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1 Krav til rustfri materialer
Rustfri materialer skal leveres med materialecertifikat type 3.1 iht. DS/EN 10204.

Padematerialer skal leveres med overfladekvalitet 2B op til og med 8 mm tykkelse. For
pladematerialer over 8 mm og generelt for plader i Duplex (EN 1.4462) accepteres overfladekvalitet
1D.

Ror skal leveres fuldt bejdsede og iht. EN 10217-7.
Fittings (bajninger, T-stykker osv.) leveres fuldt bejdsede og iht. DS/EN 10253-3/4.
Firkantror og profiler skal leveres fuldt bejdsede.

Tykkelses-, form- og breddetolerancer i henhold til DS/EN ISO 9445 for plade og stangstal og
DS/EN ISO 1127 for rer. For rgr geelder toleranceklasse D2/T3.

Flanger og flangekraver leveres generelt iht. DS/EN 1092. Flanger og flangekraver, der ikke er iht
DS/EN 1092, skal afdrejes pa pakflader og termisk skarne flader. Dette geelder ikke for huller til
bolte og dyser, som skal afgrates og rejfes pa begge sider.

Alle overflader skal ved levering fremsta ensartede uden ridser, buler, rustmaerker og lignende.
Plader, ror og halvfabrikata skal kontrolleres for defekter som en del af modtagekontrollen far
fremstilling. Afvigelser skal rapporteres til bygherren/tilsynet med en plan for udbedring (slibning,
bejdsning, glasblaesning eller andet). Hvis udbedring ikke kan accepteres, skal materialerne afvises.

2 Handtering og opbevaring

Alle rustfri materialer skal handteres og opbevares, sa deres korrosionsmaessige egenskaber ikke
forringes. Kravene til DDS beskrevet i VAV 101 skal overholdes. Falgende forholdsregler skal
betragtes som minimumsforanstaltninger. Dette skal indskaerpes over for eventuelle
underentreprengrer.

Alle materialer skal under produktion og indtil endelig aflevering handteres og opbevares med
omtanke, s& overflader ikke beskadiges.. Eksempelvis skal endebunde til beholdere stables med
passende mellemlaeg, sa metallisk kontakt undgas. Plader, der skal valses, kan evt. beskyttes med
folie.

Ror skal leveres og opbevares tilproppede og passende emballeret, saledes at forurening,
deformation og ridsedannelse undgas.

Rustfrit stél m& ikke komme i bergring med ulegeret stal under transport, handtering, bearbejdning
og opbevaring. Det betyder, at alt handteringsveaerktgj, alle lagerreoler mm., som bruges til rustfrit
stal, skal veere fremstillet af rustfrit stal, plast eller tree, eller veere beklaedt med tekstil, nylon, trae
eller lignende. Der ma aldrig bruges sorte bandstal til emballering, som kommer i kontakt med rustfri
materialer.

Rustfrit stal skal opbevares pa et tart og rent sted, hvor det ikke udseettes for jernpartikler, slibestav
eller svejsesprajt. Det skal ligeledes beskyttes mod materialegnister fra savel ulegeret som rustfrit
stal. Hvis materialerne ikke kan anbringes under tag, skal de placeres pa strger og overdeekkes med
presenning. Dette gaelder gennem hele fremstillingsprocessen.
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3 Dokumentation og svejselog

Under hele fremstillingsprocessen skal svejsninger dokumenteres i en svejselog med tilhgrende
tegningsdokumentation, der viser svejsningernes placering.

Alle mediebergrte materialer skal have 3.1 certifikat iht. DS/EN 10204, og der skal veere fuldt
dokumenteret sporbarhed i forhold til hvor materialerne er brugt i systemet.

| svejseloggen skal der som minimum for hver svejsning angives:

Tidspunkt og dato.

Svejser ID, der kan genfindes péa svejsecertifikat.

Anvendt svejseprocedurespecifikation (WPS).

Charge/heat nr. pA sammensvejste materialer inkl. tilsatsmateriale.
Resultat af kontrol og kommentar om evt. reparation og gentest.

3. parts kontrol dokumenteres i en separat rapport.

Der skal foreligge svejseprocedurespecifikationer (WPS) baseret pa godkendt WPQR i
overensstemmelse med DS/EN ISO 15614, DS/EN ISO 15609 eller tilsvarende daekkende de til
arbejdet hgrende semtyper, godstykkelser, materialer mv.

