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Arbetsmiljoverkets
forfattningssamling

Arbetsmiljoverkets foreskrifter t\jFi 202f3=6 retd
_ sl tkom fran trycket den
om produkter — enkla tryckkarl; 2 movember 3023

beslutade den 15 september 2023.

Arbetsmiljoverket foreskriver! foljande med stod av 18 §
arbetsmiljoforordningen (1977:1166) och 6 § andra stycket férordning
(2011:811) om ackreditering och teknisk kontroll.

Tillampningsomrade

18§ Dessa foreskrifter ska tillimpas pd serietillverkade enkla tryckkarl med
foljande egenskaper:

a) Karlen dr svetsade, avsedda att utséttas for ett relativt inre
overtryck overstigande 0,5 bar och att forvara luft eller kvave men
inte avsedda att vdarmas med direkt 1aga.

b) Karlets tryckbarande delar och sammanséttningar som bér
last fororsakad av det inre trycket dr tillverkade antingen av
olegerat kvalitetsstal eller av olegerat aluminium eller av icke-
utskiljningshdrdbara aluminiumlegeringar.

c) Karlet bestdr av antingen

i. encylindrisk del med runt tvirsnitt, som ar tillsluten med
konvexa och/eller plana gavlar, som dr rotationssymmetriska
runt samma axel som den cylindriska delen, eller

ii. tvakonvexa gavlar som &r rotationssymmetriska runt
samma axel.

1 Jamfor Europaparlamentets och radets direktiv 2014/29/EU av den 26 februari 2014 om
harmonisering av medlemsstaternas lagstiftning om tillhandahallande pa marknaden av
enkla tryckkirl, i den ursprungliga lydelsen.
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d) Karlets hogsta arbetstryck overstiger inte 30 bar och produkten av
detta tryck och kérlets volym (PS x V) overstiger inte 10 000 barliter.

e) Karlets ldgsta arbetstemperatur underskrider inte -50 °C, vidare

overstiger den hogsta arbetstemperaturen for kirl av stél inte 300 °C
och for kirl av aluminium eller aluminiumlegering inte 100 °C.

Dessa foreskrifter ska inte tillampas pa

a) karl som é&r sarskilt avsedda for anvandning inom kdrntekniken
och dér eventuella haverier kan medfora utsldpp av radioaktiva

amnen,

b) kérl som &r sdrskilt avsedda for installation i eller f6r framdrivning

av fartyg eller flygplan, eller

c) eldslackare.

Till vem riktar sig foreskrifterna

2§ Dessa foreskrifter riktar sig till tillverkare, tillverkares representanter,
importorer och distributorer av enkla tryckkarl och de som tar sddana i bruk.
Vissa av bestaimmelserna riktar sig dessutom mot anmaélda organ.

Definitioner

3§ Idessa foreskrifter har foljande begrepp dessa betydelser.

Begrepp

Betydelse

Ackreditering

Ackreditering enligt definitionen i
artikel 2.10 i férordning (EG)
nr 765/2008.

Beddmning av dverensstammelse

Process dar det visas huruvida de
vasentliga sakerhetskraven for ett
kérl har uppfyllts.

CE-markning

Markning genom vilken tillverkaren
anger att karlet dverensstammer
med de tillampliga kraven i
harmoniserad unionslagstiftning
som foéreskriver CE-markning.




AFS 2023:6

Begrepp

Betydelse

Distributor

Fysisk eller juridisk person i
leveranskedjan, férutom tillverkaren
eller importoren, som tillhandahaller
ett karl pa marknaden.

Ekonomisk aktor

Tillverkaren, tillverkarens
representant, importéren och
distributéren.

Harmoniserad standard

Harmoniserad standard enligt
definitionen i artikel 2.1 c i
forordning (EU) nr 1025/2012.

Harmoniserad unionslagstiftning

Unionslagstiftning som harmoniserar
villkoren for saluféring av produkter.

Ibruktagande Anvandning for forsta gangen av
ett karl.

Importor Fysisk eller juridisk person som
ar etablerad inom unionen och
slapper ut karl fran ett tredjeland
pa unionsmarknaden.

Kéarl Enkelt tryckkarl.

Organ Organ som utfér beddmning av

overensstammelse, innefattande
kalibrering, provning, certifiering
och kontroll.

Teknisk specifikation

Dokument dar det faststalls vilka
tekniska krav som ett karl ska

uppfylla.

Tillbakadragande

Atgard for att forhindra att ett karl
i leveranskedjan tillhandahallits pa
marknaden.
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Begrepp Betydelse

Tillhandahallande pa marknaden Varje leverans av ett karl for
distribution, férbrukning eller
anvandning pa unionsmarknaden
i samband med kommersiell
verksamhet, mot betalning eller
kostnadsfritt.

Tillverkare Fysisk eller juridisk person som
tillverkar eller som later konstruera
eller tillverka ett karl och salufor
karlet, i eget namn eller under
eget varumarke.

Tillverkarens representant Fysisk eller juridisk person som ar
etablerad i unionen och som enligt
skriftlig fullmakt fran tillverkaren
har ratt att i dennes stélle utféra
sarskilda uppgifter.

Utslappande pa marknaden Forsta gangen ett karl
tillhandahalls pa unionsmarknaden.

Aterkallelse Atgard for att dra tillbaka ett
karl som redan tillhandahallits
slutanvandaren.

Tillhandahallande pa marknaden och ibruktagande

4§ Endast kérl som uppfyller kraven i dessa foreskrifter, nir de installeras
och skots pa ritt sdtt och anvands for avsett andamal, far tillhandahallas pa
marknaden eller tas i bruk.

Vasentliga krav

5§ Ettkirl vars produkt av PS x V uppgar till mer dn 50 barliter ska
uppfylla de vdsentliga sdkerhetskraven enligt bilaga 1.

6 § Ettkarl vars produkt PS x V inte 6verstiger 50 barliter, ska konstrueras
och tillverkas enligt en medlemsstats allmént vedertagna tekniska foreskrifter.

