability pressure Ps.i
Psi,20=

6234222 Allowable test pressure Psi,.T=

3(4)

87,56 MPa Ok
88,67 MPa oK
86,74 MPa Ok
67,70 MPa O
6,05 MPa
194,57 MPa
200,62 MPa Ok
366,80 MPa
1146 mm
120 mm
16,05 MPa OK
1,000
0,5
8,71 MPa oK
16,68 MPa oK
T4TTH03 N
0N Ok
TF46500 N
0N Ok

4,56 MPa oK

871 MPa oK

15,24 MPa oK

871 MPa oK

1,65 MPa OK
2,35 MPa
3,17 MPa Ok
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Fatigue evaluation

6.2.3.6.2-1
623622

623623

623631

Formula is valid. Mumber of cycles is in area 370==Nalw==10"6)

Axial elastic spring rate
6.2.3.81

SPRING RATES
Axial expansion joint
629311

629317

Lateral expansion joint

6293221629323 1allb
6.2932208/6293237alfb
6.29832 2-10/6.2.9.3 2 3-8a/8b
6.2.8.3.2.2-11/6.2.9.3.2 3-%a/9b

Angular expansion joint

6298331
628337

620338

Calculation of stresses
-Meridional membrane stress Sm,mi{dg) 7.0 MPa
-Meridional bending stress Sm,b({dqg) 8773 MPa
Total stress range Seq 1024, 7 MPa
En/EbxSeq 1065,1 MPa
Allowsable number of cycles Mahw 6252
Thearetical axial elastic spring rate KB 1832854 Mim
1833 kN/m

Auwial effective spring rate 8164 N/mm
Awial working spring rate 1906,6 N/mm
Auwial working force 19068 N
Lateral Effective Spring Rate Kyt= 775 Nimm
Lateral working spring rate Kwy,t= 1022 Nmfmm
Lateral working force Fy.l= 63881 N
Moment dus o lateral deflection My,i= 14213 Nm
(Thesa formulas are only for angular exp. joints, in this case see values above)

Angular effective spring rate 1963,1 Nm™
Angular working spring rate 1963,6 Nm®
Angular working moment 8823 Nm

44)
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Liite 12. Paljetasaimen tarkastussuunnitelma (Masino Industry Oy)

"Ms 43 2009 e

1(2)

(3) masino

DOC-300-1458-fi

PALIETASAINTEN PED-TARKASTUSTODISTUS / PED 2014/68/EU

Myyntitilausnumero, positio ja tuotantotilausnumero: 801576/1, 257432
Piirustus no. 704055_010b

Luokka: 1 Maoduuli: H

CE-merkki: CE 0496 Valmistaja: MASINO INDUSTRY OY

MATERIAALITODISTUKSET 3.1

SUUNNITELMAN TARKASTUS SFS-EN 14917 + A1, SFS-EN 13480-2, 3 ja SFS-EN 13445-2, 3
KUITTAUS / Pvm. MK 1.3.2019

VALMISTUSSUUNNITELMA {Tyomiarain) SFS-EN 14917 + Al, SFS-EN 13480-4, 5 ja SFS-EN 13445-4, 5
KUITTAUS / Pvm. MK 1.3.2019

TARKASTUSSUUNNITELMA (valmistuksen aikana).

Materiaalin jaljitettdvyys, sulatusnumeron siirto tyéméadraimeen (IS09001) tehddan ennen osien

liittamista toisiinsa.

- Paljeaihion pituushitsien silmamadrdinen 100% tarkastus.

Tarkastuksen suorittaa hitsaaja. KUITTAUS / Pvm. J N 5',3 o

. /!
- Kehahitsien 100% silm3dmaarainen tarkastus (VT) W
Tarkastuksen suorittaa hitsaaja. KUITTAUS / Pum. "
- Kehihitsien 100 % tunkeumanestetarkastus (PT) KUITTAUS / Pym. "
* prives M — — s
_ P#ittaishitsien 10 % réntgen tarkastus (RT) KUITTAUS / Pvm. J / J(g’%? 5.3.%

suorittaa
~ it />

-Tiiveystarkastus 0,5 bar. (ilma/vesi-saippualiuos) KU'I'ITAUS!P\rrn,/f/ 'ﬁ/} 73

- Vesikoeponnistus 23 bar. Painemittarin nof‘.’ff{lﬂmln) KUITTAUS / Pvm. ML
Kool - \8%\aL5-01%

- Mittatarkastus: (DN, Pituus, Halkaisija, Laippojen PN/materiaali) Jk 8 : }

Mittatarkastuksen suorittaa koeponnistaja KUITTAUS / Pym. & 7

Koeponnistusta/Mittatarkastusta ei saa suorittaa ellei tiiveystarkastusta ole kuitattu

TESTAUS STANDARDIT

SFS-EN ISO 17637/2016 sulahitsausliitosten silmamaardinen tarkastus

SFS-EN 1SO 5817:2014 Hitsiluokat ja hitsausvirheiden raja-arvot

SFS-EN ISO 3452-1/2013 NDT Tunkeumanestetarkastus

SFS-EN I1SD 23277:2015 NDT Hitsien tunkeumanestetarkastus, hyvaksymisrajat
SFS-EN 1SO 17636-1/2013 NDT Radiografinen kuvaus.

SFS-EN IS0 10675-1/2013 NDT Radiografisen kuvauksen hyvaksymisrajat

=]
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(s) masino

DOC-300

2(2)

MERKKAUS:
Paljetasaimet merkitadan SFS-EN 14917 + A1 mukaisesti.

Tyyppikilpeen kaiverretaan:
MASINO INDUSTRY OY
c € Tulotie 8
33470 Ylgjarvi

Tuotantotilausnumero / Vuosi Notified Body DNV-0496
Paljetasaintyyppi / DN koko / PS/TS(min./max) / sallitut liikkeet

Virtaussuuntanuoli (mikali madritetty).
LOPPUARVIOINTI: - Koeponnistus

- Paljetasalmen slimadma&ardinen tarkastus
- Dokumentaation tarkastus.

Tarkastajat: AM, TM, AP, RV, MM, JLA Tarkastajan KUITTAUS / Pvm.

e
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Liite 13. Hitsaussuunnitelmat (Masino Industry Oy)

1(3)

() masino e
||
HITSAUSSUUNNITELMA, WELDING PLAN
Work arder | Tyb: 25743271 Pvm, Date 25.2.2018
Drawing ne.  Plirno, TO4055_010b
Product size DN { Tustekoke DN: 700 Customer | Aslakas:
Identification code / Tustekood|: &50 Customer code §
Category fModule / PED-Luokka / Moduull; e Asiakkaan nimike: B
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ADDITIONAL INFORMATION -'LIS!TE_TOJ&: Hitsaussuunniteima 2/2 -
o Welding | Quality = Weld Approved
‘""";u“j’"‘ | Walang m'“ process / | level | :“”“ oot |hickness | welders/ | WPS Sequence no. s e 1
= Hiteaus- | Hitsi- per in Hyval WPS Sarjanumero sdaine
Hitsin no. Liitoksen nimi prosessi | lupkka Railomuaoto | paksuus hits |
1 Putkip8an pituushitsi 135 B V B M TH1251 HOs50 } ELGAMATIC 100
[ . i . . . : |
je=e 5 I ) = | 2 ) =l
- N N N N -
Lisdtietopa: Hyviisytyt tsanst kahdassa vel 0ha Useamss hitsaaja, flsts yksl sucrties hitsdknen, Tyomadraimeeed on kerta, j6518 Belviad hitsackses suaritiaja.
Addtional informatin i e cakmn "Aggroved weiders® can be more than are welder, o which ers well do the walding. The manulaciuring-order-document infemes the comeel waldsr
Dacumens name: Hittaussusnnitelma 257432 1 2
.-".; |
/ |
P \
|'-I. \‘. \‘- -
| %
TiIRY,
\ .
page /sivu 141




Liite 14. Menetelmapdytakoekirjat (Masino Industry Oy)

108

Inspecta

Pulkan ulkohalkaisifa / Outside pipe diameter (mm):
Hitsausasento [- asennot) [ Welding positions:

Lissiaineen |uokittelumerkints
Filler material designation:

Lissigineen kauppanimi /
Filler material maka:

Lis@aineen koko (mm) /
Filler material size (mem);
Kareletu tysidmpatia ("C)/ =18
Preheat tamperature ("C):

Vedynpoistohehkutus / Ei rajoituksial Mo

Post-heating: restriction.

Suojakaasun luckitielumerkingd / SFS-EN IS0

Designation of shialding gasfiux: 14475-R1-ArH-5
DC-

Virtalajinapaisuus
Type of welding current and polarity:

Aineansirymismuscto /
Mode of metal transfer:

Muita tistaja § Oiher mformation;

This document is issued by Inspecta Tarkastus Oy Notified Body D424,

above.

Paikka / Location:

Selndjoki

MENETELMAKOEPOYTAKIRJA (WPQR)

>500,0, > 150,0 (PA, PC)
PA, PB, PC, PD, PE, PF, H-L045

Ei soveltuval Not applicable.

Ei soveltuva/ Not applicable.

Ei soveltuval Mot applicable.
Yksipalkohitsaus/Monipalkohitsaus |

Single run/Mulfi run:

Hitsauksen flkeinen Empakdsitiely
Post-weld heat-treaiment:

Juurkassun luokitielumerkints /
Designation of backing gas:

Lammantuont] {kJimm) /
Heat input {k)/mm):

Wéilpalkelampotla °C) /
|nierpass temperature (“C):

Tamdn todistuksen on antanut Inspecta Tarkasius Oy limoitetiu laitos 0424,

Todistan, it koehitsit on valmistettu, hitaattu ja teatattu ylla mainitun wotefkoestandandin vaatimusien mukaisest) /

Inspecta Tarkastus Oy

(Ngﬁ-ﬂ«irjnilus I Wame, sighdlune

Finnlsh Accraditation Seevico
1001 (EN ISONEC 17020)

(Tyyppi AT Type A
WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (WPQR)
Valmistajan WPQR nro PAW-81/31.BW00-4 limoitetu kaitos / Inspecta Tarkastus Oy
Manufacturers WPQR na.. Natifled body:
Valmistaje Prospera Oy Wiite nro § 16091950304-11871
Manufacturer: Reference no.:
Oisaite / Tulotie 6 33470 Yigjarvi
Agdress
Sandandi / SFS-EN 150 15614-1:2004 Hitsauspaivamddrd 25-08-2016
CodelTesting standard, Drate of welding:
Piitevyysalue /[Range of qualification
Hitsausprosessi (-1)  Welding process: 15 (Osittain m itu/Partly mechanized|
Liitosmuoto ja hitsilaji / Type of joint and weld: BW, FW
Perusaineryhmi (t) ja alaryhmd {t) / 1. 84
Parent matarial group(s) and subgroupis): 2 8
Perusaineen aineenpaksuus (mm) / 1. 04-08 FW:04-1,0
Parent material thickness (mm): 2
Hitsiaineen pakswus / Welkd metal thickness {mm): 04-06
a-sritta | Throat thickness (mm): 0,4 -08

Yksipalko/ Single run
Eil No

EN ISO 14175-11-Ar
Ei rajoituksial No

restriction,

Ei soveltuval Not
applicable.

