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ABSTRACT
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MIIKA NOPPARI:

Documentation based on Pressure Equipment Directive 2014/68/EU
Bachelor's thesis 35 pages, appendices 9 pages

October 2017

This thesis was made to clarify what kind of documentation is needed to make a full
release documentation of a project based on pressure equipment directive (PED)
2014/68/EU.

Documentation examples used in this thesis are from multiple different projects and
from their release documents. It doesn’t matter whether the project is big or small the
basics of starting to make a release documentation is all the same.
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1 ERITYISSANASTO

KTMp
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PED
WPS

Kauppa- ja Teollisuusministerion paatos
Rikkomaton aineenkoetus

Ammoniakki

Painelaitedirektiivi

Hitsausohje



2 JOHDANTO

Taman opinndytetyon tavoitteena on tuoda esille asiat mitkd vaaditaan hyvén
painelaitedirektiivin  97/23/EY mukaisen luovutusaineiston laatimiseen. Uudessa
painelaitelaissa 1144/2016 kolmannen luvun 14 8:ssd kaydaan lapi painelaitteen
olennaiset turvallisuusvaatimukset. Kun ndma turvallisuusvaatimukset tayttyvat niin

katsotaan painelaitteen tayttavan vaatimustenmukaisuusolettaman.

Yhdenmukainen standardi helpottaa ja luo turvaa niin painelaitteen omistajalle,
haltijalle ja kokonaisuuden valmistajalle. Tarkan luovutusaineiston laadittuaan
valmistaja voi nayttaa toteen etta kaikki laitteiston osat on tehty oikeaoppisesti ja niiden
turvallisuusmaaraykset tayttyvat. Samalla laitteiston omistaja tai haltija voi luottaa etta
tilattu laitteisto on madrdysten mukainen ja soveltuva kéytettdvaksi kohteessa
ohjeistuksen mukaisesti.



3 SUOMEN TEOLLISUUSKYLMA YRITYKSENA

3.1 Yrityksen esittely

Suomen Teollisuuskylmé& Oy (kuva 1) on perustettu 2011 ja on nimensa mukaisesti

erikoistunut teollisten kylmalaitosten suunnitteluun, toteuttamiseen seké huoltotoihin.

Kuva 1. Suomen Teollisuuskylma Oy:n logo.

Elokuussa 2014 péattyneen tilikauden liikevaihto oli 3,4 M€, ja henkilokuntaa vuoden
2015 alussa on 16. Toiminta-alue kattaa Eteld-Suomen alueen, ja huoltoasentajia on

paakaupunkiseudulla, Pirkanmaalla ja Turun alueella.

Suomen Teollisuuskylm& Oy on perustettu 2011, mutta sen historia alkaa kéytdnndssa
Jo vuodelta 1989, kun Jarmo Laukko perusti Tampereelle yrityksen nimeltdén Scancool
Oy. Yritys toimi tuolloin péaasiassa Pirkanmaalla. Vuonna 2005 Kokkolan
Kylméhuolto Oy osti Scancool Oy:n liiketoiminnot laajentaen toimintaansa Etelé-
Suomen alueelle, henkilokunta siirtyi kokonaisuudessaan Kokkolan Kylmahuollon
palvelukseen. Vuoden 2006 alusta Kokkolan Kylmé&huolto vaihtoi nimensd Scancool
Oy:ksi. Vuonna 2011 Jarmo Laukko ja vanha Scancoolin henkilékunta erosi Scancoolin

palveluksesta ja perusti Suomen Teollisuuskylma Oy:n.



3.2 Yrityksen palvelut

Suomen Teollisuuskylm&d Oy:n palvelut Kkattavat teollisien kylmaélaitoksien
kokonaisvaltaisen  toteutuksen, suunnittelusta luovutukseen, avaimet kateen
periaatteella. Yksi Suomen Teollisuuskylma Oy:n palveluista on lampdpumppu (kuva
2) jolla pystytadn hyodyntamaan jaéhdytysprosessissa syntyva lauhdelampd. Tata
voidaan hyodyntéa esimerkiksi, ilmastoinnin ja kayttéveden lammitykseen. Taman
lisaksi Suomen Teollisuuskylm& Oy tarjoaa ympadrivuorokautisen huoltopalvelun

huoltosopimusasiakkaille.

Suomen Teollisuuskylmd Oy toteuttaa padasiallisesti teollisia ammoniakkitaytteisid
kylméalaitoksia. Toki muitakin kylmé&alaan liittyvid palveluita sek& tuotteita on

saatavilla, esimerkiksi, Suomen Teollisuuskylma Oy jarjestaa tarvittaessa koulutuksia

kylmalaitosten kaytonvalvojille.

Rt LA
Kuva 2. L&mpopumppukoneikko



4 LUOVUTUSAINEISTO

4.1 Poytakirjat

Poytakirjat ovat yksi tarkeimmistd asioista mité luovutusmateriaaliin tulee liitt44. Niista
pystytddn seuraamaan ettd projektille on laadittu kaikki vaadittavat tarkastukset ja

mittaukset, eika ndissa ole ilmennyt mitaén poikkeavaa.

4.1.1 Painelaitteiden tarkastuspoytakirjat

Jokaiselle rekisterdidylle painelaitteelle laaditaan tarkastuslaitoksen toimesta
tarkastuspoytékirja (kuva 3, liite 1). Poytakirjasta ilmenee painelaitteen oleellisimmat
tiedot kuten, rekisterinumero, painelaitteen siséltd, tilavuus, sijainti seka sallitut

kayttopaineet ja lampdtilat.

DEKRA Industrial O PAINELAITTEEN P EKRA
P.O.Box 41 v MAARAAIKAISTARKASTUS D
FIN-01621 Vantaa, Finland INSERVICE INSPECTION OF
Tel. +358 9 878 020 PRESSURE EQUIPMENT Tod. nro 182-14-255850
Fax +358 9 878 6653 Cert. No
Rekisterinro Register No. |Jarjestysnro Running No Valm.nro Manuf. No. Vuosi Year
A-100127 1 1185000986 2013
Omistaja Owner Jakeluosoite Delivery address Postinro Zip Postitoimipaikka Post office
YHTEYSTIEDOT Haifua Possessor Jakeluosoite Delivery address Postinro Zip Postitoimipaikka Post office
CONTACT

INFORMATIONS  |Kayntiosoite Street address

Kayton valvoja Sukunimi Etunimi Surname First name  Puhelin Tel Rooli Role Patevyys Qualification
Operation supervisor Omistaja
Sijainti Location Laitepaikka nro Location no Pl-kaavio Pl-diagram
REEQINIIEE)LGESENT Kylmakonehuone 2 = s | R R -
i Pa\neié\tetyyppl éﬁ'ﬁipment type Kattilan kayttotapa Boiler mode Kattilan rakenne Boiler struct Paaenergia Energy source
b Erottimet
Boiler
TILA COMPARTMENT 1 2 3
X Painesailié Maﬂm?n sﬁlllttu:e.émopaine (bar] 28 / 0 / /
Bran M~ B pressure

Kuva 3. Ote painelaitteen méaraaikaistarkastuspoytékirjasta



10

4.1.2 Painekoepdytakirjat

Kylmaélaitokset ovat suuria kokonaisuuksia. Laitoksen toimivuuden ja ympariston
kannalta on tarkedd ettd jarjestelma kaikki osat ovat tiiviit eikd kylmaainetta paase
jarjestelman ulkopuolelle. Painekokeessa jarjestelma paineistetaan noin vuorokaudeksi
ennalta madritetylla paineella sekd kaasulla, useimmiten typelld. Kokeen paatyttya paine

tarkistetaan ja koe hyvaksytaan silloin kun paine-eroa ei ole muodostunut.