10
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De ekonomiska aktdrernas skyldigheter

Tillverkarnas skyldigheter

7§ Nar tillverkarna slapper ut sina kirl vars produkt av PS x V uppgér
till mer an 50 barliter pa marknaden ska de se till att de har konstruerats och
tillverkats i enlighet med de vasentliga sdkerhetskraven i bilaga 1.

Nar tillverkarna sldpper ut sina kérl vars produkt PS x V inte 6verstiger
50 barliter pa marknaden, ska de se till att de har konstruerats och tillverkats
i enlighet med en medlemsstats allmant vedertagna tekniska foreskrifter.

8§ Nar det géller kérl vars produkt av PS x V uppgar till mer dn 50 barliter
ska tillverkarna utarbeta den tekniska dokumentation som avses i bilaga 2

och utfora eller 1ata utféra den bedomning av 6verensstammelse som avses i
37-39 §8§.

Om bedomningen har visat att ett kérl vars produkt av PS x V uppgar till
mer &n 50 barliter uppfyller de tillampliga kraven ska tillverkarna uppritta
en EU-forsdkran om dverensstammelse och anbringa CE-mérkningen och
den 6vriga médrkning som anges i punkt 1 i bilaga 3.

Tillverkarna ska se till att kérl, vars produkt PS x V inte 6verstiger 50 barliter,
ar forsedda med den 6vriga médrkning som anges i punkt 11 bilaga 3.

98§ Dentillverkare som inte foljer 8 § andra stycket och 41 § avseende
kravet om uppréttande av en EU-forsdkran om 6verensstimmelse i enlighet
med mallen i bilaga 4 ska betala sanktionsavgift. Sanktionsavgiften ska
berdknas enligt foljande:

Sanktionsavgiften ska utgoras av en grundavgift och en omséattningsavgift.
Grundavgiften tas ut per typ och modell av ett kirl oavsett hur manga
enheter som har tillhandahallits. Oms&ttningsavgiften tas ut som en andel
av forsdljningsvéardet for varje tillhandahallet kdrl. Grundavgiften ar

150 000 kronor och omsattningsavgiften dr 10 procent.

10 § Tillverkarna ska behédlla den tekniska dokumentationen och

EU-forsdkran om 6verensstimmelse i tio ar efter det att kdrlet har sldappts
ut pa marknaden.

11
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11 § Tillverkarna ska se till att det finns rutiner som garanterar att
serietillverkningen fortsatter att 6verensstimma med kraven i dessa
foreskrifter. Det ska ocksa tas hdnsyn till &ndringar i kérlets konstruktion
eller egenskaper och dndringar i de harmoniserade standarder eller
andra tekniska specifikationer som det hanvisas till vid férsdkran om
overensstimmelse for karlet.

Nar det anses lampligt med tanke pa de risker som ett kirl utgor ska
tillverkarna, for att skydda slutanvéandarnas hélsa och sékerhet, utféra
slumpvis provning av kérl som tillhandahallits pa marknaden, granska och
vid behov registerfora inkomna klagomal, kérl som inte dverensstammer
med kraven och aterkallelser av kirl samt informera distributdrerna om all
sadan overvakning.

12 § Tillverkarna ska se till att de kdrl som de har slappt ut pd marknaden
dr forsedda med typbeteckning och serie- eller partinummer s att de
kan identifieras.

Tillverkarna ska pd karlet ange namn, registrerat firmanamn eller registrerat
varumdrke och en postadress pa vilken de kan kontaktas. Den angivna
adressen ska ga till en enda kontaktpunkt dér tillverkaren kan kontaktas.
Kontaktuppgifterna ska anges pa svenska.

13 § Tillverkarna ska se till att kdrl atfoljs av de anvisningar och
sakerhetsforeskrifter som avses i punkt 2 i bilaga 3, pa svenska. Sddana
anvisningar och sakerhetsforeskrifter, liksom alla etiketter, ska vara tydliga
och lattbegripliga.

14 § Tillverkare som anser, eller har skil att tro, att ett kirl som de har
slappt ut pa marknaden inte 6verensstammer med dessa foreskrifter ska
omedelbart vidta de korrigerande atgarder som kravs for att fa karlet

att overensstimma med kraven eller, om sa &r lampligt, dra tillbaka

eller aterkalla kirlet. Om karlet utgor en risk ska tillverkarna dessutom
omedelbart underritta berord myndighet och lamna uppgifter om i
synnerhet den bristande 6verensstimmelsen och de korrigerande atgarder
som vidtagits.

15 § Tillverkarna ska pd begdran av Arbetsmiljoverket, i pappersform eller
elektronisk form, ge myndigheten all information och dokumentation som
behovs for att visa att kérlet overensstimmer med kraven i dessa foreskrifter.
Den begédrda dokumentationen ska vara uppréttad pa, eller 6versatt till,

12
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svenska. De ska pa begédran samarbeta med Arbetsmiljoverket om de
atgarder som vidtas for att undanréja riskerna med de kirl som de har sldappt
ut pa marknaden.

Tillverkarens representanter
16 § Tillverkarna far genom skriftlig fullmakt utse en representant.

Skyldigheterna i enlighet med 7 § och skyldigheten att uppratta teknisk
dokumentation som avses i 8 § far inte delegeras till tillverkarens
representant.

17 § Tillverkarens representant ska utfora de uppgifter som anges i
fullmakten fran tillverkaren. Fullmakten ska ge tillverkarens representant
rétt att dtminstone

a) inneha EU-forsdkran om dverensstimmelse och den tekniska
dokumentationen for att kunna uppvisa dem for Arbetsmiljoverket
itio ar efter det att kérlet har sldppts ut pa marknaden,

b) pdbegdran av Arbetsmiljoverket ge myndigheten all
information och dokumentation som behovs for att visa att kérlet
overensstimmer med kraven,

c) pdbegdran samarbeta med Arbetsmiljoverket om de dtgarder
som vidtas for att undanroja riskerna med de kidrl som omfattas
av fullmakten.