Centified that test welds prepared. welded and tested safisfactorily in accordance with the requirements of the code/ testing standard indicated

Antamispaivamadnd /
Date of issua:

18-09-2016
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JRiinn 2(5
CcEOC > O Inspecta (%)

CONFEDERATION EUROPEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE PL 44
00811 HELSINKI

1 HITSAUSOHJEEN HYVAKSYNNAN KOFTONISTUS

2 Sivu 1 Yht 3
a Valmistajan hitsauschje Tarkastuslaitos
4  Vitenrs: WES 56 Vitenree 120-1E10-150502

§ Vamistaja: Prospero Oy

&  Osoite: Tulotie 6
33470 Ylojarvi

7 Kosstandardit: SFS-EN 288-3:1998
8  Hitsauspaivimasra: 14.12.2001

9 PATEVYYSALUE
i Hitsausprosessi: 141 (TIG-hitsaus)
11 Litesmuoto: Fi

12 Perusaine(et): Putki: Ryhmd 1, kun standardeitu Re <= 265 N/mm"2
Palje: Ryhma 9, kun Cr max 18,5%, Ni max 14,0% ja Mo max 3,0%

43 Aineenpakauus [mm]: Putki: 3,0...0,0, palje: 2*0,5 mm .... 840,55 mm.

14 Putken ulkohalkaisija [mm]: >= B4,1

15 Lisdasinctyyppi: W 24.12 L84 {EN 12072), Blga Crowaliy 309L51
16 Suojakaasu { Jauhe: Rl (SFS-EN 439)
N.A.
17 Hitsausvirtalaji: DC+
18 Hitsausasennot: Kaikki paitsi PG
1% Korotettu tyélampdtila: +20°C

20 Jalkilampokasittely: =

24 MUITA TIFTOLIA -

22 Todistan, ettd koehitsit on valmistettu, hitsattu ja testatiu yild mainitun koestandardin vaatimusten mukaisesti.

/;375__-—1 —

Tampere 21.01.2002 /EWE 00085FIN
23 Palkka Aika Nirni ja allakirjoitus
24 Tarkastuslaitos
25 (CFOC R j4=an)
Overssfining av den lnekds Transiation of primtad faxt (beveetzung dos uu;prd.lun‘d\:ﬂ Tradushon dea ribrgues
texlan pd beksidan on the everse sice Fomablall-Texles aupf der Rickseito IHpATERS au varso

Lomake nre 12000 1,98
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CcEoc > (:) Inspecta (%)

GONFEDERATION EUROFEENNE D'ORGANISMES DE CONTROLE PL 44
00811 HELSINKI

1 HITSAUSOHJEEN HYVAKSYNNAN KOETODISTUS

2 Sivu 1 Yht 3
3 Valmistajan hitsausohje Tarkastuslailos

a  Viite nro: WPS 55 Vite nro:  120-1E10-150501

& Valmistaja: Prospero Oy

6  Osoite: Tulotie 6
33470 Ylsjarvi

7 Koestandardit: SFS5-EN 2BB-3:1998
8 Hitsauspdivimairs: 14.12.2001

9 PATEVYYSALUE

i Hitsausprosessi: 141 (TIG-hitsaus)
11 Litosmuoto: EW
12 Perusaine{et): Putki: Ryhm& 1, kun standardoitu Re <= 265 N/mm*2

Palje: Ryhm& 9, kun Cr max 18,5%, Ni max 14,0% ja Mo max 3,0%
13 Alnesnpakeuue [mm]: Putki: 3,0...8,0, palje: 4%0,5 wm ..., 1G*0,5 mm.

14 Putken ulkchalkaisija [mm]: »>= B4,1

15 Lisssinotyyppi: W 24.12 Lei (EM 12072), Elga Cromatig 305LCi
16 Suojakaasu / Jauhe: Rl (SF3-EN 439)
N.A.
17 Hitsausvirtalaji: DC+
18 Hitsausasennot: Kaikki paitsi PG
13 Korotettu tyslampatila; +20°C

20 Jalkildmpdkasittely: -

1 MUITA TIETCLA -

22 Todistan, ettd koehitsit on valmistettu, hitsattu ja testattu yild mainitun koestandardin vastimusten mukaisesti.

-t o
:._5 e

Tampere 21.01.2002 /EWE 000B5FIN
23 Palkka Aika Nimi ja allekirjoitus
24 Tarkastuslaitos
25 (CEQC:n jasen)
i ion of prinfed & L Ty e
oy an e roverae age Fhmbiadt.Tasies auf dor Rockseie impamaes au varze

Lomake nro 12000 1.98




111

DEKRA Industrial Oy MENETELMAKOEPOYTAKIRJA P DEKlé( )

Notified Body No. 0875 Hitsausohjeen hyviksynti - Koetodistus
PL 41, 01621 VANTAA WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD
Laajaniityntie 3, 01620 VANTAA Welding procedure qualification - Test certificate Nro No,
tel 0203 B7843 fax (09) 8786653  SFS-EN IS0 15614-1 WPQR DF04350
WValmietaja Manufasiurar Projeli tef tleajon by nre  Mroject or contractor's wark MNa,
ProsperoQy el L o B
Osoile Address Hitsausohjeen nro WPS Na.
Tulotie 6, 33470 Yigjarvi  pWPS 135-12/12-FW-1
Hitsaajan nimi Welder's name Tunnus 1D Hitsauspdivamaara Date of welding
PK 01.06.2011

Pétevyysalue Extent of approval

Hitsausprosessi Welding process

135 el L] -

Liitesmuato ja hitsilaji Type of joint and weld

FW

'Pé-c':.lsaineryrmamja alaryhmé(l) Parent material gmup:si and sub uruui:lta}

1%-1(P355GH - P355GH)

Perusaineen paksuus Parent malerial thickness [mm)]

t, 265 t.25

Hitsiaineen paksuus Weld metal thickness [mm] 7 a-mitia Throat thickness [mm]
el ) Ei rajoituksia No restriction

Yiesi- | Monipalkohitsaus  Single run § Mulfi run

Monipalkohitsaus Multi run

Putken ulkohalkaisiia Outside pipe diameter [mm]

=500, tal =150, kun putkl hitsataan pyrivand asennossa PA tal PC =500 or when the diameter is >150 weided in the PA ar PC miated positinn

Lis3aineen luokitielu Filler material designation ' Lisdainean kauppanimi Filler material make

EN 440: G 46 2 C G45i1 Union SG 3-H

Liséaineen koko Filler material size = Niil

Ei rajoituksia No restriction

Sub'jaiiﬁsun merkinta fjauhe Deaqnalioﬁ ol’sﬁiélmng gas | flux i Juurikaasun merkintd Designation of backing gas

EN 14175: M20 - ArC - 8 (Mison 8) o A

Virtalaji ja napaisuus Type welding current and polarity Aineenslitymismuote Mode of metal transfer

DC+ ) Kuumakaasu Spray arc

Lémmontuonti Heat input [kd/mm]

Min. 1,1 - 25%

Hitsausasennal Welding positions

PB I .

Korotettu tydlampatila Preheat temperature [°C) Valipalkolampatila Interpass temperature [°C]

Min. 5 Max. 118

Vedynpoistohehkutus Post-heating i

Ei No

Hitsauksan jalkeinen lampakasittely Post-wekd heat-treatment

Ei No _

Multa tewja Cther information

® Kattaa ryhmin terdkset, joilla on sama tai alempi ohjeellinen mystslujuus.

# Covers the equal or lower specified yield strength steels of the same group.

Hitsauskokeen suoritus/pdytakirjan nro Details of weld testireport No.: DFQ4350H
K pdytikigan nro Test frapart No.: Dekra 110544
Muul liieet Ol appedioes.

Todistan, ettd koehitsit on valmistettu, hitsattu Ja testattu koestandardin SF3-EN 130 15814-1 vaatimusten mukaisest].

Certified that test welds prepared. welded and tested satisfactorily in accordance with the requirements of the codafteating standard SFS_EN IS0 188141
Paikka Location Kokeen valvojan tai tarkastusorganisaatio Examiner or examining body

Tampere > DEKRA

Paivimadra Date Allekirjoilys Date and sigpature T, s T
'/’5 Motified Body 0875
08.06.2011 f ia‘,%

Rav 2
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DE Industrial Oy MENETELMAKOEPOYTAKIRJA > DEKRA
NotifieeBody No. 0875 Hitsausohjeen hyviksynti - Koetodistus

Tuupakankuja 1 WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

01740 VANTAA Welding procedure qualification - Test certificate Nro Mo.

tel {09) 875 020 fax (08) 876 8853  SFS-EN ISO 15614-1+A1+A2:2012 (Fe, Ni) WPQR H13643
Velmisteja Manufaciurer Projekli Froject Asiakkaan WPOR nro Clisnt WPGR no

- HO 50 (|

Osclte Address Hitsausohjeen nro pAPS Nio,
3 s T HO 50

Hitsaajan nimi \Welder's name Tunnus 1D Hitsauspéivamaars Date of welding

AP 17.11.2017

Patevyysalue Extent of approval

Hitsausprasessi Welding process
135 MAG-umpilankahitsaus MAG welding with solid wire

Litosmuats ja hitsilaji Typa of joint 2nd weld
Yhdelt4 puolen hitsatut paittéishitsit Full penetration butt welds welded from one side + EN [SO 15614-1 5,4.3

Parusaine Farent matorial

1%1 (P355GH)

Ferusainesn paksuus Paront material thicknass [mim)

3..20
Hitafgineen paksuus \Weld metal thickness [mm) a-mitla Throat thickness [mm]
. Ei rajoitultsia No restrictions

Yhei- / Menipalkohilsaus  Single run / Multi run
Monipalkohitsaus Multi-run welding

Putkan uikshalzaislja Oulside pips diameter jmm]
=500 tai >150, kun hitsattu pyérivisss asennossa PA fai PC. >500 or 150, when welded in the PA or PC rotated position

LisBaiesn luokittelu Filler imateral designation Liséginaen kauppanimi Filler material make
EN ISO 14341-A G 46 4 M 21 4Si1/G 42 3 C1 48it Esab OK Aristorad 12.63 tai vastaava or similar

Liz3ainaan koko Filler maleral size Iskusitkaysvaatimus Impact strenghl requirement

Ei rajoituksia No restrictions Vaaditiu Required
Suajakaazun merkintdjauhe Deeignatlon of shividing gasflus  COx-% (max)  |Juurikaasun merkinta Designation of backing gas Ci0z-% (maz)
EN 150 14175- M21 -ArC - 25 25% -

Ainzensiimymismuato Mode of metal fransfer
Kuuma- ja valikaari Spray and globular

Wirlala]l ja neapalsuus Typs welding current and polarity
Tasavirta Direct current, DC+

Lammértuont Heal inpul [kimm]
Min. 0,7 -26%; Max. 1,2 +25%

Hitsausasennot Welding posiions
PA-Jalko Flat

Korotetiu tytlampdiila Preheat temperature [*C) Vilipalkol4mpitila Inlerpass lemperature [°C)
Min. & 3 Max. 147

edynpolstohehkutus Post-heating
Voidaan lisatd May be added

Hitzauhgen jilkeines Ampdkisitely Post-weld heat-reatmant *
Ei sallittu Mot allowed

Multa tietala Other information
a) Kattaa rynmén terdkset, joilla on sama tai alempi ohjeellinen mystalujuus.
Covers the equal or lower specified yield strenght steel of the same group.