Painekokeessa jarjestelméan kaikki hitsaussaumat, putkiyhteet sek& laitteet
saippuavaahdotetaan ja tarkistetaan silmédmaéaraisesti mahdollisten vuotojen osalta.
Painekokeesta luodaan painekoepdytakirja (kuva 4, liite 2) josta kdy muun muassa ilmi

painekokeen ajankohta seké kaytetty paine.

| suomEen

PAINEKOEPOYTAKIRIA
1 /7). i Soreh
ASIAKAS: ) A g/[' /Z ‘é‘/“ (per e
TYOKOHDE: /@y/ﬂaz%:ﬁl{/j LML
TYO NO: /j 0.2 ?4
MITTALAITE / AINE: P/ {h"f‘zﬁ ’TDZR/’/("/’%’-%/". ~7 T 2 =
Z
Putkiosa / Koe aloitettu / | Paine f Koe paattyy Paine Paine ero —f
laite pvm kokeen alussa kokeen lopussa
s | 19579 | J0pew | o72.5.0 | b | —
J{/ﬁ/’)é)fli t’/i._;%”,
Wil o)t 151 200 D5 | Doy | —
Vaagic | |

Kuva 4. Ote painekoepdytakirjasta
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4.1.3 NDT-tarkastuspoytakirjat

NDT-tarkastuksia  eli  rikkomatonta  aineenkoetusta  kaytetddn  esimerkiksi
hitsaussaumojen tarkastuksissa, ndin pystytddn toteamaan ettd hitsaussaumat ovat
onnistuneet eik& niissé ole virheitd. NDT-tarkastuksia on erilaisia kuten magneettijauhe-
, tunkeumaneste- sekd pyoOrrevirtatarkastus, nama edelld mainitut kuuluvat
pintatarkistuksiin. On myos olemassa volymetrisia tarkastuksia, joita ovat
ultraddnitarkastus sek& radiografia. Tassa kyseisessd tydssa on kéytetty radiografista
NDT-tarkastusta. Tapauskohtaisesti projektin kaikista hitsaussaumoista

rontgenkuvataan viisi tai kymmenen prosenttia.

Rikkomatonta aineenkoetusta saa suorittaa siihen valtuutetut tarkastuslaitokset.
Kuvauksien suorittaja toimittaa aina tarkastuspoytakirjan (kuva 5, liite 3), joista kdy

ilmi kaikki tiedot kuvatusta kohteesta.

comiuten[wai e’ | e | e |y | oy ooy [ ooty Tor [t
min/max

VANH3 W1A| 29x73,03 158 1 750 W16 3743 | - X T.R
B| 2,9x73,03 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

Cc| 2,9x73,03 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

W2A| 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 R X T.R

B] 29x60,3 158 1 750 W16 3,743 2011 X TR

W3 Al 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

B| 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X T.R

W4 Al 29x60,3 158 1 750 W16 3743 | - X T.R

B| 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

W5A| 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

B| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

C| 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

Kuva 5. Ote NDT-tarkastuspoytékirjasta



4.2 Todistukset
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Kylmaélaitosta rakennettaessa on huomioitava ettd siind kaytettavilla laitteilla ja

komponenteilla tulee olla asianmukaiset dokumentit. Samalla on myds huomioitava

tyotekijoiden riittdva patevyys annettuun tehtavaan.

4.2.1 Ainestodistukset

Painelaitedirektiivin mukaan, paineenalaisten osien rakenneaineiden tulee olla sellaisia,

ettd ne soveltuvat kaikkiin kohtuudella ennakoitavissa oleviin kayttdolosuhteisiin.

Taman asian vuoksi, osien valmistaja toimittaa aina ainestodistuksen (kuva 6, liite 4),

joka liitetdén luovutusmateriaaliin.

Kuva 6. Ote ainestodistuksesta

lita Inox Sp A ]
Statale 45 bis
COMPANY WITH COMPANY WITH 26010 Robecco d'Oglio (CR) - Ialla l“a
QUALITY SYSTEM ENVIRONMENTAL SYSTEM [ .
CERTIFIED BY DNV CERTIFIED BY DNV ruuqommm 1
=1S0 9001 = =1S0 14001 = qu Mry&"-lmd it
[www arvedi it .
TEST CERTIFICA TE ACCORDING TO EN 1 0204£2004) 3.1 N°0000351903
ABNAHMEPRUFZEUGNIS CERTIFICAT D'ESSAIS - CERTIFICATO DI COLLAUDO Pag. 1di1
ly laser tubes/Laser lingsnahtgeschweisste rohre/Tubes soudes longitudinalement laser/Tubi saldati longitudinalmente laser
Customer: LVI-Dahl Oy PL 212
‘Bcsultcl/ClI'nl/Cllmlo 01511 NTAA
Customer Order N°: 20027733 - 1100123 ﬁlﬂ 's llta Inox N°: 0411030399 - 000050 # 0421034720 - 000030
Cliente WerksN/N° référence Interne/Conferm:
Specifications: EN 10217-7: 2005/ TC1 Tolarancus EN ISO 1127 DZ/T.‘!
inzen/Tolérances/Tolleranz
|Manutacturer's mark: @I iompel sos e o potiore | Marking: According to EN 10217-7 Dot 12
Iltgm DIMENSIONS PIECES N* M%TE'RS WEIGHT(kg) GRADE STANDARD CODE EXECUTION
3 s Peso Materiale
50 219.10 X 2.00 X 6000 15 90.00 928.000 |TP.304L. X2 CrNi 18-9 w1
1.4307
Z3CN 19-9
UNS $30403
Chemical analysis acc.to: ASTM A240/ EN 10088-2/EN 10028-7 Last Edition q lisi chimica
Steel making process :E/AOD e a di acclslo
Ifz{n Manufacturer HEAT N° %C | %Si | %S %P | %Mn| %Cr| %Ni |%Mo| %Ti | %Co| %Cul| %N
B | oo 138084 0.027 | 0.360 | 0.0070| 0.028 | 1.700 | 18.100| 8.080 | 0.170 0.190 | 0.210 | 0.062
Mecnanical test acc. to tab.: 6-7 EN 10217-7 P
Item IEAT N° HOMOLOG. TEST SPECIMEN SIZE YIELD STRENG TH TENSILE ELONGAT. HARDNESS
Pos. s:nmc!n Zulassung Probe Abmessung Probestal -Dehngrei STRENGTH Bruchdehnung Haerte
e Coul jogatic Eprouvette Dime. Eprouvette lelu d“lnsllclﬁ Zugfestigkelt llongament Dureté
Colﬂa Omologazione PIOV'IM Dlmomlnna pmv-m Limite di snervamento Résistance a traction Allungamento Durezza
0,2% N/mm* 1% Limite di rottura A5% HB
N/mm?
IREQUIREMENT _Anforderungen/Exigences/Requisiti >=180 >=215 470 - 670 L>40.0 T>350
50 438084 L 20 X 2.00 370 407 646 56.2
50 438084 T 20 X 2.00 399 437 659 43.2
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Ainestodistuksesta kdy ilmi osan materiaali, tyyppi, sulatusnumero, valmistettujen
kappaleiden maara sek& monia muita oleellisia asioita. Luovutusmateriaaliin mukana on
lisaksi erillinen putkikytkentdkaavio johon on erikseen Kirjattu jokaiselle osalle sen
oikea sulatusnumero (kuva 7). llmoitettu laitos tarkistaa suunnittelua ja
valmistusmenetelmid koskevat asiakirjat ja jokaisesta osasta on oltava olemassa

ainestodistus.