Importdrernas skyldigheter

18 § Importorerna far endast sldppa ut kirl pa marknaden som
overensstimmer med kraven i dessa foreskrifter.

19 § Innanimportoren sldpper ut ett kérl vars produkt av PS x V uppgar till
mer dn 50 barliter pd marknaden ska denne se till att tillverkaren har utfort
den bedomning av dverensstimmelse som avses i 37-39 §§. Importoren ska
se till att tillverkaren har upprattat den tekniska dokumentationen, att kirlet
ar forsett med CE-markning och den 6vriga méarkning som anges i punkt 1

i bilaga 3 och atfoljs av EU-forsdkran om dverensstimmelse och de 6vriga
dokument som kravs samt att tillverkaren har uppfyllt kraveni12 §.

20 § Den importor som inte foljer vad som foreskrivs i 19 och 41 §§
avseende att ett kirl ska atfoljas av en EU-forsdkran om dverensstammelse
uppréttad i enlighet med mallen i bilaga 4, ska betala sanktionsavgift.
Sanktionsavgiften ska berdknas enligt fcljande:

13
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Sanktionsavgiften ska utgoras av en grundavgift och en omséttningsavgift.
Grundavgiften tas ut per typ och modell av ett kirl oavsett hur manga
enheter som har tillhandahallits. Omsé&ttningsavgiften tas ut som en andel av
forsédljningsvardet for varje tillhandahallet kdrl. Grundavgiften ar

75 000 kronor och omséttningsavgiften dr 10 procent.

21 § Om enimportor anser eller har skal att tro att ett kérl vars produkt av
PS x V uppgar till mer &n 50 barliter inte 6verensstimmer med de vasentliga
sdkerhetskraven i bilaga 1 far importoren inte slappa ut kérlet pd marknaden
forran det 6verensstimmer med de tillimpliga kraven. Om karlet utgor en
risk ska importoren dessutom informera tillverkaren och berérd myndighet
om detta.

22 § Innanimportorerna sldpper ut kirl vars produkt PS x V inte 6verstiger
50 barliter pa marknaden ska de se till att det har konstruerats och tillverkats
i enlighet med en medlemsstats allmént vedertagna tekniska foreskrifter och
ar forsett med den 6vriga markning som anges i punkt 1.2 i bilaga 3 och att
tillverkaren har uppfyllt kraveni12 §.

23 § Importorerna ska ange sitt namn, registrerade firmanamn eller
registrerade varumaérke och den postadress pd vilken de kan kontaktas pa
karlet eller, om detta inte d4r mojligt, pa forpackningen eller i ett dokument
som foljer med karlet. Kontaktuppgifterna ska anges pa svenska.

Importorerna ska se till att karl atfljs av de anvisningar och
sakerhetsforeskrifter som avses i punkt 2 i bilaga 3, pa svenska.

24 § Importorerna ska, sa lange de har ansvar for karl vars produkt

av PS x V uppgdr till mer &n 50 barliter, se till att forvarings- eller
transportforhdllandena for kérlet inte &ventyrar kirlets 6verensstammelse
med de vadsentliga sakerhetskraven i bilaga 1.

Nar det anses lampligt med tanke pa de risker som ett karl utgor ska
importorerna, for att skydda slutanvandarnas hilsa och sékerhet, utfora
slumpvis provning av karl som tillhandahéllits pd marknaden, granska och vid
behov registerfora klagomal, kdrl som inte 6verensstimmer med kraven och
aterkallelser av karl samt informera distributérerna om all sddan 6vervakning.

25 § Importorer som anser eller har skil att tro att ett kédrl som de har slappt
ut pd marknaden inte 6verensstimmer med dessa foreskrifter ska omedelbart
vidta de korrigerande atgarder som kréavs for att fa karlet att verensstimma
med kraven eller, om sd &r lampligt, for att dra tillbaka eller aterkalla kérlet. Om
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karlet utgor en risk ska importorerna dessutom omedelbart underritta
berérd myndighet och lamna uppgifter om i synnerhet den bristande
overensstimmelsen och de korrigerande atgarder som vidtagits.

26 § Under tio ar efter det att karl vars produkt av PS x V uppgar till mer
dn 50 barliter har slappts ut pd marknaden, ska importorerna hdlla en kopia
av EU-forsdkran om 6verensstaimmelse tillgénglig for Arbetsmiljoverket
och se till att myndigheten pa begaran kan fa tillgang till den tekniska
dokumentationen.

27 § Importorerna ska pa begdran av Arbetsmiljoverket, i pappersform eller
elektronisk form, ge myndigheten all information och dokumentation som
behovs for att visa att kérlet 6verensstimmer med kraven i dessa foreskrifter.
Den begdrda dokumentationen ska vara uppréittad pa eller 6versatt till
svenska. Importoren ska pa begdran samarbeta med myndigheten om de
atgarder som vidtas for att undanrdja riskerna med de kérl som de har slappt
ut pa marknaden.

Distributdrernas skyldigheter

28 § Nir distributorerna tillhandahaller karl pa den svenska marknaden ska de
iaktta vederborlig omsorg for att se till att kraven i dessa foreskrifter uppfylls.

29 § Innan distributorerna tillhandahaller kérl vars produkt av PS x V
uppgar till mer dn 50 barliter pd marknaden ska de kontrollera att karlet

ar forsett med CE-markning och den 6vriga méarkning som anges i punkt
1ibilaga 3, att det atf6ljs av EU-forsékran om 6verensstammelse och de
ovriga dokument som kravs och av sddana svensksprdkiga anvisningar och
sdkerhetsforeskrifter som avses i punkt 2 i bilaga 3, samt att tillverkaren och
importoren har uppfyllt kraven i 12 § respektive 23 § forsta stycket.