Hitsauskokeen suoritusfdyiEkifan nro Detalls of weld testirepon No.: H13643H
Koetuloksetpividkinan nro Test resultvapart Ma.: Metlab Oy 174448
Muut littest Other appandices: D34836, D34898

Todistan, e1td koehitsit on valmistatiu, hitsath ja testally kesstandardin SFS-EN 190 15814-1#A1+A2:2012 (Fe, Ni) vaatimusten mukaisesti
Cartiflad thal lest welis prepared, wolded @nd tesled satistsciodly in accordance wih the requiraments of e codefleating standard SFS-EM 150 15614-1+A1+A2:2012 {Fa, NI,
Paikka Locafien Hokaen hyvikayid Approved by

Tampere
Palvamidnd Date Allekirjelus Signalurs
5.12.2017 Digitaalisesti allekiroitetty. Digitally signed.

Rev. 6

5(5)
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DEKRA Industrial Oy HITSAUSOPERAATTORIN PATEVYYSTODISTUS P DEKRA
Notified Body No. 0875 WELDING OPERATOR APPROVAL TEST CERTIFICATE

Tuupakankuja1, FIN-01740 Vantaa, FINLAND SFS-EN ISO 14732 (2013)

E-mail info kra.fi

m":;.'.aﬂg‘mﬁ;a?zu PED 97/23/EY POy s, S 0o

fax +358 (0)3 878 8653 H10088

Tyorantaa Ergioyer Tormipakin (3 yhdyshenild Omce and contact peron

Prospero Oy Yiajarvi,

(Oacate Azoress Purgln Prone

Tulotie 6 33470 jarvi 010 8345706

T =T Bynlymaaka |8 DAk Date and place of beh VB AT
JN ]

[T urmisiamvstapa Means of DericaDon Tielopucknen csaaminen Job knoweedge |

Ajokortti Driving licence Hyvaksytty Accepted

‘Tarminnalinen Tetopuclinen koe [Ks. Lite A pakolinen] [ unciional knowledge tosl (FRef. Appende & mandsiony]

OK 14.1.2016

VALVONTA SUPERVISION

[HITSALSKOREEN MERKINT A | YREITYIGROMTA FATEVYYSALUE

PARAMETERS WELD TEST DESIGNATION 7 DETAIL RANGE OF APPROVAL

:::u::i 15 BPAW 15 Ks. Ref. 4.2.2-4.23
.\hhmu . : -

 Wakdng sqgenen Mig-O-Mat Plasmajet 100 SPS - Ks. Raf. 4224.23
HM-:M H3 - Ks Ref 422423
|Mekanisoidun hitsauksen yksityiskohdat Details for lized welding

m_ Kaukokayttsinen Remote Kaukokayftainen Remote Ks. Ref, 423
Autom. kaanphuden oeus | i esytfssa Not in use Kaytisss, ei kaytassd In use, nol in use Ks. Ref. 423
gm:‘:um Eikaytossa Notin use |Kaytissa, ei kiytossa Inuse, not in use Ks Ref 423
;:.f""’"" PA Ks Rl 423
Hewerupfuy Yksipalko Single run Yksipalko Single run s, Ref. 4.23
m Ei kaytossa Notin use Kaytéssa, ei kaytossa Inuse, not in use Ke. Ref. 423
mfﬂ Ei kaytdssd Notin use Kaytiissa, el kiyttesd In use. not in use K. Ref. 429
Automatisoidun hitsauksen yksityiskohdat Details for automatic welding
Ratcartur o Ka. Rel. 4.2.2
|ubaint sansar
Noasiaru - Ks. Ref 422
S fenaat
iak-monipaika - Ks. Rt 4.2.2
HSR Yyl - Ka. Ref. 422
Wm HoxRen valvoia Examner WS e WPS Ha.
14.1.2016 15-81/81-BW-2
VOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL
APPROVAL IS BASED DN Ko Rel 41|  [-1X] 6 ° k5. konta 5.2)
Pr for spproval for e followng 6 months (emphoyer refer to 5.2)
[Freerrrre r
il Piiviys Date
| anges e e = HAAF| Aae [ ,«{f’"'_“
Tutannalinen koe tai wotannalinen o '
| Praguction test o i mn;‘:t‘ X [11-1 1} }%—.—v Z‘V/ﬂ‘f’_
Pitevy lokset, katea asiaki 14.1.18 Ak é,:__ :
Resulls of the approval test, see document|s): 14.7.18 ?’ m,l ;JCA__._
Huomautukset Notes 14.1.19 | Al A—
HYVAKSYNTA APPROVAL
— Tampere
PR— 16.2.2016
pretomn-
i 4 3 vuodeksi (hywikeyjd, ks. kot 5.3
Sgiﬂ' DEKRA Industrial Oy S Wmvwhu&-qsn;sm.d-s.n :
&) Paivays Dste | Alekotus Sgnaurs
N ", t ..".....'l. : -...
A B oo £
1401208 4

T
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DEKRA Industrial Oy

Motified Body No. 0875
Tuupakankuja 1

FIN=01740 Vantaa, FINLAND
E~mail: infof@idekra.fi

tel +358 (009 878 020

fax +358 {0)9 B78 6653

HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
SFS-EN IS0 9606-1 (2017)
PED 2014/68/EU

> DEK2{6)

Pytakian rro Repert Mo,

H15223

Tyonaniza Emplayer

Toarmipaisa ja yhdyshenki Ofics and confadt persan

Masino Industry Oy YISjan,

Cmoite Address. Puhein Phone

Tulotie 8 33470 Ylajarvi 040 7239099

Fitsaaja feaku-ja sunied], Welder Turrus D Synlymiaia ja -paikka Date and place of Giih
AG

Tunnistamistapa Means of idertification
Ajokortti Driving licence

T topuoln Desanen Job wASags
Ei testattu Mot tested

SFS-EN 150 9606-1 (2017) 141 T BW/FW FM6 S t1/5 D8/76,1 PC ss gb ml

Vakokia [vaadimassa)
Fholo (i requied)

VALWVONTA SUPERVISION

MUUTTUIAT
PARAMETERS
Fitsausprosessi

HITSAUSKOKEEN MERKINTA /

WELD TEST DESIGNATION J DETAIL

YKSITYISKOHTA PATEWYYSALUE

RAMGE OF APPROVAL

141 TIG (S)

141, 142, 143, 145

Ref. 5.2

Ref. 52

T Putki Tube

T, P, T(B) haarakulma 260*, T(B) branch angle z60*

Ref. 53

BW/FW BW+FW

Liséikoe Suppl. test BW, FW

Ref 5.4

8 1.4404

1-11 (paitsilexcept 142: B)

Ref. 58

FME&

Cromatig 525

FMS5, FME

Ref. 55

]

S, M, nm

FIF|IF|IFIF|F|F

Ref. 58

Inertti Inert SH2

Root gas

Farmier 10 -

110

Ref 5.7

Cutside pips diam. {mm)

z8

Ref. 5.7

Hitsausasenta
Welding position

PC

PA PB, PC

Ref 5.8

Hitsin yhsityishohdal
Wald details

ss gb

55 mb, bs, ssgh

Ref. 5.9

Yasmonpalko
Singledmuli tayer

mil Manipalk

o Multi layer FW: sl ml

FIF|FIF|F

Ref. 5.9

Hitsauspm Weld date

4.7.2018

Kokeen valvoja Examiner

. DEKRA Industrial Oy

WPS no WPS Na.
B81-81-KOE 1, -KOE 2

TARKASTUS INSPECTION

VOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL

Tarkastusmeneteima
Type of best

Suceiletl ja hyvaksylty
Performed and accepled

Ei vaadits
Mt reguired

Simamadrdinen
Wisual

04072018 PTi&2

Paiviys Date

Pitevyyton jatkamine scuraavaks & kudkautcks (yonankajs, k. kola 8.2)
Prelengation for appraval Sr the fallwing 8 menths (smaloyer, refer i 9.2)

Radiograta b ulrahan

26072018 DS58507

4119

Ty or Litrasaric

Al L.

Muripkoe
Fracture

04.07 2018

PT182 (FW)

Tabadushos
Band test

Makrohie
Macre:

Lis&kokeet
Additional test

Huomautukset Motes

HYVAKSYNTA APPROVAL

Paikisa
Plsca

Tampere

Paivamiad
Diabe

31.7.2018

Hyvihsya
Aaproeal

ritys
Company

DEKRA Industrial Oy

Jesirio
Signature

Digitaalisesti allekifjoiteftu. Digitally signed.

Paiviys Date

Voimassaalcn jalkaminen seuraavaksi £ vaodeks (hyvaksyja, k. konta 8.3)
Pralengatian foe approval for the follawing 2 years (xaminer, afer 9.3)

Pllevyyden jalamisiapa, kalso 0.3
Revalidation method, refer to 8.3

[a

Palowyyden vimeinen vomassacionan
Viaidity of s

|04.07.2021

Rev. 6
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DEKRA Industrial Oy

Motified Body Mo. 0875
Tuupakankuja |

FIN<DI740 Vantaa, FINLAND
Esmail: info@dekra fi

tel +358 (0)9 878 020

HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS
WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

SFS-EN ISO 9606-1
PED 2014/68/EU

(2017)

D> DEKRA3(6)

Péyiskifan nra Rapeet No.

fax 4358 (0)9 §TE 6653 H14147

Tyomani Emaayer Taimipakka ja yhdyshenkils Offics and caniact persan

Masino Industry Oy Yldjgrvi,

Ceaie hcdress Fuein Prone

Tulotie 8 33470 Ylajarvi 0407239099

Hitzasia ke a chaani] Welder Tomnus D Syniymaaika ja <paikka Daie and place of bith [T ———
AK [y

Tunnistamistaga Means of idensfication

Tietopadinen caanminen Job mowiedge
Ei testattu Not tested

Ajokortti Driving licence

SFS-EN 150 9606-1 (2017) 141 T BW/FW FM5 S t1/5,5 D8/88,9 PC ss gb ml

VALVONTA SUPERVISION
MUUTTULAT

FPARMMETERS WELD TEST DESIGNATION / DETAIL

HITSALSHO8 EEN MERKINTA | YESITYISKOHTA

PATEVYYZALUE
RANGE OF APPROWAL

Hitsausprosessi

141 TIG (S)

141,

142, 143, 145

Ks. Red. 5.2

Haarimuota
Trarsfer mode

Ks. Ried. 8.2

Ly tod putki T Putki Tube

T, P, T(B) haarakulma =60°, T(B) branch angle =80°

Ks. Red. 5.3

Eiate or pips
BWI/FW

BW-+FW Lisakos Suppl. test

BW, FW

Kz Red. 5.4

Litosmuoio
Type of weld
Pensaineryma 8
B ial group

EN 1.4404

Kz Red. 5.6

ma FMS

Filler material group

FME

Kz Red. 5.5

P
Filier material type:

5 Elga cromatig 316Lsi

5, M,

nm

Kz Red. 5.6

Inertti Inart

Argan

Juurikaasu Formier 10

Vitatyyppija polaarimus |-

Type of current and colarty
Aineengaksuus. (mm)

Material thickness (mm} 15,5

K= Red. 5.7

Putken ulkohalk. (mm}
Outside pipe diam. [mm)

8/88.9

=8

K= Red. 5.7

Hitsausasenio

PC

PA PB, PC

Ks. Fied. 5.8

Hitsin yhsityiskohdat
‘Weld cetails

ss gb

ss mb, bs, 55 gb

Ks. Fied. 5.9

“fisim'monipala

| St yee mi

Monipalko Multi layer

FW: sl, ml

Ks. Fed. 5.9

Hitsauspem Weld date
23.1.2018

[Kakeen valvoja Examiner

DEKRA Industrial Oy

WPS

nro WPS MNo.