4 20 ~ | SUPISTUS 76,1X60,3 2,9 P235GH EN10204 | /8038

419 ~ | SUPISTUS 88,9X76,1 3,2 P235CH EN10204 | 45770K

4 18 ~ | SUPISTUS 114,5X88,9 5,6 P255GH EN10204 | 47164K

117 | ~ | KAYRA 21,3%2,0 316L EN10204 114420980607
116 | ~ | KAYRA 26,9%2.0 304L EN10204 730540-100146
415 ~ | KAYRA 70,9X2,6 J16L EN10204 950074-95419
J 14 | ~ | KAYRA 33,7%2,0 304L EN10204 0436061-100314
113 | ~ | KAYRA 42,4%2,0 304L EN10204 100780-0438382
112 | ~ | KAYRA 219,1%2,0 304L EN10204 101051-SC50515
4 11 | ~ | KAYRA 219,1%2,0 304L EN10204 0436981-99853
410 ~ | KAYRA 219,1%2,0 304L ENT0Z204 85550

49 ~ | PUTKI 21,3X1,6 304L EN10204 979615

4 8 ~ | PUTKI 21,5%2,0 P235GH EN10204 | 80364

4 7 ~ | PUTKI 35,7%2.,6 P235GH EN10204 | 35902K

4 b ~ | PUTKI 60,3x2,9 P235GH EN10204 | 5059.3K
4521 ~ | PUIKI 88,9X3,2 P235GH EN10204 | 53661K

4 51 ~ | PUTKI 88,9X3,2 P235CH EN10204 | 40679K

4 4 ~ | PUTKI 114, 3X3,6 P235GH EN10204 | 52857K

4 3 ~ | PUTKI 139,7X4,0 P255GH EN10204 | 41920K

4 2 ~ | PUTKI 168,5X4,5 P235GH EN10204 | 48103K

41 ~ | PUTKI 219,1X2,0 304L EN10204 4580084

- OSA | KPL | ESINE MITAT AINE SulatusNro

Kuva 7. Ote sulatusnumerolistasta
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4.2.2 Vaatimustenmukaisuusvakuutus

Valmistajan on laadittava Euroopan markkinoille saatettaville laitteille EU-
vaatimustenmukaisuusvakuutus (kuva 8, liite 5). Valmistajan on huolehdittava ettd laite
tayttaa kaikki sita koskevat direktiivin vaatimukset. Valmistaja voi kiinnittaa laitteeseen
CE-merkinndn kun hdn on huolehtinut EU-vaatimustenmukaisuusvakuutuksen

laadinnasta ja allekirjoittamisesta.

Declaration Of Conformity A
According to AFS1999:4, Directive 97/23/EC E \./ t

for a Pressure Equipment

Page 1(1)

The manufacturer

ALFA LAVAL LUND AB
NOBBELOVS MOSSAVAG
Box 74

22100 LUND

Sweden

herewith declares, that the pressure equipment

Plate Heat Exchanger

Type Serial no. Manufacturers Order no.
M10-BWREF 30108-07638 T13-7773

corresponds to the Pressure Equipment Directive 97/23/EC.

Applied conformity assessment procedure: Module B+D

Notified Body: Inspecta Sweden AB / NB 0409
Box 30100
SE-104 25 Stockholm, Sweden
EC Type Examination Certificate No.: Harmonized standards and other technical standards used

02-813720 SPVC

Kuva 8. Ote tavarantoimittajan vaatimustenmukaisuusvakuudesta

CE-merkinnalla tuotteen valmistaja tai valtuutettu edustaja ilmoittaa viranomaisille, ettd
tuote tayttdd sille asetetun direktiivin turvallisuusvaatimukset. CE-merkintd on
my6s tarkoitettu  helpottamaan  tuotteiden  vapaata  liikkumista ~ Euroopan
sisamarkkinoilla. Tulee kuitenkin ottaa huomioon ettd CE-merkintd ei ole yleinen

turvallisuusmerkki eika laatumerkki.
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Myos urakoitsija laatii vaatimustenmukaisuusvakuutuksen (kuva 9) toimittamalleen
kokonaisuudelle. Téssd dokumentissa on maéaritettava toimitetun laitekokonaisuuden
suunnitteluarvot, sovelletut turvallisuusvaatimukset sekd EN/SFS-Standardit. Téalla
dokumentilla urakoitsija vakuuttaa tilaajalle ettd kaikki kyseisessa kokonaisuudessa
kaytetyt komponentit ja tydskentelytavat ovat kauppa- ja teollisuusministerion

paattamien pykalien mukaisia.

Valmistaja: Suomen Teollisuuskylmi Oy
Pinninkatu 53B
33100 TAMPERE

Suomen Teolhsuuskylmd Oy vakuuttaa ettd piirustusten nro 12019-64 ja 12019-65 mukainen
e T Jaahdytyskone1sto Plus ulat ky]ma]altekokonalsuus joka sijaitsee

OSOItteessa g e

ja jonka suunnitteluarvot ovat:

Tila: pienpainetila suurpainetila  pienpaine/suurpainetila
suurin sallittu kéyttdpaine 16,0 bar 20,0 bar 18,0 bar

suurin sallittu kiyttélampétila -40°C...+47°C  0°C...+100° -20°C...+100°C
sisilto: NH; NH; R134a

vaatimustenmukaisuus on arvioitu kauppa- ja teollisuusministerion péatoksen 953/99 37§
painelaiteturvallisuudesta sekd KTMp péitoksen 938/99 mukaisesti. Vaatimustenmukaisuuden
arviointi on suoritettu G- moduulin mukaan, ilmoitettuna laitoksena:

DEKRA Industrial Oy
ilmoitettu laitos No: 0875 P DEKRA
www. dekra—industrial. fi

Kuva 9. Ote urakoitsijan vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta
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4.2.3 Hitsaajan patevyystodistus

Hitsaajan patevyystodistuksen (kuva 10, liite 6) saamiseksi on hitsaajan suoritettava
patevyyskoe, jonka tarkastaa ja hyvaksyy ilmoitettu laitos. Péatevyyskokeella
varmistetaan hitsaajan riittdvd osaaminen sekd tyon jaljen laatu. Hitsausluokat
madritelld&n SFS-standardeissa. Hyvaksytyn péatevyyskokeen jalkeen hitsaaja saa
patevyystodistuksen hitsaamalleen patevyysalueelle. Péatevyystodistus on voimassa
kaksi vuotta, edellyttden yrityksen hitsauskoordinaattorin kuuden kuukauden valein

suorittamaa allekirjoitettua tarkastusta.

DEKRA Industrial Oy HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS > DEKRA
P.O.Box 41, FIN-01621 Vantaa, FINLAND WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
E-mail: info@dekra. fi
tel +358 (0)9 878 020 fax +358 (0)9 878 6653 SFS-EN 287-1 (2011)
Paoytékirjan nro Report No
QE00302
Tyonantaja Employer Toimipaikka ja yhdyshenkilo Office and contact person
Suomen Teollisuuskylmé Oy
Osoite Address Puhelin Phone
Pinninkatu 53B, 33100 Tampere
Hitsaaja (suku- ja etunimi) Weider Tunnus ID Syntymaaika ja -paikka Date and place of birth Valokuva (vaaditiaessa)
| TV Photo (if requited)
T pa Means of Tietopuolinen osaaminen Job knowledge
Ajokortti Driving licence Ei testattu Not tested
Kokeen merkintd Designation
SFS-EN 287-1 (2011) 141 T BW 1.1 S t4,2 D60,3 H-L045 ss nb
VALVONTA SUPERVISION
MUUTTUJAT HITSAUSKOKEEN MERKINTA / YKSITYISKOHTA PATEVYYSALUE
PARAMETERS WELD TEST DESIGNATION / DETAIL RANGE OF APPROVAL
Hitsausprosessi
\Welding process 141 TIG (S) 141, 142, 143, 145 Ks. Ref 5.2
Levy tai putki T Putki Tub T, P, T(B) h: kul 260°, T 260°
Piata or pipe utki Tube . P, T(B) haarakulma 260°, T(B) branch angle 260 Ks. Ref. 5.3,
;;'::’:::: 4 BW Paittaishitsi Butt weld BW Ks. Ref. 5.4
Perusaineryhma
Material group 1-1 11,12,14 Ks. Ref. 5.5
::ﬁ::::zria[s S ESAS OK Tigred 13.09 S, M, nm, Juuri Root: S Ks. Ref. 5.6
Suojakaasu 1
Shielding gas Inertti Inert 11 Argon S
Apuaineet
Auxiliaries
Aineenpaksuus (mm}
Material thickness (mm) 2 3..84 K. Rok37
Putken ulkohalk. (mm) .
Outside pipe diam. (mm) 60'3 230 Ks. Ret. 5.7
Hitsausasento
Welding position H7L045 PA, PC, PE, PF, PH, H-L045 ) Ks. Ref. 5?
e ss nb ss nb, s mb, bs Ks. Ref. 6.9
Hitsauspvin  Weld date Kokeen valvoja Examiner WPS aro WPS No.