Alle svejsere skal have erfaring med svejsning i rustfrit stal og have gyldigt certifikat i
overensstemmelse med DS322.

WPS/WPQR og svejsecertifikater skal fremsendes til bygherren/tilsynet senest 4 uger for arbejdets
opstart, og afleveres som en del af KS-materialet.

4 Tildannelse og ophéaeftning

Materialerne skal tildannes, s& konstruktionen efter svejsning og montering opnar form og
dimensioner, som er i overensstemmelse med tegningerne. Det betyder, at der skal tages hensyn til
de deformationer, som opstar under svejsningen.

Snitflader skal veere plane og fri for grater. Der ma ikke forekomme olie, fedt eller anden belaegning i
svejsezoner, dvs. affedtning skal ske pa begge sider af materialet og reekke mindst 50 mm fra
fugekanten.

Skeering med “kold” metode med maskinsav foretrackkes frem for “varm” metode sdsom
plasmaskeering, skeering med skeereskive eller andet, som giver sprgjt, der kan breende sig fast i
overfladen. Laserskaering kan ogséa accepteres, da varmepavirkningen pa materialet er meget lav.
Hvis der anvendes "varm” metode, skal grundmaterialet beskyttes effektivt ved afdaekning.

Afkortning af rar skal ske ved koldskaerende bearbejdning med elektrisk koldsav eller tilsvarende
uden brug af skeerefedt eller skeerevaesker.

Der ma ikke udfares slibning indvendigt i rar og fittings, idet de forudseettes leveret rene og fedtfri.
Svejsezonen indtil 50-100 mm ind i rerene (afhaengig af rardimensionen) aftarres med en ren fnugfri
klud veedet med passende oplgsningsmiddel, f.eks. sprit, metanol eller acetone.
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Ved omforandring eller udskeering pa grund af reparation skal den misfarvede/oxiderede
varmepavirkede zone bortskaeres, dog altid minimum 50 mm fra svejsningen.

De tildannede og rensede dele skal fikseres ved sa sma ophaeftninger som muligt.
Fikseringsveerktajerne mé ikke fiernes, for alle haeftesvejsninger er fuldfgrt. Der skal veere
tilstraekkelig mange heeftesvejsninger, sa de kan "baere” emnet, nar fikseringsveerktojet fiernes.
Haeftningerne skal udfgres lige s& omhyggeligt som al anden svejsning, dvs. indvendigt skal
fugespalten beskyttes ved hjeelp af baggasveerktej med baggas og udvendigt med beskyttelsesgas.

5 Svejshing
For medieberarte svejsninger i godstykkelse < 3 mm skal svejseprocessen veere TIG.

For svejsninger i godstykkelse >3 mm skal bundstrengen foretages med TIG, hvis rodsiden er
mediebergrt. Opfyldning kan ligeledes ske med TIG eller alternativt med MIG, MAG eller rartrad.

Ved svejsning med MIG, MAG eller rartrad skal slaggen fjernes helt ved overfladebehandling efter
svejsning, saledes at svejsningen fremstar metallisk ren.

Lang- og rundsgmme kan svejses pa en kvalificeret svejsemaskine.
Alle svejsesgmme skal vaere lukkede, og alle V-samme skal veere fuldt gennemsvejste.

Der ma aldrig foretages svejsning pa boltestal, og svejsning pa indstabte beslag ma kun foretages
efter bygherrens/tilsynets godkendele.

Sammensvejsning af emner med forskellige tykkelser kan accepteres safremt de er fuldsvejst pa
begge sider. Dette geelder fx rar i svejseflanger, som skal svejses pa begge sider.

Forsteerkerplader (dobling) skal udfgres som anvist i DS/EN 13445-3 eller DS/EN 13480-3 og veere
fuldsvejste. Sladre-huller skal vende nedad, og skal kunne afproppes for bejdsning.

Svejsearbejdet skal udferes i overensstemmelse med DS/EN 1011-1 for rustfrit stal,
Svejsesemmene skal udfgres i semklasse |. Svejsning skal udferes pa en sadan made, at
svejsesgmmene sa vidt muligt har med samme styrke og kvalitet som grundmaterialet.

Tilsatsmaterialer til svejsning skal veelges, saledes at svejsesgmmene er mindst lige sa
korrosionsbestandige som grundmaterialet, dvs. at tilsatsmaterialerne skal have mindst lige sa hgijt
et indhold af legeringsstoffer som grundmaterialet jf. DS/EN ISO14343 og gerne lidt overlegeret.