TIG-61/81-T-BW-2

TARKASTUS INSPECTION

VOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL

Tarkastremenedsima
Types of best

‘Suorieth ja hyvaksysty
Performed and acceptsd

Ei vaadithy
e

i
ian for appraval for the follasing & man

Simamaansinen

Visssal 2301.2018 PTi3T

Radiografia tai utrasani

o 30.01.2018

D38662

Pm' Dane

i {tytnantaja, ks. kohta 8.2)
thes {employer, refer o 9.2)

23.7.18

e k. ___]
P ,A(_“_

Muriokoe
Fractus.

23.01.2018 PTIET

23.4.19

Aile beg

Taivutuskos
Bend test

Maknahie
Macn

Lisakokeet

o ot

Huomautukset MNotes

HYVAKSYNTA APPROVAL

Faikia

Tampere
Piags pe

Paivamaara
Date
Hyvaksyia
Approval

20.2.2018

Yiitys

DEKRA Industrial Oy

Alesirjoits

Signature

Digitaalisesti alekioitetiu. Digitally signed.

Woimassacion jatkaminen seusavaks 2 vuccek

5 (hywaksyja, ks. kohta 9.3)

Erclongation for approval far e falowing 2 years {examiner, refer 8.3}

Baiviys Dae

Sgnanse

Patevyyden jatkamistapa, katso 4.3 A
eyl mathor, referio 9.3

Palewyyden vimenen wmassaclopana

Validity af jon unti 23.01.2021

Rev. &
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DEKRA Industrial Oy

Motified Body No. 0875
Tuupakankuja 1

FIN=01740 Vantaa, FINLAND
E~mail: infof@idekra.fi

tel +358 (009 878 020

fax +358 {0)9 B78 6653

HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
SFS-EN IS0 9606-1 (2017)
PED 2014/68/EU

D DEK&(6)

Pytakian rro Repert Mo,

H15228

Tyonaniza Emplayer

Toarmipaisa ja yhdyshenki Ofics and confadt persan

Masino Industry Oy YISjan,
Cmoite Address. Puhein Phone

Tulotie 8 33470 Ylajarvi 040 7239099

Fitsaaja feaku-ja sunied], Welder Turrus D Synlymiaia ja -paikka Date and place of Giih
| TMA

Tunnistamistapa Means of idertification
Ajokortti Driving licence

T topuoln Desanen Job wASags
Ei testattu Mot tested

SFS-EN 150 9606-1 (2017) 141 T BW/FW FM6 S t1/5 D8/76,1 PC ss gb ml

Vakokia [vaadimassa)
Fholo (i requied)

VALWVONTA SUPERVISION

MUUTTUIAT
PARAMETERS
Fitsausprosessi

HITSAUSKOKEEN MERKINTA /

WELD TEST DESIGNATION J DETAIL

YKSITYISKOHTA PATEWYYSALUE

RAMGE OF APPROVAL

141 TIG (S)

141, 142, 143, 145

Ref. 5.2

Ref. 52

T Putki Tube

T, P, T(B) haarakulma 260*, T(B) branch angle z60*

Ref. 53

BW/FW BW+FW

Liséikoe Suppl. test BW, FW

Ref 5.4

8 1.4404

1-11 (paitsilexcept 142: B)

Ref. 58

FME&

Cromatig 525

FMS5, FME

Ref. 55

]

S, M, nm

FIF|IF|IFIF|F|F

Ref. 58

Inertti Inert SH2

Root gas

Farmier 10 -

110

Ref 5.7

Cutside pips diam. {mm)

z8

Ref. 5.7

Hitsausasenta
Welding position

PC

PA PB, PC

Ref 5.8

Hitsin yhsityishohdal
Wald details

ss gb

55 mb, bs, ssgh

Ref. 5.9

Yasmonpalko
Singledmuli tayer

mil Manipalk

o Multi layer FW: sl ml

FIF|FIF|F

Ref. 5.9

Hitsauspm Weld date

4.7.2018

Kokeen valvoja Examiner

DEKRA Industrial Oy

WPS no WPS Na.
B81-81-KOE 1, -KOE 2

TARKASTUS INSPECTION

VOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL

Tarkastusmeneteima
Type of best

Suceiletl ja hyvaksylty
Performed and accepled

Ei vaadits
Mt reguired

Simamadrdinen
Wisual

04072018 PTi&2

Paiviys Date

Pitevyyton jatkamine scuraavaks & kudkautcks (yonankajs, k. kola 8.2)
Prelengation for appraval Sr the fallwing 8 menths (smaloyer, refer i 9.2)

Radiograta b ulrahan

26072018 DS58507

4119

Ty or Litrasaric

Al L.

Muripkoe
Fracture

04.07 2018

PT182 (FW)

Tabadushos
Band test

Makrohie
Macre:

Lis&kokeet
Additional test

Huomautukset Motes

HYVAKSYNTA APPROVAL

Paikisa
Plsca

Tampere

Paivamiad
Diabe

31.7.2018

Hyvihsya
Aaproeal

ritys
Company

DEKRA Industrial Oy

Jesirio
Signature

Digitaalisesti allekifjoiteftu. Digitally signed.

Paiviys Date

Voimassaalcn jalkaminen seuraavaksi £ vaodeks (hyvaksyja, k. konta 8.3)
Pralengatian foe approval for the follawing 2 years (xaminer, afer 9.3)

Pllevyyden jalamisiapa, kalso 0.3
Revalidation method, refer to 8.3

[a

Palowyyden vimeinen vomassacionan
Viaidity of s

|04.07.2021

Rev. 6
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DEKRA Industrial Oy

Notified Body No, 0875
Tuupukankaja 1

FIN-01740 Yantaa, FINLAND
E-mail: infodddekra fi

tel +358 ()9 BTH U2U

fux #3158 ()9 878 6653

HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
SFS-EN ISO 9606-1 (2017)
PED 2014/68/EU

D DEKR(6)

Piliiirfan nro. Repart No,

H14497

Tyonantaja Emalayar
Masino Industry Oy

Teimipakka ja yhdyshenkila Office and contact parson
Yldjarvi, Lilli Koivula

Dsaita Addrass Punalin Phang

Tulotie 8 33470 Ylajarvi 040 7238099

Hilsaoya {susu- ja etunimi} W lder Tunnus 1D Symtymaaika ja paskka Date and place of birth
SK

Tunnistamstana Means of idemrficason
Ajokortti Driving licence

Tietcpuolinen asaamnen Job knowledge

Ei testattu Mot tested

Wkeen merkinta Designatian

SFS-EN IS0 9606-1 (2017) 135P P FW FM3 S t10 PB ml

Watlobuvn {asd o)

Phictn i ro e}

WALVONTA SUPERVISION

MUUTTUIAT HITSALSKOKEEN MERKINTA | YHSTYISKOHTA PATEVYYSALUE
PARAMETERS WELD TEST DESIGNATION/ DETAL FANGE OF APPROVAL
Hitsausprosess! 135 MAG (S) 135, 138 K. Ral. 5.2
‘Welding proca:
Kaarimuoio
Kis. Rel, 5.2

Treelit mode P Pulssl Pulsed Kalkkl paitsi Iyhytkaan All except dip 5.
e 1 Ptk P Levy Plate P, Tipyér. rot) @ = 75 mm, T{kiin. fix.) @ = 500 mm Ks. Ral, 6.1
Lirgsmuois R .
Lvn ot ol FW Pienahitsi Fillst weld FW Ks. Fal. 5
Perusaineryhirs 5 13CrMod-5 111 Ks. Ref. 5.8
Parant material group
Lizhainaryhma Ks. L 55
Filler material group FM3 FMa -
LisBainetyyppi _ K. Fel. 58
Filjar matarial lype s Cromamig 183CR S M
Sucjakaazu Antiivi Active  SK-25 -
Apuanast -
Aunilarias
Wity ja polsatsus oc+ _
Tps of cument
Aineenpaks. | Hitsautumissyy. (mm) 10 =1 Ks. Rel. 57
Magagial ) thickpes b —
Putken ulkahalk. {mm} Ks. Ral. 5.7
Cutside pipa diam. (mm} S
Hitsausasanio

[ Fs. Rel. 58
Welding gosition PB A PB
Hitsin yksiyiskohcal _ _ ¥s. Plaf. B8
el il
Thet-meon palko ml Maripalko Muti layer FW:sl, ml Ks. Rel, 5.9

ingheimuhi layer

Hizauspem  Weld dabe

23.1.2018

Koksan velvoja Examinar

_ DEKRA Industrial Oy

WPS e WRS Mo,

135-5-P-FW-2

TARKASTUS INSPECTION

WVOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL

Tarkastusmansielma
Typa of wosl

Suriathy ja hyvaksytty
Parfomed and acceptad

El vaaditiy
Noi requined

ST dnen
Wigua]

23m.2018  PMAT

Radiografia tw ukrsaani
Radiograpty or ubmsonic

X 23718

Filivays Date | Alckigoitus Signatune

Pabervyyrian jatkaminan seuraavaksl § kuuksardeksl (fednantaja, ks. kohta 5.2}
1 tar approval for tha following & manths {employer, rafer o 8.2

ALl L.