Kuva 10. Ote hitsaajan patevyystodistuksesta
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Hitsaajan  pétevyyskoetta  varten  luodaan  yritykselle  hitsausohje, eli
menetelmakoepodytakirja WPS (kuva 11, liite 7). Hitsausohjeen hyvéaksyy niin ik&an

ilmoitettu laitos. Ohjeesta kay ilmi esimerkiksi liitosmuoto, perusaineryhmat, lisdaineen

tiedot sek& mita rajoituksia ohje sisaltaa.

Juuren avaus/juurituki Details of back gouging/backing

Ei/Ei

Palkojen valinen tyolampbtila Interpass temperature

Max. 250°C

Hitsauksen jalkeinen lampokasittely Post-weld heat treatment
Menctelma Method

Ei

Lampotila Temperature Aika Time

Kuumennusnopeus Heating rate *)

Jashtymisnopeus Cooling rate *)

Muu informaatio Other information *)
S (palon ys) Weaving ( width of run)

Suora palko
Vapaalankapituus Stand off distance

Plasmahitsauksen yksityiskohdat Plasma welding details

Lisaaine Filler metal HITSIN DIMENSIOT

OK Tigrod 13.09 tai vastaava ESILAMMITYS PREHEAT WELD DIMENSIONS
Lisaineen kasittely Filler metal baking or drying Lampotila Temperature a 60°
Valmistajan ohjeen mukaan Min. +5°C b 2mm
Volframielektrodin tyyppi/koko Tungsten electrode type/size Mittausmenetelma Measuring method C 0 mm
WT 20/2,4 mm t 3...10 mm
Suojakaasu Gas shielding Virtausnopeus Flow rate Lammitystapa Method of heating

Argon 7-12 L/min

Juurikaasu Gas backing Virtausnopeus Flow rate Liitospiirros ja hitsausjdrjestys Joint drawing and welding sequence

Polttimen/pistoolin kulma Torch angle

Muut tiedot Other data

Kuva 11. Ote menetelmékoepdytakirjasta
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4.3 Piirustukset

Projekti alkaa  konseptisuunnittelulla. ~ Piirustuksia  joudutaan  péivittdméaan
projektin edetessa — loppuun saakka. Piirustuksiin tulee merkita erittdin tarkasti

kaikki kéytetyt komponentit niin, ettd sen tulkinta on helppoa.

Tyomailla joissa toimii useampi urakoitsija samassa tilassa voi suunnittelua tehda
yhteisty6ssd muiden toimijoiden kanssa. Tilojen 3D-mallinnuksien (kuva 12) avulla
voidaan poistaa mahdolliset yhteentérméykset jo suunnitteluvaiheessa. Tama helpottaa
ja nopeuttaa asentajien tydskentelya yhteisissa tiloissa. Tilojen 3D-mallinnuksen avulla

voidaan helposti méaarittad putkien, kaapelireittien seka laitteiden sijainnit.

Kuva 12. Ote 3D-mallinnetusta konehuoneesta



4.3.1 Putkikytkentadkaaviot

Putkikytkentédkaavioon (kuva 13) piirretddn kaikki laitoksessa kéytetyt komponentit ja
mahdollisuuksien mukaan niiden tiedot. Yksi yleisimmin kaytetyistd tavoista on luoda

jokaiselle osalle oma positionumeronsa, jonka tiedot loytyvat erikseen laaditusta

positioluettelosta (kuva 14).
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Kuva 13. Ote putkikytkentdkaaviosta
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Kuva 14. Ote positioluettelosta
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L2E08-PE1

L2E08
L2E09

Projektin paattyessa putkikytkentédkaavio tarkistetaan mahdollisten muutosten osalta.

Kun putkikytkentédkaavio on piirretty puhtaaksi, on sen alareunaan suotavaa lisata

erillinen laatikko, jonka sisdlld on teksti ”loppupiirustus”.
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5 KTMp 953/1999

5.1 Painelaiteturvallisuus

Painelaitelain 5 8:ssd on kiteytettyn& painelaiteturvallisuus: Painelaite on suunniteltava
ja valmistettava, sitd on hoidettava ja kaytettdva ja se on tarkastettava niin, ettei se

vaaranna kenenkaan terveyttd, turvallisuutta eikd omaisuutta.

Painelaitteessa on oltava riittdvat kayttoturvallisuuden varmistavat laitteet ja

laitejarjestelmat ja niiden on toimittava asianmukaisesti.

5.1.1 Yleiset sdannokset

Kauppa- ja teollisuusministerion paatoksessa painelaitteista 938/1999 kasitelladn
painelaitteiden suunnittelua, valmistusta ja vaatimustenmukaisuuden arviointia. Siina
painelaitteet  luokitellaan  vaativuutensa mukaan viiteen luokkaan; hyvan

konepajakaytannon mukaisiin (6 8) seka luokkiin I — IV. Luokka IV on niista vaativin.

Tama painelaitepaédtds perustuu painelaitedirektiiviin (PED) ja vastaava lainsaadanto

I0ytyy muista EU- ja EFTA-maista.

5.1.2 Painelaitteen rekisterdinti

Kauppa- ja teollisuusministerion paatds painelaiteturvallisuudesta 953/1999 on meidan

omaa kansallista lainsaddantod. Siind maéritelladn mitka painelaitteet on rekistergitava.

Painelaitteen omistajan tai haltijan on ilmoitettava 3 8:n mukaan rekisterditava
painelaite rekisteroitéavaksi ensimmaisessd maaraaikaistarkastuksessa. llmoituksessa on
esitettdva valmistajaa, maahantuojaa, omistajaa, haltijaa ja kayton valvojaa koskevat
tiedot, valvontaviranomaiselta pyydetty rekisterinumero, painelaitetta koskevat tekniset

tiedot sekd painelaitteen sijainti.



22

5.1.3 Painelaitteen tarkastukset

Kéyttoonottohetki tulee maaritelld tarkasti, koska silloin on suoritettava ensimmaéinen
madréaikaistarkastus. Ensimmaisessd madraaikaistarkastuksessa tulee nimetd kayton
valvoja. Mikali kayttoonoton  yhteydessd el suoriteta  ensimmaéisté
madréaikaistarkastusta ja nimetd kayton valvojaa, rekisteroitdvad painelaitetta ei saa
kayttdd. Tukes valvovana viranomaisena voi méaaratd kylmalaitoksen kayttokieltoon.

KTMp —953/1999 9 §:ss4 selvidd omistajan tai haltijan tarkastusvelvollisuudet.

Ensimmaéisesséd maardaikaistarkastuksessa tarkisettavat kohdat on mééritetty KTMp —
953/1999 11 §:ssé

5.1.4 Painelaitteen kaytto

Kéyton valvoja on valvomansa painelaitteen turvallisuuden vastuuhenkild. Kayton
valvojan on tunnettava painelaite sek& sen hallinta- ja turvalaitteiden toiminta seka
ymmadrrettdvd  painelaitteeseen  liittyvat vaarat. Kéyton valvoja valvoo
henkilokohtaisesti ettd painelaitteen kéaytté on turvallista ja raportoi valittdmasti

mahdollisista poikkeamista omistajalle tai haltijalle.