30 § Om en distributor anser eller har skl att tro att ett kérl vars produkt
av PS x V uppgar till mer &n 50 barliter inte 6verensstimmer med de
vasentliga sakerhetskraven i bilaga 1 far distributtren inte tillhandahalla
karlet pd marknaden forran det 6verensstimmer med de tillampliga kraven.
Om kérlet utgor en risk ska distributoren dessutom informera tillverkaren
eller importdren samt Arbetsmiljoverket om detta.

Innan distributorerna tillhandahaller kérl vars produkt PS x V inte 6verstiger

50 barliter pa marknaden ska de se till att kirlen dr forsedda med den 6vriga
mérkning som anges i punkt 1.2 i bilaga 3 och atf6ljs av de anvisningar
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och sdkerhetsforeskrifter som avses i punkt 2 i bilaga 3 pa svenska och att
tillverkaren och importoren har uppfyllt kraveni12 § respektive 23 §
forsta stycket.

31§ Den som inte foljer vad som foreskrivs i 29 § och 41 § avseende kravet
pa kontroll av atfoljande av EU-forsékran om 6verensstammelse upprattad i
enlighet med mallen i bilaga 4, ska betala sanktionsavgift. Sanktionsavgiften
ska berdknas enligt foljande:

Sanktionsavgiften ska utgoras av en grundavgift och en omséttningsavgift.
Grundavgiften tas ut per typ och modell av ett kirl oavsett hur manga
enheter som har tillhandahdllits. Omsé&ttningsavgiften tas ut som en andel
av forséljningsvardet for varje tillhandahallet kirl. Grundavgiften ar

15 000 kronor och omséttningsavgiften &r 10 procent.

32 § Distributorerna ska, sa lange de har ansvar for karl vars produkt

av PS x V uppgdr till mer &n 50 barliter, se till att forvarings- eller
transportforhdllandena for kérlet inte &ventyrar kirlets 6verensstammelse
med de vasentliga sakerhetskraven i bilaga 1.

33 § Distributorer som anser eller har skil att tro att ett kirl som de har
tillhandahallit pa marknaden inte 6verensstimmer med dessa foreskrifter
ska forsdkra sig om att nodvéandiga korrigerande atgarder vidtas for att fa
karlet att 6verensstimma med kraven eller, om sa dr lampligt, for att dra
tillbaka eller aterkalla karlet. Om karlet utgor en risk ska distributorerna
dessutom omedelbart underritta berérd myndighet och lamna uppgifter om
i synnerhet den bristande 6verensstimmelsen och de korrigerande dtgarder
som vidtagits.

Distributdrerna ska pa begaran av Arbetsmiljoverket, i pappersform och
elektronisk form, ge myndigheten den information och dokumentation som
behovs for att visa att kédrlet overensstimmer med kraven i dessa foreskrifter.
Den begdrda dokumentationen ska vara upprittad pa eller 6versatt till
svenska. De ska pa begédran samarbeta med myndigheten om de atgarder
som vidtas for att undanroja riskerna med de karl som de tillhandahallit

pa marknaden.
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Fall dar tillverkarens skyldigheter galler for importorer
och distributérer

34 § Importorer eller distributorer &r tillverkare enligt dessa foreskrifter

och har de skyldigheter som f6ljer av 7-15 §§ nar de sldapper ut ett kérl pa
marknaden i eget namn eller under eget varumarke eller dndrar ett kirl som
redan sldppts ut pa marknaden pa ett sddant sétt att 6verensstammelsen med
dessa foreskrifter kan paverkas.

Identifiering av de ekonomiska aktérerna

35§ De ekonomiska aktorerna ska pa begdran identifiera foljande aktorer
for Arbetsmiljoverket:

a) Ekonomiska aktorer som har levererat ett kérl till dem.
b) Ekonomiska aktorer som de har levererat ett kérl till.

De ekonomiska aktdrerna ska kunna ge den information som avses i forsta
stycket i tio ar efter det att de har fatt ett kérl levererat och i tio ar efter det att
de har levererat ett karl.

Overensstimmelse med kraven for kirl vars PS x V ar
storre an 50 barliter

Presumtion om overensstimmelse

36 § Karl vars produkt av PS x V uppgar till mer &n 50 barliter och som
overensstimmer med harmoniserade standarder eller delar av dem, till vilka
hanvisningar har offentliggjorts i Europeiska unionens officiella tidning, ska
forutsittas overensstimma med de vasentliga sékerhetskrav i bilaga 1 som
omfattas av dessa standarder eller delar av dem.

Forfaranden vid bedomning av dverensstammelse

37 § Innan ett kidrl vars produkt av PS x V 6verskrider 50 barliter tillverkas,
ska det genomga den EU-typkontroll (modul B) som anges i punkt 1 i
bilaga 2 enligt f6ljande:

a) Ifrdga om kirl som tillverkas i enlighet med de harmoniserade
standarder som avses i 36 §, pd ndgot av foljande tva satt enligt
tillverkarens val:

i. Bedomning av den tekniska konstruktionens lamplighet for
karlet genom granskning av den tekniska dokumentationen
och underlagen, utan undersokning av provexemplar
(modul B - konstruktionstyp).
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ii. Bedomning av den tekniska konstruktionens lamplighet for
kédrlet genom granskning av den tekniska dokumentationen
och underlagen, samt granskning av en prototyp av det
kompletta kdrlet som &r representativ for produktionen i
frdga (modul B - produktionstyp).

I fraga om karl som inte, eller endast delvis, tillverkas i enlighet
med de harmoniserade standarder som avses i 36 §, ska tillverkaren
stdlla en prototyp av det kompletta kirlet som &r representativ

for produktionen i fraga samt den tekniska dokumentationen

och underlagen for granskning och bedémning av den tekniska
konstruktionens lamplighet for kirlet (modul B - produktionstyp)
till forfogande for granskning.

38 § Innan ett karl slapps ut pa marknaden ska det genomga nagot av
foljande forfaranden:

a)

Om produkten av PS x V 6verstiger 3 000 barliter,
overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och 6vervakad provning av kérl (modul C1)
enligt punkt 2 i bilaga 2.