Mistihos
Frachms

23.01.2018  PTH37

234149

/l{‘{ﬂ- ' é—;ﬁ

Tattuskae
| B feal

Makrohin
Macro:

Lishkokeel
Additicnal iest

Huomautukset Notes

HYWAKSYNTA APPROVAL

Paikka
Placs

Tampere

Péiviimiia
Dats

13.3.2018

Hyvitksyla
Appeowal

Yiilys
Company

DEKRA Industrial Oy \ ),

Wil jatkarninen

Aledinonis
Signature

Digitaalisesti allekifoitettu. DIGNANY signed.

i 2 vuedeksi {hy
Prolongation for sparcval for the S lcwing 2 years [axaminee, rles 9.3)

ekifoius Signature

i, ks, kobia B3

Pilewppden jalkamataps, katsa 8.3
| B tion maihod, elee 1093

A

Walidity af 1 unil

23.01.2021

Rev. &
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DEKRA Industrial Oy

Notified Body No. 0875
Tuupakankuja |

FIN-01740 Vantaa, FINLAND
E-mail. infof@dekra fi

tel +358 (09 878 020

fax +358 (09 878 6553

HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS

5 DEKRA

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE

SFS-EN IS0 9806-1 (2013)
PED 2014/68/EU

Peytakidan na Report Mo,
H12511

Tyorarsaa Empicyer

Toaripaikka o yhdyshankic. OMmce
Kangasala,

Dacits. Addwss

Puhalin Phane

Kangasala

Hitia (subu- @ elonmi) Viielder

Tunnus. (D

JM

Synlymanka |3 -palkia Daie and place of bith

Valskien |vasckRanea)
Phola {f regquired)

Turwistamisiapa Means of idenifcaion
Ajokortti Driving licence

Tatcpuslingn caaamingn .Im knaaledge
Ei testattu Mot tested

Kakesn merkinid Dasigraton

SFS-EN IS0 9606-1 (2013) 135G P BW/FW FM3 S t10 PF ss nb ml

VALVONTA SUPERVISION
MUUTTUIAT

PARAMETERS
[ ———
Weldng proces:

HITSAUSKOKEEN MERKINTA [ ¥ESITYISKOHTA
WELD TEST DESIGHATION / DETAL

PATEVYYSALLE
RANGE OF APPROVAL

MAG {S) 135, 138

K5, Ref. 5.2

1385
Kaarmuata G
Tranlsr mods

Seka Globular

Kaikki paitsi lyhytkaari All except dip

s, Rl 52

Ly 181 pubd p
Plale or pips

Levy Plate

P, Tipyar, ret.) @2 75 mm, Tikiin. fis) @ 2 500 mm

s Ratl B3

Likasmuata

o BWIFW

BW+FW Lisakoe Suppl. test BW, FW

Ks. Ral 54

Pausairbeyhind 5
Parent matenal group

13Cro4-5 i

Ks. Bref, 5.8/

Lisdamershma

et FM3

=¥ -]

FIA, FM2, FM3

K. Ral, 55

Lisaainetyypei
| Filer matenal teog

Elgamatic 183cr 8, M, Juur Roat; S

Ks_ Rel, 5.6

Suojakaasy
Shielding gas

Aktind Active

Apuainaet
Auifariey

| Viratyype ja polaarisuus
of curent and polarity

DG+

[ Areeenmakssas (mm)
Matarial thickress (o)

10

3.

Ks. Rel 57

Puiti) ulkiziuk, (e}
Gz dam, immh

ks, Ref 87

Hitsmusazerto
Weldng pasition

PF

PA, PB, PF [T(pydr. rol) @2 75 mm PA, PE]

Ka, Rel 5.8

Hitsin yksityiskahdat
pdale datails

ss nb

55 M, 55 b, bs, 85 gb, 58 b

s Rel 6.5

Vaai-mnipaika

mi

Monipalko Mul layer FW: &l, mi

Ka. Ral 5.9

vt bver
|Hi|.nusmn| Weld date
13.4.2017

Kokeen valvopa Examiner

DEKRA Industrial Oy

[WPS nra WPS No,
HO 20

TARKASTUS INSPECTION

WOIMASSADLOMN JATHAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL

Tarastusmensteima
Tygsis of tasit

Suaritettd ja hyvaisyily
Fer

B vaadifiy

d gcoepted Mot reryired

Silmdmadriinen
Visual

13.04.2017

Pavays Data

Palferryyddan pflaminan seursinaksi & kodaudeoi (ynaniga, k. katita 9.2}
Frolongation for approval for the follrwing & montns {employer, refer o 9.2

Alokirjoines Signatura

Radiografia i ubrasani

2017
plpy 13.04.2:

D17T900

/304 2en)

Murikoe
Fracture

13.04.2017

(P

124, 20k

Tahuaskoe

ey 18.04.2017

171518

P
Poble_—

PMsirahie
Maern

[IEET—

LAddtional teat

Huomautukset! Notes

HYWVAKSYNTA APPROVAL

\aldity af gualf bl

Paikks
R Tampers
Pavamaara
Caim 4.5.2017
Hywaksyis
Apareml
Yritys ; 2 vuodaks ks kohta 8.9)
Comparyy DEKRA Indusirial Qy i o aporces e the ellwing 2 years (i, et .8
Alekingitus FRIRRR<Y i i - ek Sigrisure
Digitaalisesti allekioitattu. Digitally signed.
Patovyyden jatkamistapa, kalsa 8.3 A
e e
< 13.04.2020

Rev. 4

6(6)




Liite 16. NDT-tarkastusten raportit (Masino Industry Oy)

119

() masino

Tulotie 8, 33470 Yibjarvi

Tunkeumavdaritarkastuspoytakirja
Liquid Penetrant Examination Report
Tel. +358 10 8345 700

TyoN:o. f/ Work No:
257432

Poytikirja N:o / Report No
I 02

Valmistaja / Manufacturer
Masing Industry Oy

Tilaaja / Customer

Paikka / Place Myyntitilaus / Order No
YlGjdrvi 8015769
Tarkastuskohde / Inspection object
PRRV DN 700
|Piirustus N:o / Drawing N:o Perusaineet / Base materials
704055_010 1.4307/P265GH

Hitsi N:o / Weld N:o

Railo / Groove Limpékisitelty / Annealed

FWw I Kylla / Yes x |Ei / No

1(3)

Hitsaaja / Welder Lamp.til./ Temp Liitettéviit kappaleet / Joint preparation
AG/AK/TMA 20°C Palje/Putki
Tarkastusohje [ Inspection procedure Nimelliskoko / Nominal dimensions
¥ |SFS-EN IS0 3452-1 DN 700

Hyviksymisrajat / Acceptance levels
X |SF5-EN 150 23277 Hyv.taso 1

Tarkastuslaajuus [ Scope of examination
Kehdsaumat 100% / 10mm sauman molemminpuolin

Menetelmi / Method
X _|Vérillinen / Colour contrast

]Fluoresoiva [ Fluorescent

Tunkeumaneste on / Penetrant used is
X Vesipesuinen / Water washable

]

Liuottimella poistettava / Solvent removable

Puhdistusmenetelma / Cleaning method

Tunkeumaneste [ Penetrant Vaikutus aika / Penetration time

Wurth Brake Cleaner Bycotest RP20  Batch:170811 30 min
Jdlkipuhdistus / Post cleaning Kehite / Developer Vaikutus aika / Penetration time
Wurth Brake Cleaner Bycotest D30 Batch: 180605 20 min.

Valaistus / Lighting
Yleisvalo / General Lighting

Lisatietoja / Additional Info
Kehahitsien 100% tunkeumaviritarkastus

Havainnot / Observations

Tuotemaird
Tarkastustulos / Inspection result

x |Hwﬁk5vtt',r / Accepted

|Hyl:‘a‘tty / Not accepted

4 kpl Hitseja tarkastettu 32 kpl
11.03.2019
Testaaja/ Inspector: - /16? "
Hyviksyja / Acceptor: .'/,

lllaslno Industry Oy | Nro: T7T74-PT2 ’

Inspector fulfils all requirements of SFS-EN IS0 9712 and NORDTEST DOC GEN 010
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ADD4RT-ROM

NDT-Team Oy

TARKASTUSPOYTAKIRJA | INSPECTION REPORT
Radiografinen tarkastus (DR)/ Radiographic inspection (DR)

2(3

Tarkastussuunnitelma no / Inspection plan

nr

Ty no f Work nr
10371

Sivu / Shest
1/2

Plk / Repart
- 001

Tilagja ! Purchasar

/Masino Industry Oy

Tarkastuspaikka / Flace of inspaction

Kangasala

Tarkastus pvm / Date of inspecion
5.3.2019

Tarkastuskohde / Inspection object
Tyo PO0654

Hitsatut putket 8§+4+2+1 Masino tilaus 324664

Piir. no | Drawing nr Rev_nr

Mimellismitst / Mominal dimensions Lampék dsittelytila / Heat treatment cond.

- - 711/610X8mm OLampékasitelty / Heat treated
Perusaine | Base material Sul. no ! Heat nr Pinnanlzatu | Surface condition BEi lampakasitelty / Mot heat treated
P265GH R Hitsattu / Welded [JEi tiedossa / Cendition not knawn
Liitostyyppi / Type of joint Sopimusasiat { Contractual agreemeant
BW, V-groove -
Tarkastusohje / Inspection procedure | Tark. taso f Insp. Hyvaksymisraja { Acceptance level Tarkastuslaajuus | Scope of examination
SFS-EN ISO 17636 - 2 fevel SFS-EN ISD 10675 -1, level 2 [100% putkien pituushitsit

B
RT-Laite / RT-Equipment Focus Laitetunnus [ Equipment Id |DDA- paneli / DDA-panel Tunnus {Id  |Tarkkuus / Resclution
Eresco 200 MF4-R 1,0mm Id: 95 VidiscoBoltX Pro 96 6,6 Ip/mm

Indikaattorin tyyppi /101 type

W10 Fe

Indikaatiorin sijoitus { 13 location

S = Sateilylahteen puolella / Sourceside F= Filmin puolella / Film side

1. Lewykuvaus / Single wall penetration

Kuvaustekniikka / Inspection technigue (SFS-EN S0 17636-1)

2. Sektorkuvaus ulkopuclelta / Source outside — film inside
3. Keskeiskuvaus / Source centrally — film outside
4. Sektorkuvaussisapuolelta / Source ingide = film ocutside

5. Elliptinan kuvaus | Elliptic technigue

6. Kohtisuora kuvaus / Parpendicular technigue

7. Seklorikuvauskaksiseinamad / Double wall penetraticn
8. Erl ainepaksuudet / Different material thicknesses

Janaite | Vina | Alka Texn. | wm Fyviksynta Hitsaegal

Tunnus / 1D O xseinama | Vellage | Cur. | Time | SFD | Tech. — Virheet | Defects m: ”m‘::"

@ xwall tickness | (V) | (mA) |(sec) | mm) | (18) op | s | sOsszo-:o008)  |Ace.|Rej.|  Remans

P0O0654 1 1-14 7T11x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 [450] 1 | S |W14 2011 X | - JM
P00654 2 15-29 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 |S (W14 2011 X | - JM
P00654 3 30-44 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 |S (w14 2011 X | - M
P00654 4 45-59 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 | S |W14 2011 X | - JM
P00654 5 61-74 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 | S |W14 2011 X | - JM
P00654 6 76-89 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 |S (w14 2011 X | - M
P00654 7 90-104 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 | S |W14 - X | - JM
P00654 8 106-119 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 |S (W14 - X | - JM
P00654 9 0-12 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 |S (w14 2011 X | - M
P00654 9 1223 1716x8mm | 130 | 4,0 | 1,6 (450 1 | S |W14 2011 X | - JM

100 — Hallomama | Crack, 2011~ Huckonen, Gas pore, 2012 - Tasainen huakisuus / Uniformity porosity, 2013 — Hugkosryhmay Clustered porosity, 2014 — Hukosjonoy Linear porcsity, 2015
— Bitkinomainen huckanen/ Elangated cavity, 2016 — Madenreikshuakanen/ Warm hole, 2024 — Imucntelo/ Crater pipe, 301 —
Tungsten inchusian, 401 — Litasvirhe/ Lack of fusion, 402 - Vajaa hitsautumissyeys/ Lack of excess penetration, 510 — Lipivalunut hissif Burn through, 511 — Visjaa kupu/ Incomgletely filled

ma/

3041 -

smaf

groove, 515 - Yajaa juury Root concavity, 517 — Uudelleen alitusvirhe Poor restart