Rekisteroitdavdn  painelaitteen ~ omistajan  tai  haltijan ~ on  ilmoitettava
valvontaviranomaiselle painelaitteen omistajaa, haltijaa, sijaintia ja kdyton valvojaa
koskevien tietojen muutokset. Omistajan tai haltijan on séilytettdva kaikki painelaitetta
koskevat asiakirjat ja tarkistusasiakirjat painelaitteen elinkaaren loppuun saakka. Kun
painelaite poistetaan kdytosta ja romutetaan on omistaja tai haltija talloin velvollinen
toimittamaan painelaitteen rekisterikilven, romutustodistuksen sekd muutosilmoitus

Tukesille.
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6 PAINELAITEDIREKTIIVI

6.1 Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2014/68/EU

Tama direktiivi kattaa painelaitteet ja laitekokonaisuudet, jotka ovat uusia
unionin markkinoilla silloin, kun ne saatetaan markkinoille; toisin sanoen kyseessa
on joko unioniin sijoittautuneen valmistajan tekema uusi painelaite

tai laitekokonaisuus tai uutena tai kaytettyna kolmannesta maasta tuotu painelaite
tai laitekokonaisuus. (Euroopan parlamentin ja neuvoston direktiivi 2014/68/EU)

Painelaitedirektiivi 2014/68/EU korvaa edellisen painelaitedirektiivin  97/23/EY
johon  tehdyt merkittavimmat muutokset koskevat tuotteiden
markkinavalvontaa, vaatimustenmukaisuuden arviointilaitosten patevyyden toteamista
ja kolmansista maista tuotavien tuotteiden tarkastusta. Uusi direktiivi Kkattaa

kaikki painelaitteet ja laitekokonaisuudet silloin, kun ne tulevat markkinoille.
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7 POHDINTA

Opinndyetyon tavoitteena oli selventdd, mita kaikkea pitdd ottaa huomioon
luovutusaineistoa laadittaessa. Tarkasti luotu luovutusaineisto nostaa tehdyn tyon arvoa
ja laatua. Samalla tulee itse syvennettya tehtyyn tyohon joka taas nakyy asiakkaalle
ammattitaitona ja asiantuntemuksena. Luovutusaineistoa laatiessa huomaa suuria eroja
toimitettavien tuotteiden dokumentoinnissa. Saattaa olla haastavaa |0yt4d kaikille
toimitukseen siséltyville tuotteille vaatimustenmukaisuustodistusta, kayttd- ja huolto-

ohjeita.
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LAHTEET

Painelaitedirektiivi 2014/68/EU
http://eur-lex.europa.eu/legal-content/fi/TXT/?uri=CELEX%3A32014L.0068

KTMp 953/1999, painelaiteturvallisuus
http://www.finlex.fi/fi/laki/alkup/1999/19990953#Lidm2554064

KTMp 938/1999, painelaite
http://www.finlex.fi/fi/laki/alkup/1999/19990938

Painelaitelaki 27.8.1999/869 (KUMOTTU)
http://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/kumotut/1999/19990869#L 3

Painelaitelaki 16.12.2016/1144 (VOIMASSA)
http://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2016/20161144#L.3

Turvallisuus- ja kemikaalivirasto
http://www.tukes.fi/fi/Toimialat/Painelaitteet/Painelaitteet---saadokset-ja-direktiivit/

Suomen Teollisuuskylmé Oy
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Liite 1. (1/1)
DEKRA Industrial Oy

P.O.Box 41
FIN-01621 Vantaa, Finland
Tel. +358 9 878 020

PAINELAITTEEN

MAARAAIKAISTARKASTUS

D DEKRA

INSERVICE INSPECTION OF

Fax +358 9 878 6653

PRESSURE EQUIPMENT Tos o P
Rekisterinro Register No. [Jarjestysnro Running No. Valm.nro Manuf. No. Vuosi Year
A-100127 1 1185000986 2013

YHTEYSTIEDOT

|Omistaja Owner

Haltija Possessor

Jakeluosoite Delivery address Postinro Zip Postitoimipaikka Post office

office

CONTACT
INFORMATIONS  |Kayntiosoite Street address
Kayton valvoja Sukunimi Etunimi Surname First name  Puhelin Tel. Rooli Role Patevyys Qualification
Operation supervisor Omistaja

PAINELAITE
PRESS. EQUIPMENT

Sijainti Location
Kylmékonehuone 2
Painelaitetyyppi Equipment type

Laitepaikka nro Location no.  Pl-kaavio PI-diagram

Kattilan kayttétapa Boiler mode 'Kattilan rakenne Boiler struct. _l_’ééérTergia E_nergygourcé'

1. tarkastus

'Varolaitteeﬁ;setuspaine Safaf device set p?éssdre [bar]

Kattila 1
BoiET Erottimet
TILA COMPARTMENT 1 2 3
[y |Painessilic Max/min sallittu kayttGpaine
i Pres. Container Max/min allowable pressure [bar]" 2_8 ) / 0 o B _"i B B o /
Max/min sallittu lampétila .
Max/min allowable tem pemture el 120 / -10 / /
Putkisto Tilavuus
__Ipiping Volume _ & I . — ) )
Sisalto e —
Fl'uid Ammoniakki ja 6ljy
Teho i
Power MW]
TARKASTUS | Koepaine Test pressure [bar] Valiaine Medium Paivamadra Date
INSPECTION 1 2 3

Varolaitteen kuvaus DéEEriptiéﬁ of séfe_ty device

INSPECTION RESULT

Conforms with the requirem.

E 1stinspection 1 20 2 3 Jousikuormitteinen varoventtiili
Kaytto TARKASTUSKOHDE Asiakirja tai tarkastuspvm TARKASTUSKOHDE Asiakirja tai tarkastuspvm
Operation INSPECTION TARGET Document or inspection date INSPECTION TARGET Document or inspection date
Sisapuolinen Vaatimustenmuk.vakuutus, CE-merk. Varusteiden toim. tarkastus
l:' Inside Decl. of Confornity, CE-marking | 26'6'%914 - Funct. insp. of accessories 26‘64%014
Painekoe Sijoituksen tarkastus Yleistarkastus
Pressure test I_nipection of arrangement o o 26.6.2014 J Gen_eral inspection I 26'6'2014
D Muutostarkastus ~ |Prosessin toimintakuvaus Kaytto, huolto ja 26.6.2014
Modification Functional description of the process - turvallisuusohjee_t ) g o
Muu tarkastus Putkiston tarkastus (vaar.sis, vir.) Vaaran arvioinnin
Other inspection Insp.of piping (dangerous or creep) i a_si@my}gai_suus
Seuranta (18§) Turvallisuusautomaatiojarjestelma Tarkastussuunnitelma
Follow-up (188§) Safety control automation system ) |\nspection plan . )
Kunnonvalv. (19§) |Varolaitejarjestelmén tarkastus
Condition monit. Inspection of safety system 26.6.2014
HAVAINNOT JA
HUOMAUTUKSET
OBSERVATIONS
AND REMARKS
A - . | B Ks. liite sivu(a)
Kéytto 4, sisdp. 8 ja painekoe 16 vuoden vilein See app. 0 Sagels)
VAATIMUKSET . A i Taleates d o :
RequiREMeEnTs | Kauppa- ja teollisuusministerion paatos painelaiteturvallisuudesta (953/99)
TARKASTUSTULOS Tayttaa vaatimukset Ei tayta vaatimuksia Katso huom.

Does not conform with the requirem. See remarks

Tarkastuslaji Inspection type Tarkastuspvm At the latest

SEURAAVA oy .