Om produkten av PS x V inte dverstiger 3 000 barliter, men
overstiger 200 barliter, kan tillverkaren vilja ndgon av foljande:

i. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och 6vervakad provning av kérl
(modul C1) enligt punkt 2 i bilaga 2.

ii. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och 6vervakade kontroller av kidrl med
slumpvisa intervall (modul C2) enligt punkt 3 i bilaga 2.

Om produkten av PS x V inte 6verstiger 200 barliter, men Sverstiger
50 barliter, kan tillverkaren vilja nagon av foljande:

i. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och 6vervakad provning av kérl
(modul C1) enligt punkt 2 i bilaga 2.

ii. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll (modul C) enligt punkt 4 i bilaga 2.

39§ Underlag och skriftvixling i samband med forfarandena vid
bedémning av 6verensstammelse som avses i 37 och 38 §§ ska upprittas pa
ett sprak som ér officiellt sprak i den medlemsstat didr det anmailda organet
dr etablerat eller pa ett annat sprak som det organet godtar.
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EU-forsdkran om dverensstammelse

40 § IEU-forsikran om 6verensstimmelse ska det anges att de vésentliga
sdkerhetskraven i bilaga 1 har visats vara uppfyllda. Den ska vara upprattad
pa eller 6versatt till svenska och regelbundet uppdateras.

41 § EU-forsdkran om 6verensstimmelse ska utformas i enlighet med
mallen i bilaga 4 och innehalla de uppgifter som anges i de relevanta
modulerna i bilaga 2.

42 § Om ett kidrl omfattas av mer &n en unionsakt dar det stélls krav
pa EU-forsdkran om dverensstimmelse ska en enda EU-forsdkran
om Overensstimmelse upprittas for alla dessa unionsakter. I denna
forsakran ska det anges vilka unionsakter som berors, inbegripet en
publikationshanvisning till dem.

43 § Genom att uppritta en EU-forsakran om overensstammelse
tar tillverkaren ansvar for att kirlet 6verensstimmer med kraven i
dessa foreskrifter.

Regler och villkor for marknadskontroll och anbringande
av CE-markning

44 § CE-markningen och den 6vriga markning som avses i punkt11ibilaga 3
ska anbringas pa kérlet eller dess méarkskylt sd att de dr synliga, l&tt ldsbara
och varaktiga.

45 § CE-mirkningen ska anbringas innan kirlet slapps ut pa marknaden.

46 § CE-mirkningen ska atfoljas av identifikationsnumret for det anmélda
organ som medverkar i produktionskontrollen. Det anmélda organets
identifikationsnummer ska anbringas av organet sjdlvt eller, efter dess
anvisningar, av tillverkaren eller dennas behoriga representant.

47 § CE-mirkningen och det anmélda organets identifikationsnummer
far atfoljas av ett annat mérke som anger en sarskild risk eller ett sérskilt
anvandningsomrdde.

48 § Bestammelser om marknadskontroll finns i Europaparlamentets och
radets forordning (EU) 2019/1020 av den 20 juni 2019 om marknadskontroll och
overensstammlse for produkter och om &ndring av direktiv 2004/42/EG och
férordningarna (EG) nr 765/2008 och (EU) nr 305/2011.
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Bestdimmelser om anbringande av CE-mérkningen finns i artikel 30 i
Europaparlamentets och rddets férordning (EG) nr 765/2008 av den 9 juli 2008
om krav for ackreditering och marknadskontroll i samband med saluféring av
produkter och upphévande av forordning (EEG) nr 339/93.
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Overgangsbestimmelser

1. Denna forfattning trdder i kraft den 1 januari 2025.

2. Genom denna forfattning upphévs Arbetsmiljoverkets
foreskrifter (AFS 2016:2) om tillhandahallande pa marknaden
av enkla tryckkarl.

3. Tillstdnd, godkdnnanden, undantag, dispenser, foreldgganden,
forbud, avgiftsforeldgganden, rapporter, intyg, certifikat, journaler
och annan dokumentation, samt andra beslut eller dtgéarder
i enskilda fall, bedomningar, undersokningar, driftprov och
kontroller enligt de upphévda foreskrifterna, fortsétter att gilla
enligt motsvarande bestimmelser i de nya foreskrifterna.

4. Tryckkarl som slappts ut pd marknaden fore den 20 april 2016 och
som da var forenliga med Arbetarskyddsstyrelsens kungorelse med
foreskrifter (AFS 1993:41) om enkla tryckkarl, eller bestammelser
inadgot land inom EES som 6verfor direktiv 2009/105/EG om
enkla tryckkarl till det landets nationella regelverk, far dven efter
ikrafttradandet av dessa foreskrifter tillhandahallas pd marknaden
eller tas i bruk.

5. Intyg och beslut som utfdrdats av organ for bedomning av
overensstimmelse i enlighet med direktiv 2009/105/EG ska vara
giltiga enligt direktiv 2014/29/EU.

ERNA ZELMIN

Eva Nilsson
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Bilaga 1 Vasentliga sakerhetskrav

1. Material

Materialet ska viéljas med hansyn till tryckkdrlens anvandningsandamal
samt i enlighet med punkt 1.1-1.4.

1.1 Tryckbarande delar

Ett material som anvands for tillverkning av tryckkérlens tryckbédrande
delar ska

a) lampa sig for svetsning,

b) vara deformerbart och segt sd att ett brott vid lagsta
arbetstemperatur varken medfor fragmentering eller sprodbrott,

c) varaaldringstrogt.

For stalkdrl ska materialet dessutom uppfylla bestimmelserna enligt punkt
1.1.1 och for kadrl av aluminium och aluminiumlegeringar ska dessutom
bestammelserna enligt punkt 1.1.2 vara uppfyllda.

Med materialet ska folja ett av tillverkaren utfardat materialintyg enligt
definitionen i punkt 3.1 i bilaga 3.