Svejsninger pa beholdere og rarsystemer skal opfylde niveau B iht. DS/EN ISO 5817, og
konstruktioner til til trapper, gallerier, platforme og lignende skal opfylde niveau C iht. DS/EN ISO
5817.

For rarsystemer geelder, at hvis rodsiden har mediekontakt eller er placeret i "rad zone”, skal der
etableres baggasbeskyttelse, saledes at misfarvning af svejsningen kan overholde
anlgbningsniveau C, jf. FORCE Technology’s rapport 1337-4-Da-EN 2016. Svejsningen skal dog
overholde anlgbningsniveau B, hvis rodsiden ikke kan bejdses. Det skal bemeerkes, at selvom man
vil efterbearbejde svejsningerne, kan man ikke undlade at bruge baggas.
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For beholdere og lignende, der efterfalgende fuldbejdses, er baggasbeskyttelse ikke et krav. Der ma
dog ikke forekomme kraftig forbreending eller koksning pa rodsiden, sa en glat og korrosions-
bestandig overflade (rodgeometri) ikke kan opnas.

Efter svejsning skal svejsningen og den omkringliggende staloverflade fremsta uden svejsesprait,
grater, haeftninger eller andre overfladedefekter s& som slagger, oxider, silicium udtreek osv., der
kan vanskeliggare en efterfalgende svejsekontrol, kan have skadelig indflydelse pa konstruktionens
mekaniske/metallurgiske egenskaber, eller som ikke kan fjernes helt ved en efterfolgende
bejdsning.

Overfladefejl, som ses visuelt ved brug af lup (forstarrelse maks. ca. 5x), og som danner
skarpkantede gruber eller spalter, accepteres ikke, og vil derfor medfgre krav om udbedring.

Udstyr skal sa vidt muligt veere praefremstilles, sa opsvejsning pa pladsen undgas. Evt.
pladssvejsning skal godkendes af bygherren/tilsynet forud for arbejdets igangsaettelse.

Hvis der foretages on-site svejsninger udvendig pa tanke eller rgr, skal evt. misfarvning pa
indersiden fijernes ved bejdsning med efterfalgende passivering og afvaskning. Sddanne svejsninger
skal overholde samme krav mht. misfarvning, som beskrevet ovenfor.

6 Svejsekontrol og reparation

Entreprengren skal paregne udferelse af svejsekontrol med et omfang i henhold til udbudmaterialet,
og denne kontrol skal vaere indeholdt i tilbuddet.

Der skal veere 3. parts kontrol af produktionen og af den endelige dokumentation. Der skal som
minimum gennemfgres tre fremstillingsinspektioner for pre-fab og tre for pladssvejsning.
Entreprengren afholder alle udgiftern til 3. parts kontrollen.

Entreprengren og dennes underentreprengrer skal gennem egenkontrol labende kontrollere, at
arbejdet udfgres af personer med dokumenterede kvalifikationer og iht. de specificerede krav.

Der skal udfgres falgende kontrol efter feerdigsvejsning:

e Tanke, beholdere og siloer: 100% VT (visuel test), 20% RT (radiografisk test) og 100%PT
(penetrant test) indvendig pa tanken, dog indvendig og udvendig pa studse.

e Ror: 100% VT udvendigt og 20% VT af rodsiden. Herudover 5% PT for rar = DN80O.

e Grenrgr: 100% VT udvendigt og 20% VT af rodsiden. For grenrgr hvor afgreningen er 2
DN350 herudover 100% RT og 100% PT (grenrar er T-stykker, som fremstilles ved at der
skeeres hul i et rar og der pasvejses rar med samme eller mindre dimension).

e Konstruktioner til trapper, gallerier, platforme og lignende: 100% VT ifalge EN 970 samt ikke-
destruktiv kontrol (NDT) med et omfang ifalge DS/EN 1090-2, afsnit 12.4.2.3, tabel 24 —
EXC2. Konstruktionerne skal udfares iht. DS/EN 1993.

e Mediebergrte svejsninger, der ikke er umiddelbart tilgeengelige efterfalgende, skal filmes
med endoskop.

Alle svejsesgmme skal kunne opna fglgende acceptniveauer:
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Visuel kontrol (VT): Niveau B iht. DS/EN ISO 5817 for beholdere og rarsystemer.
Niveau C iht. DS/EN ISO 5817 for konstruktioner til trapper, gallerier,
platforme og lignende.