TARKASTUS Kaytto 26.6.2018 i
NEXT INSPECTION FIN AS
Paikka Place Pvm Date Allekirjoitus_Signature Finnish Accreditation,Seryice
Tarkastaja Inspector J 2 9 / 1009 (EN ISO/IEC 17020)

(TyyppiA ! Type A)
Tampere 27.62014 - - s

Rev. 5
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PAINEKOEPOYTAKIRIA

ASIAKAS: ;

TYOKOHDE: /%///széﬂlchwonﬁ

TYO NO: 73&2 ?’

MITTALAITE / AINE: /4{;/422- E@ffﬁﬂd% S =7 =T bogi—
thkiosa/ Koe aloitettu/ | Paine Koe paattyy Paine Paine ero

laite pvm kokeen alussa kokeen lopussa
Lricns | 19519 | Ot |05/ | 70z | —
<%ﬁ//é’ i p#{?%

M gt D15 Ky 20t | 5K | Dopar | —
[/a/ﬂgg'éﬁm

HUOM. %4% /é//f_@/tazmﬂ/f;/\é /ﬂ-/%z/
Szt 4 Vs e MM@é /4%1

KOE SUORITETTU, pvm: 07/* 5-/ /Z/ ' 7
KOKEEN SUORITTAJA: \/ﬂ/ AT Q%ﬂ&ér/vﬁaf/ 47/?4,-4 %
“ /1-” :
p g

LAITOKSEN EDUSTAJA: Zf/d f]j}/d/%dz'/ / i f’// ﬁ é_,.

Y-TUNNUS 2402710-1 SUOMEN TEOLLISUUSKYLMA OY
Pinninkatu 53
33100 TAMPERE
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Liite 3. (1/3)

Sivu 1/3
“ﬁi RADIOGRAPHIC TEST REPORT|No:DJ00139
POWER O Page
Asiakas Ty6 Numero
customer: Work Number: T
Tilaaja . = Tyé Numero
Contractor: Suomen Teollisuuskylma Oy Work Number: 777
Valmistaja . ;e Ty6 Numero
Manufacturer: Suomen Teollisuuskylma Oy Work Number: T -
Tarkastuskohde
Inspection object:
RZZ';T:;’Z’:?””;&?): s !m::t:;;itapa VANH3, juoksevanro, Suunta, sektorivali
[P):;l:;:]UgS I\Tc?: ------ I(_)auaa:lLi]t\;athcleriL::ment: SFS_EN ISO 5817 luokka B
Tarkastusohje laadunvaatimusasiakirja
Inspection producure: SFS-EN 1435B quality requirement of the document: SFS-EN 5817 / SFS-EN 13480
ey P235GH - BW paittaishitsi
Lampokasittely Ennen Jalkeen Ei lampokasittelya
Heat treatment: Before I:] After. D No heat teartment [)_(J
Hitsausprosessi Railon muoto
welding process: 141 Type of joint preparation: V
ti':; machine: Smart 225 Kv 4mA product no: 33280 Koko / Size: 1,5x1,5
Kuvaustekniikka T . Kuvauskaavio = : - = %
Inspection technique: = iPtinen, Sektorikuvaus laspeclonmhat Tilaaja merkitsee piirustuksiin.
Fim and pe: kodak T 200 +pb rosssting Ty Automatic, 28 °C
1QlI tyyppi ja sijoitus » Séteilylahteen puolella / Source side (]
1Q! type and location: 13 FE-EN Filmin puolella / Film side %
Tarkastuspaikka Kuvauspéaivamaara
Inspection place: Tampere Inspection Date: 16.4.2014-14.5.2014
Tarkastajat Patevyys
Inspectors: Qualification: SFS-EN I1SO 9712 Level 1
Tarkastuslaajuus [5) Huom. o W — 3
Extent of inspection 10 % e hitsit tarkastettu 100% silmamaaraisesti
FiImi?Lfnm_:s Cv':ﬁp FF”:‘:: Jénnite yalott{s SFD al g::;t:?a Luo!(ittely hyv. Hy'l. Hitsaaja
Identification Kv time min. X Classification |acc.| rej. welder
mm. %) min/max
VANH3 W1 A[ 2,9x73,03 158 1 750 W16 3,7/4,3 === X T.R
B| 2,9x73,03 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R
c| 2,9x73,03 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R
W2 Al 29x60,3 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R
B| 29x60,3 158 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X T.R
W3 A[ 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X T.R
B| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X TR
W4 Al 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 e X TR
B| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X T.R
W5A| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R
B| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X T.R
C| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R
W6 A| 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R
B|] 2,9x60,3 158 1 750 W16 3,743 | -——- X T.R
W7 Al 2x48,26 150 1 750 W16 3,743 | - X TR
B 2 x 48,26 150 1 750 W16 3,7/14,3 ——— X | T.R
Paivdys Date
2.6.2014 s v 7 -
= . M
Allekirjoitus Z " p
Sianature:
Luokittelija / inspector
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( “ﬁ;u RADIOGRAPHIC TEST REPORT|NO:DJ00139 |20 2
FiImiFu.nm.Js C\liglel.p : ';‘:;2' Jannite .valotu.s SFD Q g::;::tya Luo.kitteI.u hyv. Hy.I. Hitsaaja
Identification b o P Kv time min. |l Classification |acc. | rej. welder

W8 A| 2,9x889 158 1 750 W16 3,7/4,3 402 X TR

B| 2.9x889 158 1 750 W16 3,7/14,3 402 X TR

W9 A| 2,9x889 158 1 750 W16 3,743 [ ——- X TR

B| 29x88,9 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

W10. 0-1.] 4x 168,28 179 1 750 W16 3,743 | - X TR

1-2.| 4x 168,28 179 1) 750 W16 3,743 [ - X TR

2-3.| 4x168,28 179 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

3-4.| 4x168,28 179 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

4-0.| 4x 168,28 179 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X TR

W11 A 2x33,4 150 1 750 W16 3,743 | - X TR

B 2x33,4 150 1 750 W16 3,743 | - X T.R

W12.0-1.| 5x219,08 185 1 750 W16 | 3,7/4,3 2011 X TR

1-2.| 5x219,08 185 1 750 W16 3,743 | - X T.R

2-3.] 5x219,08 185 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

3-4 | 5x219,08 185 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

4-0.|] 5x219,08 185 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

W13 A| 2,9x88,9 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

Bl 2,9x889 158 1 750 W16 3,743 | - X TR

W14 A| 2,9x88,9 168 1 750 W16 3,743 | -——-- X T.R

B| 2,9x889 158 1 750 W16 3,743 | - X TR

W15 Al 29x889 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

Bl 29x889 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

W16 A| 2,9x88,9 158 1 750 W16 3,743 | -——-- X T.R

Bl 2,9x889 158 1 750 W16 | 3,7/43 | - X TR

W17 A| 2,9x88,9 158 1 750 W16 | 3,7/43 | = - X TR

Bl 29x88,9 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

W18 A 2x334 150 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

B 2x33,4 150 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X T.R

W19 A 2x33,4 150 1 750 W16 3,743 | - X T.R

B 2x334 150 1 750 W16 3,743 | - X T.R

W20. 0-1. 4 x 141,3 179 1 750 W16 3,743 |  -——-- X T.R

1-2.] 4x1413 179 1 750 W16 3,743 | - X TR

2-3. 4 x141,3 179 1 750 W16 3,743 |  ----- X T.R

3-4. 4 x141,3 179 1 750 W16 3,7/4,3 -———- X T.R

4-0.| 4x141.3 179 1 750 W16 3,743 | - X T.R

Paivdys Date

2.6.2014

Allekirjoitus
Signature:

=

[Luokittelija / inspector
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D RADIOGRAPHIC TEST REPORT|NO:DJ00139 g'a"g"j’?'
el S Bl Bl B R e R L
mm. [%] min/max