Lisatietoja / Supplementary information

RT-Kuvaaja / RT-Operator

Patevyys | Compeatance
SFS-EN ISO 9712, 7T647-RT2

Py ja allekifjoitus / Date and signature

6.3.2019

Luckittelija / Inspector

Patevyys /| Competence
SFS-EN ISO 9712, 7647-RT2

Pvm ja allekirjoitus / Date and signature

6.3.2019

NDT-Team Oy Awinkorinne &, 37470 VESILAHTI +358 50 5511235 www.ndt-team.fi

Ainoasiaan allekifoiletiu pdylakia on virallinen | Only signed report is official

Y-lunnus: 2196107-0

)
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NDT-Team Oy

TARKASTUSPOYTAKIRJA / INSPECTION REPORT

Radiografinen tarkastus (DR) / Radiographic inspection (DR)

Tarkastussuunnitelma no [ Inspection 93(3)

Tyd no f Work nr
10371

Pik / Report
- 001

Sivu f Sheet
2/2

Tilaaja / Purchaser

[Masino Industry Oy

Tarkastuspaikka ! Place of inspection

Kangasala

Tarkastus pvm ! Date of inspaction
5.3.2019

Tyo P00E54

Tarkastuskohde [ Inspection object

Hitsatut putket 8+4+2+1 Masino tilaus 324664

Kuvausteknikka / Inspection technigue (SFS-EN IS0 17636-1)

1. Levykuvaus [ Single wall penetration
2. Sektorikuvaus ulkopuokelta | Source outside — film inside
3. Keskeiskuvaus / Source centrally — film outside
4. Seklorikuvaus sisdpuclelta / Source inside — film outside

5. Elliptinen kuvaus { Elliptic technique
6. Kohtisuora kuvaus | Perpendicular technigue

7. Sektorikuvaus kaksi seinaméad / Double wall penetration
8. Eni ainepaksuudet / Different material thicknesses

Tunnus /1D O ® geindmid z:; \:: :l:: SFD :x "':m irhest | Defects En;vf:;i% ﬁ?”

@xwall thickness | (&V) | (mA) | (see) | (mm) | (18) |gF | e (150 6520-1: 2008) | Acc. | Rej. Remarks
P00654 10 0-12 71ix8mm | 130 | 4,0 1,6 450 1 |S |Wi4 2011 X | - JMm
P00654 10 12-24 711x8mm | 130 | 4,0 1,6 (450 1 |S |W14 2011 X | - JM
P00654 11 0-12 711x8mm | 130 (4,0 [1,6(450| 1 |S [W14 2011 X | - JM
P00654 11 12-24 71ix8mm | 130 | 4,0 1,6 450 1 |S |Wi4 2011 X | - JMm
P00654 12 0-12 711x8mm | 130 | 4,0 (1,6 (450 1 |S |W14 201 X | - JM
P00654 12 12-24 711x8mm | 130 | 4,0 (1,6 (450 1 |S |W14 2011 X | - Jm
P00654 13 0-13 610x8mm | 130 | 4,0 (1,6 450 1 | S |Wi4 2011 X | - JMm
P00654 13 13-24 610x8mm | 130 | 4,0 (1,6 (450 1 |S |W14 - X | - JM
P00654 14 0-13 610x8mm | 130 (4,0 [1,6(450| 1 |S |W14 2011 X | - JM
P00654 15 13-25 610x8mm | 130 | 4,0 1,6 (450 1 |S |Wi14 2011 X | - JMm
P00654 1525-30 610x8mm | 130 | 4,0 (1,6 (450 1 |S |W14 - X | - JM

Lisatietofa / Supplementary information

RT-Kuvaaja | RT-Operator

Patevyys | Competence
SFS-EN I1SO 9712, 7647-RT2

6.3.2019

Pwm ja allekifoitus / Date and signature

Luckittelija / Inspectar

Patevyys | Competence
SFS-EN 1SO 9712, T647-RT2

6.3.2019

Pwm ja allekirjoitus / Date and signature

NDT-Team Oy Awinkorinne &, 37470 VESILAHTI

+358 50 551 1235

Alncasiaan Slexifoieliu payisirs on viralinen | Only signed report = offical

www.ndt-team.fi

Y-lunnus: 2196107-0
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outokumpu @

INSPECTION CERTIFICATE 3.1

DIN EN 10204 3.1

Certificate No.
Zeugriz Nr.

N du cartficat
504025/001

Date Daturn Date

03.01.2019

1(01)

£4(12)

Defivery address, Empfanger, Lieu de buraisen

OVAKQC METALS OY AB

TUOTEKATU 3
33840 TAMPERE
SUOMI -FINLAND

00370

OVAKQ METALS OY AB
ATOMITIE 5 A

HELSINKI

SUOMI -FINLAND

Requirements, Anfarderungen, Exigences
EN 10088-4:2009

AD 2000 w2,
ASTM A240/A24

Wlﬁl & EN 10028-7:2016
ASME SA-240/SA-240M II A ED.

Unser

Our Order Na.

Haire commande n*

300455587

Mr.

Your arder, hre Bestelung, Vetre commands

009814-1

2017

Produd, Erzsugnisform, Praduil
SHEET , STAINLESS STEEL

Mark of Manufacturer
Zeichen des Lieferwerkes
Sigre de producieur

E;‘é’.?dmgﬂm AOD

b, Sathaerst,
iF ichen
outokumpu () FEETEE Poicon de Pexpert

Grade, Werksioff, Muance

1.4307 1.4301 TYPE 304

Taolerances Takeranzen, Tolérances

EN ISO 9445-2

Marking, Kennzeichnung, Marquage

Marks, Versandzsichen, Mamques

1.4307 2B
Rehe |Pomion |Strmnaene e, [T Aemessirgen Dimensons i I Rl e
Ligne Poste Coaulés ™ omibne ini
EMIASTM c €
1 1 88592 1 0,6 X 1250 X 2500 MM 144 2062 KG 2B
2 12 80531 2 0,5 X 1000 X 2000 MM 556 4296 KG 2B 14
0045-CPR-0GE7
Chargeno. | Chemical camposian, Cr 4, Compositicn chimiques
Fotferetll S [ Wn P s Cr Ni ]
% % % % % % % %
B592 0,021 0,36 1,55 0,036 0,002 18,2 8,1 0,044
0531 0,014 0,45 1,51 0,034 0,001 18,0 8,0 0,051
Lie roperses, E c mecaniquas Tecsile test, Zugversuch, Essaide raction
E;‘: Sample D | RpD2 R‘%I.D AS0 | A80 [Hardness ISO 68B92-1:2009 A224
BrobeniD [1a  fnpa WPa % * % |Hare Durae SAMPLES PERPENDICULAR TO
HBW THE ROLLING DIRECTION
T 01 291 342 643 56 55 161 APPROVED ACC.TO
02 2BB 337 641 55 54 155 AD2000-W0 WITH
2 11 284 314 641 59 57 152 VERIFICATION OF THE
12 275 306 635 60 58 149 UNIFORMITY OVER THE
STRIP LENGTH. CERTIFIED
ACC.TO PED 2014/68/EU BY
TOV NORD REG. NO. 0045,
DOPS ACC. TO CPR
AVAILABLE ON THE WEB
PAGE BY STEEL NUMBER
VB A e e e e e o -
?ﬁ;::. Oberiache, Sutace OK E E
Test of intergran, comes. Prifung auf smerkrist, Karmas, Test de comos, intercrist, OK b
EN ISO 3651-2 A: OK E,

ASTM A240/A240M

EN 10033 3014/1 4307,
NACE MRO103/ 180 198

SOLUTION ANNEALED
96-311002
96-311001

RSME 31-240 SA-240M II A ED.

2017

1.4301
NACE MR0175/150 15156 1 / NACE MR0175/I8S0 15156-3
HEAT TREATMENT 1060 C

certify $hat the above menticned products comply with
the berms of the arder canbract.

Wir beslatigen, dass die Lisferung den Versnbarningan der
Bestellannahme entsprichl.

Maus cerlifions gues s produits énumeénés c-dessus sam
corformes aux prescrplions de la commands.

Thiis tes cortificate i made by cantolisd ADP-sysiam
ard is valid withoul signature.

s, Zevg nis wists von einesn dberpriften Dalenvee
arbeiungssysiem ersicll und is ohr Unterschril aulig.
Ce cenifcal a & dabli par un systeme nfomatique
eorliald el asl valds sans sgnalue,

Qutokumpu Stainless Oy

iharized inspecior
VerkBE Ry erEtandaar
nepactedr autonss

FI-5480 Tormio, Finland
Tel, +358 16 4521, amail tertificate tomisEauokumpy.com,
whww. Bulokurmpu. o

e Tormia, Finland. Business Idenfity Code 08Z3315-5
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operom

Aperam Stainless Services & Solutions Germany GmbH

Hildenerstr 28

TEST REPORT BL: 0391307 - §({12)
RELEVE DE CONTROLE
WERKSZEUGNIS Date: 30/05/2018

According to / Selon ! Nachdem
EN 10204

40638 Erkrath

Tel 0206554560
Fax: 02065/0465-290

Manufact. / Product, Herstell.

ltem | Article / Produkt

EN 10028-7 WNR 1.43071 4301
EN 10088-2 WNR 1.4307/1.4301
ASTM A 240{M) TYPE 304L/304
ASME 5S4 240 TYPE 30401304

APERAM STAINLESS S.ETS.INTERNATIONAL 86-311008
Supplier Lot I Lot Fourn. | Band Nr SHEETS WN 4307 2B WITHOUT PAPER 1,0 X 1000,0 X 2000,0
007605-1/010/98-311008
083053
Heat N°/ N° de coulée / Schmelz Nr Customer/ Client | Kunde
814050 OVAKD METALS OY AB
Steel Designation / Dési ion Acier / Stahl ichnung Order | Commande / Order

BO3B24705 - 01

Reference [ Référence | Referenz
0076051

AD 2000 W2 -- AD 2000 W10 — PED 2014/58/EU

Mill Certificate | N* de Certificats / Priifzeugnis Nr

1810529538 1810529538-CE

Chemical Analysis / Analyse Chimique / Chemische Zusammensetzung

Cc Si Mn Ni Cr Mo Ti N 5 P Cu Al
E..,‘é:‘f‘é;.:. 0026 | 041 | 144 | 801 | 18132 0,07 | 0,005 | 0,031
Mechanical Properties / Propriétés Mécaniques ! Mechanische Werte EN 100021

e bkt Rt vh tmetion | Rhaea speis sty | Dt

WA MR u | Maere -
Hp i % Rp 1% Rm ny & mm HRE oog
281 648 55

Material identification / Identification Matiére / Identifizierung Sachgebiet

Lt he Whight Lt Wr
N Feids W

Waight

Lt Nr Weicht Lot M Waight
W Pacty N

Lot i Lat Fois Loi Lot ey
Los Nr Gewicht L Hr Girweht Los Wr Gowioht Loz Hr Gewcht
L] K g L]
6396123 1008
6386124 1128

Number of lots / Nombre de lots { Bunde Anzahl : 2
Total weight | Poids Total / Gesamt Gewicht [Kg] : 2137
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A0S \{ILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Nr-N 1810529538-01 V01 A3
CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204131
ADZ
Ausgestelll im Einvernehmen mit dem T1 - Auf Gegerceichaung wird verzichrel
Aperam - Stainless France Tssued in accands h OV SUD - Verification is not requirsd
Etabli en accord avec le TUV ST1D - Dispense de contresipnatime