Penetrantprgvning (PT): Niveau 2X iht. DS/EN ISO 23277.

Radiografi (RT): Niveau 1 iht. DS/EN ISO 10675.

Misfarvning: Alle svejsninger skal bejdses, og der ma ikke forekomme koksning.
Hvis der svejses med baggas, skal rodsiden overholde anlagbningsniveau
C jf. FORCE Technology’s rapport 1337-4-Da-EN 2016. Dog skal
anlgbningsniveau B overholdes, hvis rodsiden ikke kan bejdses.

Ved fund af fejl, hvor testomfanget ikke er 100%, @ges kontrolomfanget til yderligere 2 kontroller.
Fejler disse ogsa udvides til yderligere 4 kontroller, fejler disse ogsa udvides til yderligere 8
kontroller og s& fremdeles.

Svejsninger, som ikke opfylder ovenstaende krav, skal repareres og gentestes, hvis dette kan
accepteres af bygherrenftilsynet, og er i overensstemmelse med standarderne. En svejsesgm ma
kun repareres ved gensvejsning én gang.

Hvis reparationen ikke kan accenteres af bygherren/tilsynet eller 3. parts kontrollant, skal
svejsesgmmen bortskaeres, hvorefter der svejses pa ny.

Alle udgifter i forbindelse med svejsekontrol og eventuelle reparationer afholdes af entreprengren.

7 Bejdsning/passivering, rengoring og emballering

Kravene til DDS beskrevet i VAV 101 skal overholdes. Falgende forholdsregler skal betragtes som
minimumsforanstaltninger. Dette skal indskaerpes over for eventuelle underentreprengrer.

Det skal sikres, at alt udstyr i rustfrit stal afrenses for maerker, snavs, fremmedlegemer, slagger,
svejsesprgijt, oxider, silicium, udtraek osv., saledes at overfladen fremstar metallisk ren. Alle
overflader skal rengares omhyggeligt for bejdsning, sa alt lest materiale, tuschmaerker, taperester,
snavs og lignende er fjernet. Der skal anvendes Pripan P3 saebe ved afvaskningen.

Efterfalgende skal udstyret fuldbejdses, hvilket kan ske ved enten dyppe-eller sprajtebejdsning.
Bejdsningen skal ske ved en temperatur over 15°C. Hvis det efterfalgende er ngdvendigt at
efterbejdse lokalt, kan det gores med bejdsepasta, bejdsetape eller elekirobejdsning.

Ved brug af de i handelen forekommende bejdsevaesker og -pastaer skal leverandarens forskrifter
ngje overholdes. Dette geelder savel sikkerhedsforskrifter som anvisninger for brugen. Nar der for et
givet produkt er angivet et tidsinterval for behandlingen, f.eks. 8-24 timer, skyldes det, at
reaktionshastigheden er meget afhangig af temperaturen; jo hgjere temperatur, des hurtigere sker
bejdsereaktionen, hvilket betyder kortere behandlingstid.

Efter bejdsning fiernes alle rester af bejdsemiddel, og udstyret passiveres med en egnet
passiveringsvaeske. Herefter fijernes alle rester af passiveringsmiddel, hvorefter der afvaskes med
Pripan P3 szebe. Efter slutafvaskningen skal udstyret udterres og klargares til emballering og
transport.

Procedure for ovenstaende med beskrivelse af fremgangsmade og kemikalier for de enkelte trin skal
fremlaegges til byggeledelsens/tilsynets gennemsyn og accept senest 4 uger for opstart af arbejdet.
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Byggeledelsent/tilsynet skal have mulighed for at udfere inspektion far og/eller efter
bejdsning/passivering og far emballering.

Nar beholdere, ragrsystemer og konstruktioner er rengjort, skal alle rarender og abninger i udstyret
afproppes/afdeekkes. Faerdige beholdere skal efterfalgende emballeres i teetsluttende plast, der kan
holde til transport og indhejsning pa veerket.

Udstyret skal s& vidt muligt opbevares under tag. Hvis dette ikke er muligt, skal det placeres pa
strger og overdaekkes med teet presenning. Dette gaelder gennem hele fremstillingsprocessen.

Hvis udstyr opbevares eller transporteres udendgrs uden indpakning/afdeekning, skal alle udvendige
overflader grundigt rengares med Pripan P3-saebe og efterfalgende spules med hedtvands
hajtryksrenser fgr indbaksning pa vaerket.
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