W21.0-1.| 4x1413 179 1 750 W16 | 3,743 | - X TR
1-2.| 4x1413 179 1 750 W16 3,743 | - X T.R

2-3. 4x141,3 179 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X TR

3-4.| 4x1413 179 1 750 W16 3,743 | - X T.R

4-0.] 4x141,3 179 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

W22 Al 29x88,9 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

B| 2,9x88,9 158 i 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

W23. 0-1 4 x 127 179 1 750 W16 3,743 |  -——-- X T.R
1-2. 4 x 127 179 1 750 W16 3,7/14,3 2011 X TR

2-3. 4 x 127 179 1 750 W16 3,743 | - X T.R

3-4. 4 x 127 179 1 750 W16 3,743 | - X T.R

4-0 4 x 127 179 1 750 W16 3,743 | -—---- X T.R

WS8R A| 2,9x88,9 158 1 750 W16 3,7/4,3 2011 X T.R

B] 2,9x88,9 158 1 750 W16 3,743 | - X TR

W8S1 A| 2,9x88,9 158 1 750 W16 3743 | - X T.R
Bl 2,9x88,9 158 1 750 W16 3,743 | -——- X T.R

W8S2 Al 2.9x889 158 1 750 W16 | 3,743 | - X TR
B 2,9 x 88,9 158 1 750 W16 3,743 | - X T.R

2.6.2014

Allekirjoitus
Signature:

Paivays Date

Luokittelija / inspector
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\ COMPANY WITH
QUALITY SYSTEM

COMPANY WITH
ENVIRONMENTAL SYSTEM

[ita Inox S.p.A.
Strada Statale 45 bis
26010 Robecco d'Oglio (CR) - ltalia

Tel + 39 0372 9801

iita

@

CERTIFIED BY DNV CERTIFIED BY DNV Fax + 39 40372 921538
=150 9001 = =150 14001 = x:‘fﬁ?g:ﬁ%r" ,
TEST CERTIFICATE ACCORDING TO EN 10204 2004) 3.1 N°0000351903
ABNAHMEPRUFZEUGNIS - CERTIFICAT D'ESSAIS - CERTIFICATO DI COLLAUDO Pag. 1di 1

Longitudinally laser welded tubes/Laser ldngsnahtgeschweisste rohre/Tubes soudes longitudinalement laser/Tubij saldati longitudinalmente laser

Customer: LVI-Dahl Oy PL 212
Besteller/Client/Cliente 01511 VANTAA
Customer Order N°: 20027733 - 1100123 Mill's lita Inox N°: 0411030399 - 000050 # 0421034720 - 000030
Bestellung/Commande Client/Ordine Cliente WerksN°/N° référence Interne/Conferma ordine
Specifications: EN 10217-7: 2005/ TC1 Tolerances: ENISO 1127 D2/T3
Anforderungen/Specifications/Specifiche Toleranzen/Tolérances/Tolleranze
’ ] Herstell ichen/M: du fabricant/ Marchio del dutt Y — 7
ﬁ:&gﬁgﬁg’s’gﬂiﬂ:g“ -.tafempel t&?gagﬁ:fstgndlgﬂoigpon g’g??nspgggea;%Pgngg?wud;ﬁspeﬂore ’I(Jar k'-"{"' uﬂ;&g’g’"g ff.EbNaL?,ff?'? Dot 12
Item DIMENSIONS PIECES N°| METERS WEIGHT(kng) GRADE STANDARD CODE EXECUTION
Pos. Abmessungen Stiickzahl Meter Gewicht/Poids Werkstoff/Nuance Noermbezeichnung Ausfiihrung
N°® Dimensions/Dimensioni Piéces/Pezzi Métres/Metri Peso Materiale Designation/Designazione Execution/Esecuzione
50 219.10 X 2.00 X 6000 15 90.00 928.000 |TP.304L. X2 CrNi 18-9 w1
1.4307
Z3 CN 19-9
UNS 530403
Chemical analysis acc.to: ASTM A240/ EN 10088-2/EN 10028-7 Last Edition Schmefzanaiyse/Chimigye analyse/Analisi chimica
Steel making process :E/AOD Erschmelzungsart/Procéde d'elaboration/Procedimento di elaborazione acciaio
Item Manufacturer HEAT N° %C | %Si| %8 %P | %Mn)| %Cr| %Ni |%Mo| %7i | %cCo | %cCu % N
N°  |Hersteller/Fabricant/Produttore| Schmelze/Couléé/Colata
WO | ussaremnn ey 438084 0.027 | 0.360 | 0.0010( 0.028 | 1.700 | 18.100| 8.080 0.170 0.190 | 0.210 | 0.062
ll-?ecnanica! test acc. to tab.: 6-7 EN 10217-7 Mechanische Prifungen/Essais mécaniques/Caratteristiche meccaniche
Item HEAT N° HOMOLOG. TEST SPECIMEN SIZE YIELD STRENGTH TENSILE ELONGAT. HARDNESS
Pos. Schmelze Zulassung Probe Abmessung Probestab Straqk—Depngrpn{e STRENGTH Bruchdehnung Haerte
N Coulée Omologation Eprouvette Dime. Eprouvette Limite d'élasticité Zugfestigheit Allongament Dureté
Colata Omologazione Prolgno Dimensione provetta Limite di snervamento Résistance aglra ction Allungamento Durezza
n il 0,2% N/mm* 1% Limite di rottura A5% HB
N/mm?
IREQUIREMENT Anforderungen/Exigences/Requisiti >=7180 >=215 470 - 670 L>40.0 T>350
50 438084 01| L 20X 2.00 370 407 646 56.2
50 438084 01 T 20 X 2.00 399 437 659 43.2
Test Results Ergeb der Prufi des is/RI: delle prove
Heat treatment: Wirmeb Tr Tratt termico
Tecnological test: s===== [===== ===/EN 10233: OK 7 gische P g/ glg ove
Residual Corrosion Test acc.to : =======s==z=z== Ki dernde R den/Essal residues corrosif/Prova residui corrosivi

Intergranular Corrosion Test acc.to:

Non Destructive Test acc. to: EN 10246-3/E1H: OK

Leak Test/Hydrostatic test to: EN 10246-2: OK
Uncorrect Material Test: carried out 100% no remarks

Visual and gauging control: no remarks

IK Besténdigkeit/Essal caorr.intergr./Prava di corroesione Intergranulare

Zerstbrungsfrele Priifung/Contréle non destructif/Controllc non distruttivo

Di LK é/Prova df tenuta

P

P.M.1/Prova

trollo visivo e di

und A visuel et dil

Notes:

aterial fully conform to type: 4301/304 - Statement of confo
71/2001/MUC - notified body REG. No 0036. The welding pro
1418/EN 15614-1/EN 15614-11 are homologated by Lioyd's

cedure prescribed by the standard EN 15614-1/EN 15
Register EMEA. The personnel in charge of theNDT tests

rmity acc. to pressure equipment directive 97/23/EC(PED) annex I, paragraph 4.3 - Statement No

614-11 and the qualification of welder according to EN
fulfill the EN 10217-7 requirements. -

We certify that the delivered products comply with the specification of the order / Wir bestaetigen,
attestons que les produits livres sont conformes aux réferences de la commande / Noi attestiamo

Robecco d'Oglie, 19/03/2014

Issued by: Cordani A. D

Mill’s Inspector / Der Werksachverstéindige
Inspecteur de I'usine / Firma Ispettore

dass diie gelieferte Ware den Bestellvorschriften entspricht/ Nous
che il materiale spedito é conforme ai requisiti dell'ordine

Mazzolari p.i Stefano

Arvedi
AN
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Declaration Of Conformity

According to AFS1999:4, Directive 97/23/EC E \/ t

for a Pressure Equipment

Page 1(1)

The manufacturer

ALFA LAVAL LUND AB
NOBBELOVS MOSSAVAG
Box 74

221 00 LUND

Sweden

herewith declares, that the pressure equipment:

Plate Heat Exchanger

Type Serial no. Manufacturers Order no.
M10-BWREF 30108-07638 T13-7773

corresponds to the Pressure Equipment Directive 97/23/EC.