1.1.1 Stélbehallare
Olegerade kvalitetsstal ska uppfylla féljande krav:

a) De far inte vara otédtade och ska levereras i normaliserat eller
darmed likvardigt tillstand.

b) Vid styckanalys ska halterna av kol ligga under 0,25 procent och
halterna av svavel och fosfor under 0,05 procent.

c) Per produkt ska de uppvisa foljande mekaniska egenskaper:

i. Hogsta vardet for brottgransen R
580 N/ mm?.

ska ligga under

m, max
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Bilaga 1
ii. Brottforlangningen ska uppfylla foljande vérden:

Om provet tas parallellt med valsriktningen:

Materialtjocklek Beteckning Brottforlangning
Vid en materialtjocklek pa | A >22 %

>3 mm:

Vid en materialtjocklek pa | Agymm >17 %

<3 mm:

Om provet tas vinkelritt mot valsriktningen:
Materialtjocklek Beteckning Brottforlangning
Vid en materialtjocklek pad | A >20 %
>3 mm:

Vid en materialtjocklek pa | Agg mm >15%
<3 mm:

iii. KCV-medelvérdet for tre Charpy V-provstavar i
langsriktningen vid lagsta anvandningstemperatur ska
uppga till minst 35 J/cm?; endast ett av de tre virdena far
ligga under 35 J/cm?, dock ldgst 25 J/cm?. For stal som dr
avsett att anvandas vid tillverkning av kérl med en ldgsta
arbetstemperatur under -10 °C och vars materialtjocklek
uppgar till mer &n 5 mm, ska denna egenskap kontrolleras.

1.1.2 Aluminiumkarl

Olegerat aluminium ska ha en aluminiumhalt pa minst 99,5 procent, och
legeringarna enligt 1 § b) ska vid hogsta arbetstemperatur uppvisa tillracklig
hardighet mot interkristallin korrosion.

Dessutom ska materialet uppfylla foljande krav:
a) Det skalevererasi glodgat tillstand.
b) Det ska per produkt uppvisa foljande mekaniska egenskaper:

i. Hogsta vardet for brottgransen R
350 N/ mm?.

far inte overstiga

m, max
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ii. Brottférlangningen ska uppfylla foljande véarden:

—  Om provet tas parallellt med valsningsriktningen:
A 216 procent.

—  Om provet tas vinkelrédtt mot valsningsriktningen:
A 214 procent.

1.2 Tillsatsmaterial

Tillsatsmaterial som anvands for tillverkning av svetsar i eller pa karl eller
vid tillverkningen av kérlen ska lampa sig for och vara kompatibelt med det
material som ska svetsas.

1.3 Tillbehor som bidrar till karlets hallfasthet

Sddana tillbehor (t.ex. skruvar, muttrar etc.) ska antingen vara tillverkade
av ett under punkt 1.1 specificerat material eller av annan lamplig stal- eller
aluminiumsort respektive aluminiumlegering, som &r kompatibel med det
material som anvands vid tillverkningen av de tryckbarande delarna.

Det sistnamnda materialet ska vid ldgsta arbetstemperatur uppvisa
tillfredsstadllande brottforlangning och slagseghet.

1.4 Ej tryckbarande delar

Samtliga ej tryckbdrande delar i svetsade tryckkarl ska vara tillverkade av
material som dr kompatibelt med det material som ingar i de element som de
svetsas samman med.

2. Dimensionering av karl

a) Vid dimensionering av karl ska tillverkaren beroende pa kérlets
anvandningsdndamal bestimma foljande vérden:

i. Lagsta arbetstemperatur T ;..
ii. Hogsta arbetstemperatur T,
iii. Hogsta arbetstryck PS.
Om den ldgsta arbetstemperatur som valts ligger 6ver -10 °C, ska
emellertid de egenskaper som kridvs hos materialet foreligga vid
-10°C.
b) Vidare ska tillverkaren ta hansyn till f6ljande:
i.  Attkérlets innervéagg ska kunna kontrolleras.
ii. Attkérlet ska kunna tommas.
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iii. Att kdrlet ska kunna behalla sina mekaniska egenskaper under
hela den tid det anvands for sitt &ndamal.

iv. Att kérlet med hiansyn till avsett anvandningsdndamal ska vara
forsett med tillfredsstédllande korrosionsskydd.

c) Tillverkaren ska beakta att foljande géller under avsedda
anvandningsforhallanden:

i. Kaérlet far inte utséttas for spanningar som negativt kan
paverka anvandningssidkerheten.

ii. Kaérlets inre tryck under drift far inte 6verstiga det hogsta
arbetstrycket PS. Tillfélligt far dock detta tryck 6verskridas
med upp till 10 procent.

d) Vid rundsvetsar och ldngssvetsar far det endast forekomma fullt
genomsvetsade skarvar eller svetsar med likvardig styrka. Konvexa
gavlar ska - med undantag for om de dr halvklotformiga - vara
forsedda med en cylindrisk kant.

2.1 Vaggtjocklek

Om produkten av PS x V inte dverstiger 3 000 barliter, ska tillverkaren

vilja en av de under punkterna 2.1.1 och 2.1.2 beskrivna metoderna for
bestamning av karlets vaggtjocklek; om produkten av PS x V 6verstiger

3 000 barliter eller om den hogsta arbetstemperaturen 6verstiger 100 °C, ska
denna tjocklek bestimmas enligt metoden under punkt 2.1.1.

Nar det géller stalkarl ska emellertid den cylindriska delens och gavlarnas
faktiska vaggtjocklek vara minst 2 mm, och nir det galler kérl av aluminium
eller aluminiumlegeringar minst 3 mm.

2.1.1 Berakningsmetod

De tryckbdarande delarnas minsta tjocklek ska berdknas med hansyn till
spanningsintensiteten samt foljande krav:

a) Detavsedda berdkningstrycket ska vara minst lika hogt som det
valda hogsta arbetstrycket PS.

b) Den generellt tillitna membranspanningen far inte 6verskrida det
lagre av de bada vdrdena 0,6 R, eller 0,3 R .. Vid bestimning av
tillaten spanning ska tillverkaren av materialet anvianda sig av de
lagsta varden for R ; och R, som materialtillverkaren garanterar.