Aperam lshergues

£330 lsbergues AD 2000 Merkblan Wi « PED 2014468 EU Annex | Poim 4.3
FRANCE
#01 | 1S0 9001 VI008 - 1S0 TS 16549 VI009 -« IS0 14001 V 2004 e
Manufacturer's works order number Surveyor's mark Purchaser andfor consignee Purchaser's order number
I dde | communde usine productrice Cachet de lexpert ur2 Client etfou destinstaine N7 de commande client
Werksaultragsaummer Stempel des Besteller undéoder Empacager Kundenbeste lnummer
BO443028 /01-24195/1 Werkssachverstaendigen B4TT4T4Z
M08 03] APERAM 55&5 ERKRATH ADT
Product - Produit - Erzeugnis Hildener Stral Customer article number
COLD-ROLLED COIL Nartiele client
BOBINE LAMINEE A FROID M6 Erkrath Astibelnummer des Kunden
BALTGEWALZTES BAND ALLEMAGNE ART207TT30
BO1 ADE ADS
Steel designation B2 Finish Steelmal CTOY product delivery condition
Désignation de Tacier Pré jon | Mode & ier - StahTherstel ngverfahren Etat de livraison du produit - Lieferzustand
Stshlbezeichnung Ausfuchnmg | Prodproces: Electric are fusmace - VOIVAOD - Cantinuous casting
. - _ Froc. fabric.: Four & anc - VODVAOD - Coulée continue Salulion lreated
EN 10028-7 / 16 « W2W10 -1,.4307 B . ) ) Salution trea ) }
ASTM A 240/ 17« TYPE 304L <TY R Fertigungsablawl: Elekiro-Ofien - VOIYAOD - Sranggussanlage i:}p“”mmml: N 1040 C MINI
- - . 2 T TET—
ASME SA 240 /17 TYPE S04L -TYPE 304 b ADy snpplementary requirexsats Ba3 | Lessungspegabeschrec
EN L0agS-2/14 ~ 14307 -1 4301 8 Prescriptions supplémentnires - Zuslitzliche Anforderungen Forced Air
EXT LOXER-A £ 09 - 14307 -1 4301 18 Ar fored Geblaese Luft B4
ASMELODE SECT.2 PART A
206
Identilication af ihe product BO7 Dimensions Number of pieces (]
kdentification du produit - Idennfizierung des Eraeugnisses Dirensions - Abmessuagen b de pidces - Stueckzahl 1
MELTED IN BELGIUM, MADE IN FRANCE
Thickness BOS | Widih B0 Lengih Bl
Coil . Heat n. Epaisseur » Staerke Largeur - Beeite Lomgueur - Lagrge Net weight B13
I.Bobine - Band Nr. N.Coulée - Sehmelz Nr. 1,000 mm 1 046,00 mm Puoids net - netto Gewicht 126890 KGS
#3053 214050
CHEMICAL ANALYSIS = ANALYSE CHIMIQUE = CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N S P Co
B0 17,50
o030 |o7s 2,00 wso | 1950 op00  [oose |oods
Cast Analysis | 0.026 | 041 144 K01 18,13 oot [ooose |ooir |on4s
Amalyse coulée
Analyse Schmelee c71 cr2 cr3 CcT4 c7s CT6 ci7 c78 cre can ciil caz c83 cBs cos =
Positive msterial dentification carried ot : OK o2
Tests de vérification de la confornm 0K
Verwechslungproefung wurde durchgefuchnt : 0K
cod cu3
Lacation (1) MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE can
Faom tempernture - Température ambiante - Ratmiemperatur Test temperature {°C) : CO3
Direction (2) Yield or proof sirength ength Elongation after fraciurd Hardoess | Yield or proof sirengih | Tensile sir. | Elosgation %
Limite délasticit ction | Allongement apras rupt, | Durets Limite d'éla MPa| Allongement.
Dehngrenze MPa MPa | Brochdehoung % Haerte Dehing MPa igh
Anfunbenng Rpl2% Rpl%e Hm Simm__| HEWI Rp02te | Rplts R
fat 230 260 240 45
e J00 ]
1l T Obiained 281 306 648 55 164
Obtenu
1| T Ergebnisue 163
ci1 c14 ci2 [E] c15 L= C18 ci7 Ci8 cig
Impact strength test Corrosion test
Essai de 1 o Test de cormosion
Kerbschlagrachigkeitsest Kormosionstest
ca0 | i) C44
EN IS0 36512 :0K CED =] C52 C53 C54 C55 ClS
caz D51 | Internal cleanliness: B: C D o57
Location of the sample (1) The delivery is in accordance with the order Organisalion inspection
Emplacement de |'&chantillon La fourniture est conforme ax exigences di la commande Organisme et'ou service contrile
Lage des Probenabschnines [ie lieferung entspricht den Bestellbedingungen 201 | Ueherwachungsabueilung ADS
.I,. Fromt - Débat - Anfang, Packing lis .
e e i dexpdition 180425103595-100052 Quality Control
- il - iTlien - ke o1 | Liefersebeinmummer A1D
Diirection of the test pieces (2) M ng. inspection and measurement : without objection 25042018 Laurent DUBOIS
Orientation des éprauvettes Contrile de marquage, daspect et de oms - satisfisants
FProbenrichiung Prucfung der Stempelung, des Oberflaechenaspekts und der The inspecior
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Beanstandung
) Le responsable
L- Loagitudinal - Long - Laengs coz D01 | Der Werkssachverstsendige 202
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A I AILL CERTIFICATE BS EN 10204/3.1 N-Ne-N 1810529538-CE VOl A3
CERTIFICAT DE RECEPTION NF EN 10204/3.1
ABNAHMEPRUEFZEUGNIS DIN EN 10204731
A2
Factory Production Cantrol certified by TUV
Aperam.- Stzinless France with certificate nr 0036-CPR-M-041-2011
'-\pL-mm e . In compliance with Regulstion 305201 WEL of the European Pasliament and of the
'5‘1"3"3 0 Jih}crg:ﬁ‘- Council of March (dth, 201 1{Constrsction Products Regulation = CPR)
FRANCE
A01 | 1S0 2001 VI00R - 1S0 TS 16549 V2008 - IS0 14001 V 2004 208
Manufacturer's works order number Surveyor's mark Purchaser and/ar consignee Purchaser's order number
I dde | communde usine productrice Cachet de lexpert ur2 Client etfou destinstaine N7 de commande client
Werksaulbragsaummer Stempel des Besteller undfoder Empacnger Kundenbeste lnummer
BO443028 /01-24195/1 Werkssachverstaendigen B4TT4T4Z
M08 03] APERAM 55&5 ERKRATH ADT
Product - Produit - Erzeugnis Hildener Stral Customer article number
COLD-ROLLED COIL Nartiele elient
BOBINE LAMINEE A FROID M6 Erkrath Artikelnummer des Kunden
KALTGEWALZTES BAND ALLEMAGNE ART207T730
BO1 ADE ADS
Steel designation BOZ Finishk Steelmal CTO| prodduct delivery condition
Désignation de acier Présentation | Mode d ier - Stahlherstel ungverfuhren Etat de livraison du produit - Lieferzustand
Stshlbeeichmung Ausfuchnung | Prod peoces: Electric are fumace » VOINAOD - Cantinuous casting
. - _ Froc. fabric.: Four & anc - VODVAOD - Coulée continue Salulion lreated
EN 100287/ 16 - W2-W10 1 4307 3 . ) Salution treal N
ASTM A 240/ 17« TYPE 304L <TY ;g Fertigungsablawl: Elekiro-Ofien - VOIYAOD - Sranggussanlage i:}p“”mmml: N 1040 C MINI
- - : 2 TET—
ASME SA 240 17 TVPE 04L-TVPE 304 b oy supplementary requirements Tog | Leesungsgeghtabpeschrec
EN L0agS-2/14 ~ 14307 -1 4301 8 Prescriptions supplémentnires - Zuslitzliche Anforderungen Forced Air
EXT LOXER-A £ 09 - 14307 -1 4301 18 Alr foredGebloese Luft BO4
ASMECODE SECT.2 PART A
206
Identilication af ihe product BO7 Dimensions Number of pieces (]
kdentification du produit - Idennfizierung des Eraeugnisses Dirensions - Abmessuagen b de pidces - Stueckzahl 1
MELTED IN BELGIUM, MADE IN FRANCE
Thickness BOS | Widih B0 Lengih Bl
Coil n. Heat n. Epaisseur - Staerke Largeur - Breite Lomguseus - Laerge Net weight B3
M. Bobine - Band Nr. M.Coulde - Sehmelz Nr. 1.000 mm 1046.00 mm Pisids et - netlo Gewicht 12890 KGS
#3053 214050
CHEMICAL ANALYSIS - ANALYSE CHIMIQUE - CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG
C Si Mn Ni Cr Mo Ti N 5 P Co
[ 17,50
o030 |o7s 2,00 wso | 1950 000 |oo1se |oo4s
Cast Analysis| 0026 [ o0 1,44 01 15,13 ooto foooso Joosr foas
Analyse coulés
Analyse Schmelee c71 cr2 cr3 CcT4 c7s CT6 ci7 c78 cre can ciil caz c83 cBs cos =
Positive msterial dentification carried ot : OK o2
lests de vérification de la confonm Ok
Verwechslungpruefing wanbe durchgefuehr : OK
co4 caa
Lacation (1) MECHANICAL PROPERTIES - PROPRIETES MECANIQUES - MECHANISCHE WERTE can
Raom temperature - Temperalure ambianie - Raumiemperatur Test tlemperature (70 ) ; Coa
Direction (2) Yield or proof strength ength Elongation after fraciurd Hardoess | Yield or proaf sirengih | Tensile sir. | Elongation %4
Limite d'élasticits ction | Allongement aprés rupt, | Dureté Limite d'éla MPa| Allongement.
Diehngrenze MPa MPa | Bruchdehmung % Haerte Dhehs MPa igh
Anfunbenung Rpl2% Rpl%e Hm Simm__| HEWI Rp02te | Rplts R
fat 230 260 240 45
e J00 ]
1| T Obtained 281 306 48 55 164
Obteru
1| T Ergebnisse 163
e c14 ci2 ci3 cis =3 cie ci7 cia ca
Impact strength test Corrosion Lest
Essai de 1 e Test de cormosion
Kerbschlagzachigkeitstest Komosionstest
ca0 | i) C44
EN 150 36512 :0K cs0 cs1 cs2 ] Ccs4 css cos
caz D51 | Internal cleanliness: B: C: D o57
Location of the sample (1) The delivery is in accordance with the order Organisalion inspection
Emplacement de |'&chantillon La fourniture est conforme ax exigences di la commande Organisme et'ou service contrile
Lage des Proberabschnines [T liefernmg entspricht den Bestellbadingungen 201 | Ueberwachungsabteilung ADS
.I,. Fromt - Débat - Anfang, Packing lis .
e e i dexpdition 180425103595-100052 Quality Control
- il - iTlien - ke o1 | Liefersebeinmummer A1D
Diirection of the test pieces (2) M ng. inspection and measurement : without objection 25042018 Laurent DUBOIS
Orientation des éprauvelles Centrile de marquage, daspect et de oms - salisfaisants
Probenrichtung Prucfung der Stempelung, des Oberflacchenaspekes und der The inspector
T. Transverse - Travers - Quer Abmessungen : ohne Beanstanding
_ Le responsable
L. Lomgitudinal » Long = Laengs coz D01 | Der Werkssachverstsendige 202
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Annex to certilicate 1810529538-CE Vil Certificate
Amnexe da CCPU CCPU - Zeugnis
r Anlage Fum Leugnis .
1810529538-CE Vil
CENZ CEOS
Centificate of Production Control Number
Mumeérn du certificat de contrédle de lo production
& dance add Zeug von Pre ontrolle
rrepencanee mL e e 0036-CPR-M-041-2011
Adresse de cormespondancs - Adresse fir bricfwechse CE03
i Year 1
Aperam - Stainless France Anmnde
Aperam Isbergues Jabr 0036
62330 lsbergues CE01
CEDd CEDG
Manulacturer's works order number Purchaser and/or consignes Puarchasers order number
M de la commande usine productrice Claent etfou destinatsine N e coommands client
Werksauftragsnummer Besteller unifoder Empaenger Kundenhestelmmmer
HM4TT4742 o8
B443028 /01-5419511 APERAM 55&5 ERKRATH
Hilderer Sirafe 28 Customer article aumber
M el
406599 Erkrah Anikelnummer des Kundes
ALLEMAGNE
cEa7 cepg | ARTHTH CE1D
Identilication of ihe product Dimensions
Ientifictaion du produit - |desifirierung des Erzeamisses Dimensions - Abmessungen
Cail n° Thickness Width Length
N* de babine - Band Nr Epaissews - Dcke Largewr - Breite Lomgueur - Lasngs
83053 1,3 146,00 mm
CEN1 CEi2 CEi3 CEid
Stainless steel / Acer inoxydable [ Rostfreter Stahl
CEiS
EN 100884 A9
CEtE
Interded uses : building construetions or civil engineering
Usages prévus < construction immobiliine ou génie civil
' h /i 4 : und Ingenieurbauwerke
CETT
Dreclarstaon of performanee: :
Dxéelaration des performances : Dol Mr @ ISB.0101 /ISB.02.01
Leistungserkl
Dol available on website Aperam @ www_aperim publications/ ionicertificat als
CE®&
Steel
Acler 14307 /14301
Werksoll
CEfg
COLD=-ROLLED COIL
BOBINE LAMINEE A FROLD
KALTGEWALZTES BAND
CE20
COIL - BOBINE - BAKD
CE21
Elongation / Allongement /Bruchdehnung
; ance i tion | Zuglestiskeit
1d Strength i Diehngrenze
Impact strength / Résistance au choc [ Kerbschlagzahigheit
Weldahility / Aptitude au soudage | Schweisseignung
Durabality ¢ Durs Daverbafiigkeit
Taodernnces on dimension and shape / Tolérances sur les dimensions et sur forme £ Grenznbmasse unf Formioleranzen : EN 150 G445
CE2z