Applied conformity assessment procedure: Module B+D

Notified Body: Inspecta Sweden AB / NB 0409
Box 30100
SE-104 25 Stockholm, Sweden
EC Type Examination Certificate No.: Harmonized standards and other technical standards used:

02-813720 SPVC

LUND
20131025

Franco Lobetti
ALFA LAVAL LUND AB

Quality Inspection
email: qualitydoc.lund@alfalaval.com

Alfa Laval Lund AB VAT number Telephone Bank Giro Bank IBAN code SEK
Box 74 SE556016864201 +46 46 36 65 00 689-4638 SE Banken, Malmé, Sweden SE48 5000 0000 0594 7100 0297
SE-221 00 LUND, Sweden Reg. number Telefax BIC code IBAN code EUR
www.alfalaval.com 556016-8642 +46 46 30 50 90 ESSESESS SE09 5000 0000 0594 7820 1794
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DEKRA Industrial Oy

P.O.Box 41, FIN-01621 Vantaa, FINLAND
E-mail: info@dekra.fi
tel +358 (0)9 878 020 fax +358 (0)9 878 6653

HITSAAJAN PATEVYYSTODISTUS

B DEKRA

WELDER APPROVAL TEST CERTIFICATE
SFS-EN 287-1 (2011)

Poytakirjan nro Report No.

QE00302

Ty6énantaja Employer
Suomen Teollisuuskylma Qy

Toimipaikka ja yhdyshenkilé Office and contact person

Osoite Address

Pinninkatu 53B, 33100 Tampere

Puhelin Phone

Hitsaaja (suku- ja etunimi) Welder

Tunnus 1D

TV

Syntyméaika ja -paikka Date and place of birth

Valokuva (vaadittaessa)

Photo (if required)

Tunnistamistapa Means of identification
Ajokortti Driving licence

Tietopuolinen osaaminen Job knowledge

Ei testattu Not tested

Kokeen merkintd Designation

SFS-EN 287-1 (2011) 141 T BW 1.1 S t4,2 D60,3 H-L045 ss nb

VALVONTA SUPERVISION

MUUTTUJAT
PARAMETERS

HITSAUSKOKEEN MERKINTA / YKSITYISKOHTA
WELD TEST DESIGNATION / DETAIL

PATEVYYSALUE

RANGE OF APPROVAL

Hitsausprosessi
Welding process

141

TIG (S)

141, 142, 143, 145

Ks. f

u
N

Levy tai putki
Plate or pipe

T

Putki Tube

T, P, T(B) haarakulma 260°, T(B) branch angle 260°

Ks. F

u
W

Liitosmuoto
Type of weld

BW

Paittaishitsi Butt weld

BW

Ks. f

wr
EN

Perusaineryhma
Material group

1.1

1.1,1.2,14

Ks. F

wr
wn

Lisaaineet
Filler materials

S

ESAB OK Tigrod 13.09

S, M, nm, Juuri

Ks. f

w
2]

Root: S

Suojakaasu

Shielding gas Inertti Inert

|1 Argon S

Apuaineet
Auxiliaries

Aineenpaksuus (mm)
Material thickness (mm)
Putken ulkohalk. (mm)
Outside pipe diam. (mm)

4,2
60,3

Hitsausasento
Welding position

H-L045

3..84
>30

Ks. f

wur
e

Ks. F

v
9

PA, PC, PE, PF, PH, H-L045

Ks. f

o
[=]

Hitsin yksityiskohdat

Weld details ss nb

ss nb, ss mb, bs

Ks. F

v
O

Hitsauspvm Weld date

3.6.2014

[Kokeen valvoja Examiner

WPS nro  \WPS No.

141-1

TARKASTUS INSPECTION

VOIMASSAOLON JATKAMINEN PROLONGATION FOR APPROVAL

Tarkastusmenetelma
Type of test

Suoritettu ja hyvéksytty
Performed and accepted

Ei vaadittu
Not required

Silmdmaarainen
Visual

03.06.2014

Radiografia tai ultradéani
Radiography or ultrasonic

03.06.2014

Murtokoe
Fracture

Taivutuskoe
Bend test

Makrohie
Macro

Péivdys Date

Patevyyden jatkaminen seuraavaksi 6 kuukaudeksi (tyénantaja, ks. kohta 9.
Prolongation for approval for the following 6 months (employer, refer to 9.2

Allekirjoitus Signature

JM02497

Lisékokeet
Additional test ‘

Huomautukset Notes

HYVAKSYNTA APPROVAL

Paikka

Place Tampere

Paivamaara
Date

11.06.2014

Hyvéksyja
Approval

Yritys
Company

Aliekirjoitus
Signature

Pétevyys voimassa
Validity of approval until

02.06.2016

DEKRA Industrial Oy

M

DEKRA

Motified-Body 0875

saakka

Voimassaolon

Pdivdys Date

Prolongation for approval for the following 2 years (examiner, refer 9.3)

jatkaminen seuraavaksi 2 vuodeksi (hyvéaksyja, ks. kohta 9.3)

Rev. 3
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Suomen Teollisuuskylmi Oy

HITSAUSOHJE (WPS)

SFS-EN ISO 15609-1

WPS nro 141-1

Sivu Sheet

1(1)

Ty nro

Valmistaja Manufacturer

Suomen Teollisuuskylma Oy
Ohjeen hyviksymispoytikirjan nro

Projekti Project

DF04458
Hitsausprosessi Welding process Railon valmistusmenetelmi ja puhdistus Method of preparation and cleaning
141 Tig Hionta
"P-e-tksuus“[mm] Ulkohalkaisija Outside diameter [mm]
3...10 30...120
Palko Hitsausprosessi Lisdaineen mitat Virta Jénnite Virtalaji Langansyottd Hitsausnopeus Lamméntuonti
Run Process Size of filler metal Current Voltage Current type Wire feed speed Welding speed Heat input
[mm] [A] ! V] [AC, DC+, DC-) [m/min] fmm/min} [kJ/mm]
1 141 | 2,4 65-115 12-17 - DC- 25-40 0,7-2,8
2..n 141 24 65-115 12-17 DC- 30-50 0,6-2,3

Lisaaine Filler metal

OK Tigrod 13.09 tai vastaava

Lisdaineen kisittely Filler metal baking or drying

Valmistajan ohjeen mukaan
Volframielektrodin tyyppi/koko Tungsten electrode type/size

WT 20/2,4 mm
Suojakaasu Gas shielding Virtausnopeus Flow rate
Argon 7-12 L/min_

Juurikaasu Gas backing Virtausnopeus Flow rate

Juuren avaus/juurituki Details of back gouging/backing
Ei/Ei
Palkojen vilinen tyslampdétila Interpass temperature

Max. 250°C

ESILAMMITYS PREHEAT
Lampétila Temperature
Min. +5°C

Mittausmenetelmi Measuring method

Lammitystapa Method of heating

HITSIN DIMENSIOT

WELD DIME:\ISIO.\*S

a | 60°
b 2mm
c - O0mm
t 3...10 mm

Hitsauksen jalkeinen lampokasittely Post-weld heat treatment

Menetelma Method
Ei

Lampétila Temperature Aika Time

Kuumennusnopeus Heating rate *)

Jﬁéihtyniis;x;opeus Cc;olmg rate *)

Muu informaatio Other information *)

Sivuttaisliike (palon emmmiisleveys) Weaving (maximum width of run)
Suora palko

Vapaalankapituus Stand off distance

Plasmahitsauksen yksityiskohdat Plasma welding details

lioluimcnfbl:sloolin kulma Torch angle

[ Muut tiedot Other data

Liitosptirros ja hitsausjarjestys Joint drawing and welding sequence

*) Jos vaadittu If required

Hyviksynti

Pvm ja allekirjoitus Date an

d
19.7.2011 il

rg
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