Om kérlets cylindriska del har en eller flera langsgaende svetsar som dr

gjorda med en icke-automatiserad svetsmetod, ska dock den tjocklek som
berdknats enligt forsta stycket multipliceras med faktorn 1,15.
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2.1.2 Forsoksmetod

Vaggtjockleken ska bestimmas sd att kérlet vid en given
omgivningstemperatur tal ett tryck som dr minst fem ganger det hogsta
arbetstrycket, varvid den kvarstaende deformationen i omkretsriktningen
far uppga till hogst 1 procent.

3. Tillverkningsmetoder

Karlen ska konstrueras och tillverkningskontrolleras i 6verensstammelse
med de tekniska konstruktionsunderlagen enligt punkt 2, 3 eller 4 i bilaga 2.

3.1 Forberedelse av komponenterna

Vid forberedelse av komponenterna (t.ex. formning och fasning) far inga
ytdefekter eller sprickor eller fordndringar i de mekaniska egenskaperna
uppstd, vilka kan paverka karlets sdkerhet negativt.

3.2 Svetsar pa tryckbarande delar

Svetsar och varmepdverkade zoner ska ha egenskaper som ar likartade det
svetsade materialets och far inte vara behdftade med négra yttre eller inre
defekter som skulle kunna forsamra karlets sdkerhet.

Svetsning ska utforas enligt godkdanda svetsprocedurspecifikationer

och av kvalificerade svetsare eller annan fackpersonal med tillrdcklig
kompetensniva. Sddana godkdnnande- och kvalifikationsprovningar ska
genomforas av anmadlda organ.

Vidare ska tillverkaren genom motsvarande, i vederborlig ordning

genomforda, provningar under tillverkningens gang sikerstalla att svetsarna
haller en jaimn kvalitet. Rapporter ska uppréttas 6ver dessa provningar.

4. |bruktagande av karlen

Med kérlen ska folja anvisningar fran tillverkaren enligt punkt 2 i bilaga 3.
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Bilaga 2 Forfaranden for hedomning
av overensstammelse

1. EU-typkontroll (modul B)

1.1 EU-typkontroll dr den del av ett férfarande f6r bedomning av
overensstimmelse genom vilken ett anmalt organ undersoker ett kérls
tekniska konstruktion och kontrollerar och intygar att det uppfyller de
tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

1.2 EU-typkontroll ska utféras pa nagot av foljande sitt i enlighet
med 37-39 §§:

Bedomning av den tekniska konstruktionens lamplighet for

karlet genom granskning av den tekniska dokumentation och de
underlag som avses i punkt 1.3, samt undersokning av en prototyp
av det kompletta kérlet (produktionstyp) som &r representativ for
produktionen i fraga.

Bedomning av den tekniska konstruktionens lamplighet for
karlet genom granskning av den tekniska dokumentation och
de underlag som avses i punkt 1.3, utan undersokning av en
karlprototyp (konstruktionstyp).

1.3 Tillverkaren ska lamna in en ansokan om EU-typkontroll till ett valfritt
anmalt organ.

Ansokan ska innehdlla foljande:

a)

b)

)

Tillverkarens namn och adress och, om anstkan ldmnas in av
tillverkarens representant, &ven representantens namn och adress.

En skriftlig forsdkran om att samma ansokan inte har lamnats till
nagot annat anmalt organ.

Den tekniska dokumentationen ska gora det mojligt att bedoma
om kérlet uppfyller de tillampliga kraven i dessa foreskrifter och
innehadlla en tillfredsstdllande analys och bedomning av riskerna.

Den tekniska dokumentationen ska innehalla de tillampliga kraven
och, i den man det krévs for bedomningen, d&ven en beskrivning
av karlets konstruktion, tillverkning och funktion. Den tekniska
dokumentationen ska i tillampliga fall innehalla minst f6ljande:

i. Enallmin beskrivning av karlet.

ii. Konstruktions- och tillverkningsritningar samt scheman 6ver
komponenter osv.
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iii. Beskrivningar och forklaringar som behovs for att forsta dessa
ritningar och scheman och hur kérlet fungerar.

iv. Enforteckning 6ver de harmoniserade standarder som
helt eller delvis har foljts och till vilka hanvisningar har
offentliggjorts i Europeiska unionens officiella tidning och,
i de fall ddr de harmoniserade standarderna inte har foljts,
beskrivningar av de 16sningar som har valts for att uppfylla
de vasentliga sékerhetskraven i dessa foreskrifter, inbegripet
en forteckning over andra relevanta tekniska foreskrifter som
foljts. Om de harmoniserade standarderna f6ljts delvis ska det i
den tekniska dokumentationen specificeras vilka delar som
har tillampats.

v. Resultat av konstruktionsberdkningar och undersokningar etc.
vi. Provningsrapporter.

vii. De anvisningar och sidkerhetsforeskrifter som avses i punkt 2 i
bilaga 3.

viii. Ett dokument av vilket f6ljande framgar:
— Vilka material som valts.
— Vilka svetsmetoder som valts.

Vilka kontroller som valts.

Alla relevanta upplysningar om kérlets konstruktion.

I forekommande fall kédrlprototyper som dr representativa
for den planerade produktionen. Det anmélda organet kan
vid behov begéra in fler kdrlprototyper for att genomfora
provningsprogrammet.

Underlag som visar att den 16sning som valts f6r den tekniska
konstruktionen &dr lamplig. I underlaget ska alla dokument som
har anvénts anges, sérskilt nar de relevanta harmoniserade
standarderna inte har tillimpats fullt ut. Underlaget ska vid behov
innehadlla resultaten av provningar som utforts i enlighet med
andra relevanta tekniska specifikationer i lampligt laboratorium
som tillhor tillverkaren, eller i ndgot annat provningslaboratorium
for dennes rakning och under dennes ansvar.