Fegulated substance : oo performance detenmined
Subtance reglementde @ aucune performance déterminds
Begulierter Swofl : keine Leistung fispenell

CEZ3
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Projact;

Cliznt:  55AB Europe Oy. Raahe Steel Works,
Raahe, Finland

Clenls Order umber;  AZ1507

napacksn Dates
fast: 20 September 2017

This CeffiliChle i lssued lo SSAB Europe Oy, Raahe Steel Works to certify that the malerial described herein

has besn sccepted at their works,

Certificate no:
Foge 1 af |

OFiea:

Dabe:

Orcer §iatus:

Fingk

12(12)

HEL 1790009/4

Helsinki

20 Seprernber 2017

InComplete

20 September 2017

The matarial inspected was staled intended for BE GROUP OY AB, PL 54,
15101 LAHTI FINLAND, againsi their order number POS4408

Dascription: Two (2) HOT ROLLED STEEL PLATES

For details see the attached manufaciurer’s inspeclion certificale no. A21507-0028.
Specification: P3SSNL1 EN10028-3:2009 TOLERAMCES ACC. TO EN 10020:2010 CLASS C
Scope of inspection carred out:

This carificaie is based on Lloyd's Register's Materials Quality Schema MQS 007

which Is audited three limes a year.

Manufacturer's Inspection Ceriificate and Test Report reviewed and endorsed (attached).

Matenal inspected by Manufaclurer,

ldentification of plates: Manufacturer's Brand, Quality, Cast No. and LR

Surveyor 1o Lioyd's Regsier EMEA

A wiiidiary of Loyd's Reglsler Group Limited

Uoyds Register Group Umited, il affiales and subdidiones ond their respeciive officers. employees o ogents ore. individudlly ond colactvely,
retenred o in s clouse gy Uoyd's Regislar’, Lioyd's Regisier cxumes no responsibllity and shall not De figble 10 @ny person for ony los. domoge of
axpanse cowed by refonce on fhe iniormalion or advies in Ihis sasuman! ar howsosver previded, Unles that pevsen has signed o conlroct with the
fefevon! Liovd's Regisler enlity for the provisan of ihis infarmation oF Acvica 60 in Mol cose any responsibiily or Babilly k exchuthely on the lerms ond

wonckliong sl oul in thal cunbact,
Foam 1123bocul (R013.12)

Thon Ba 0 omnss AF i wlasdnnnls Hnosimdal bn s suanl of s

N [PREITS B S
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Liite 18. Paljetasaimen asennusohjeet (Masino Industry Oy)

1(3)
(9 masino

PALJETASAINTEN ASENNUSOHIJE

MNdmad ohjeet on tarkoitettu wvakiotyyppisten (= hitsauspaat tai laippaliitokset) paljetasainten asennukseen.

Erikoisrakenteet saattavat edellyttaa lisaohjeita. Tarvittaessa ota yhteys tuotteen myyjaan.

ENNEN ASENNUSTA

Tarkista, etteivat paljetasaimet ole vaurioituneet kuljetuksen aikana. Varo myds itse vahingoittamasta paljettal
Paljeosan levy on chutta ja siten kolhuille altista. Paljetta ei saa pudottaa tai heittaa. Nostoliinoja tai —ketjuja ei saa
sitoa tai kiinnittaa paljecsaan. Varmista, ettei palkeen sisaan poimujen valiin jaa mitaan ylimaaraista ainetta tai
esineitd. los palkeen ldhelld tullaan hitsaamaan: suojaa tasaimen poimuosa roiskeilta sahkoa johtamattomalla ja
kuumuutta kestdvalla materiaalilla. Varmista, ettd asennettavat paljetasaimet on tarkoitettu asennuskohteeseen.

Varmista myas mahdollisesti tarvittava esijannitys.

VIRTAUSSUUNTA

Paljetasaimet on tarkedd asentaa siten, ettd virtaussuunta osoittaa oikeaan suuntaan. Virtaussuunnan naet
paljetasaimen piirustuksesta seka sen ulkopuolelle nuolella merkittyna. Jos virtaussuunnalla ei ole merkitysta ei nuolia

ole.

ASENNUKSEN AIKANA

Huolehdi, etteivat hitsauskaapelit tai elektrodi paase kosketuksiin paljeosan kanssa. Asenna vain yksi paljetasain
kahden kiintopisteen valiin. Jos asennettavia paljetasaimia on useita, on ne erotettava toisistaan valikiintopisteilla.
\armista, etta lahin kiintopiste tai ohjain on korkeintaan 3 x nimellismitan etdisyydella paljetasaimen molemmilla

puolilla.

ASENNUKSEN JALKEEN

Poista mahdolliset esijannitys- tai kuljetustuet. Vetotangollisissa palkeissa varmistettava mutterien valys laippaan
nahden, jotta palkeen aksiaalilike on mahdollinen. Varmista, ettei palkeen ulkopuolelle poimujen valiin jaa mitaan
ylimaaraista ainetta tai esineita. Ei myoaskaan eristemateriaalia, jos eristat putkiston. Varmista ennen koeponnistusta,
etta putkiston kannakointi on kunnossa. Kiintopisteiden tulee normaalisti kestda wdhintaan koeponnistuspaineen

aiheuttama aksiaalisuuntainen reaktiovoima. Al3 ylita sallittua koeponnistuspainetta.

KAYTON AIKANA

Kayttopaineen, lampaotilan ja joustoliikkeen (myos mahdollisen varindn amplitudin) tulee olla sallituissa rajoissa. Valta
laitteiston vioista tai vaarasta kaytostd aiheutuvia paineiskuja. Putkiston kayttotarkoitusta, painetta tms. muutettaessa
on aina uudelleen arvioitava paljetasaimen soveltuvuus uusiin olosuhteisiin. Paljetasaimia ei tarvitse huoltaa.

Paljetasaimen kulumista tulee tarkkailla kayton aikana.

Masino Industry Ltd Tel. +358 10 8345 500 WATFI 25518367
Tulotie 8 indust rmasino. fi www.masing. fi
FI-33470 Yl&jarvi
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INSTALLATION INSTRUCTIONS FOR PROSPERO EXPANSION JOINTS

General
These instructions refer to the installation of standard expansion joints. For special joints particular instructions are

needed. In case of doubt, please contact the Vendor.

Before Installation

Inspect the expansion joint for transport damages. Any damage especially in the bellows part of the joint may shorten
the service life and reduce the pressure resistance of the joint. The bellows must be protected against mechanical
stresses like hard knocks etc. Never let an expansion joint drop. Lifting belts or chains must not be fixed to the bellows
part. Inspect the bellows corrugations, inside and outside, for foreign matter or objects. The bellows part must be
protected against welding spatter with a nonconductive, heat-resistant cover. Ensure that expansion joint is designed

for the installation location. Check that possibly needed presetting is done.

Flow direction
It is important to follow designed flow direction when assembling expansion joints in place. Flow direction can be
found in the drawings and/or on the expansion joint marked with an arrow. If flow direction isn’t relevant there is no

arrow marked.

During Installation

Take care that the welding cables or electrode do not touch the bellows part. Only one expansion joint can be
installed between two anchors. When several expansion joints are needed, the pipe line must be subdivided by
intermediate anchors between the expansion joints. Ensure that the maximum distance between the nearest fix point

or guide and the bellow ends is no longer than 3 x nominal dimension.

After installation

Remove presetting or transport supports, if any. Expansion joints equipped with tie-rods: make sure the nuts/bolts are
positioned correctly for proper function. See that the joint is undamaged and that there is neither foreign matter nor
insulation material between the corrugations. Before pressure test, make sure that the pipe supports are OK. The pipe
is to be provided with anchors that absorb at least the forces produced by test pressure at axial direction. Do not

exceed the maximum permissible test pressure.

2(3)

Masino Industry Ltd Tel. +358 10 8345 500 WATFI 25518367
Tulotie & industry@masino.fi www.masino.fi
FI-33470 Yl&jarvi
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INSTALLATION INSTRUCTIONS FOR PROSPERO EXPANSION JOINTS

During operation

The operating pressure, temperature and the movement to be absorbed (incl. vibration amplitude) must be kept
within the permitted limits. Avoid pressure shocks that may result from defective equipment or misuse. If the working
conditions, pressure etc. are changed, the suitability of the expansion joint for the new conditions must be
reconsidered. Monitor the expansion joints during usage for possible wear and tear.

The expansion joints need no maintenance.

Masino Industry Ltd Tel. +358 10 8345 500 WATFI 25518367
Tulotie & industry@masino.fi www.masino.fi
FI-33470 Yl&jarvi