Nar en karlprototyp undersoks ska den tekniska dokumentationen
ocksd innehalla

- intyg om att lampliga svetsmetoder anvands och att arbetet
utfors av kvalificerad personal,
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— materialintyg om det material som anvénds vid tillverkningen
av sddana delar och komponenter som bidrar till kérlets
hallfasthet, och

- enredogorelse for genomforda eller planerade kontroller
och provningar.

1.4 Vid EU-typkontrollen ska det anlitade anmailda organet gora foljande:
I fraga om karlet:

1.4.1 Granska den tekniska dokumentationen och underlagen i syfte att
beddma den tekniska konstruktionens lamplighet.

1.4.2 Kontrollera att kdrlprototyperna har tillverkats i enlighet med den
tekniska dokumentationen och att de pa ett betryggande sitt kan anvéndas
under de driftférhdllanden de dr avsedda for samt identifiera saval delar
som dr konstruerade enligt de tillampliga bestimmelserna i de relevanta
harmoniserade standarderna som de delar som &r konstruerade i enlighet
med andra relevanta tekniska specifikationer.

1.4.3 Utfora eller lata utfora lampliga undersokningar och provningar for
att, i de fall tillverkaren har valt att anvdnda losningarna i de relevanta
harmoniserade standarderna, kontrollera att dessa 16sningar har anvénts pa
ratt satt.

1.4.4 Utfora eller lata utféra lampliga undersokningar och provningar for
att, i de fall ddr 16sningarna i de relevanta harmoniserade standarderna
inte har tillampats, kontrollera att de 16sningar som tillverkaren anvant
vid tillimpning av andra relevanta tekniska specifikationer, uppfyller de
motsvarande vésentliga sdkerhetskraven i dessa foreskrifter.

1.4.5 I samrdd med tillverkaren bestimma pa vilken plats undersokningarna
och de nodviandiga proven ska genomforas.

1.5 Utarbeta en utvarderingsrapport dir det anges vilka dtgarder som

har vidtagits i enlighet med punkt 1.4 och vad de har resulterat i. Utan att
det paverkar det anmaélda organets skyldigheter gentemot de anmélande
myndigheterna far organet inte offentliggora hela eller delar av innehallet i
den rapporten utan tillverkarens samtycke.
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1.6 Om typen uppfyller kraven i dessa foreskrifter ska det anmélda
organet utfdrda ett EU-typintyg till tillverkaren. Det intyget ska innehalla
tillverkarens namn och adress, slutsatserna av undersokningen, eventuella
giltighetsvillkor samt de uppgifter som krévs for att identifiera den
godkanda typen. EU-typintyget kan ha en eller flera bilagor.

EU-typintyget och bilagorna ska innehalla all information som behovs for
att bedoma om de tillverkade kérlen 6verensstaimmer med den undersokta
typen och for att kontrollera kérl i bruk. I detta intyg ska ocksa eventuella
villkor for intyget anges, och de beskrivningar och ritningar som behovs for
identifikation av den godkénda typen ska bifogas.

Om typen inte uppfyller de tillimpliga kraven i dessa foreskrifter ska det
anmilda organet avsld ansokan om EU-typintyg och underritta den sokande
om detta samt utforligt motivera avslaget.

1.7 Det anmélda organet ska folja med i den tekniska utvecklingen, och om
det visar sig att den godkénda typen inte langre uppfyller de tillimpliga
kraven i dessa foreskrifter ska organet faststdlla om det krdvs ytterligare
undersdkningar. Om sa &r fallet ska det anmélda organet underritta
tillverkaren om detta.

Tillverkaren ska underrétta det anmélda organ som hos sig bevarar den
tekniska dokumentationen for EU-typintyget om alla &ndringar av den
godkdnda typen som kan paverka kirlets 6verensstimmelse med de
véasentliga sdkerhetskraven i dessa foreskrifter eller villkoren for det intygets
giltighet. For sddana dndringar krévs ytterligare godkdnnande i form av ett
tillagg till det ursprungliga EU-typintyget.

1.8 Varje anmilt organ ska underrétta sin anmélande myndighet om de
EU-typintyg och/eller eventuella tilldgg till dessa som det har utfardat
eller dterkallat, och det ska regelbundet eller pa begiran ge sin anmélande
myndighet tillgang till forteckningen 6ver sddana intyg och/eller tilldgg till
dessa som det har avslagit, tillfalligt aterkallat eller pd annat sitt belagt
med restriktioner.

Varje anmiilt organ ska underritta de 6vriga anmailda organen om de
EU-typintyg och/eller tilldgg till dessa som det har avslagit, tillfilligt eller
slutgiltigt aterkallat eller pa annat sétt belagt med restriktioner, och, pa
begdran, om sddana intyg och/eller tilligg som det har utfardat.
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Kommissionen, medlemsstaterna (ddar Arbetsmiljoverket dr behorig
myndighet i Sverige) och 6vriga anmélda organ har rétt att pd begdaran

fa en kopia av EU-typintyget och/eller tilldggen till det. Kommissionen

och medlemsstaterna har ratt att pa begaran fa en kopia av den tekniska
dokumentationen och av resultaten fran de undersokningar som utforts

av det anmalda organet. Det anmaélda organet ska forvara en kopia av
EU-typintyget med bilagor och tilldgg samt det tekniska underlaget,
inklusive dokumentation fran tillverkaren, sd lange som det intyget dr giltigt.

1.9 Tillverkaren ska for Arbetsmiljoverket kunna uppvisa en kopia av
EU-typintyget med bilagor och tilldgg tillsammans med den tekniska
dokumentationen i tio dr efter det att kérlet har slappts ut pa marknaden.

1.10 Tillverkarens representant far lamna in den ansokan som avses i punkt
1.3 och fullgora skyldigheterna enligt punkt 1.7 och 1.9, forutsatt att de
specificeras i fullmakten.

2. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och évervakad provning av karl (modul C1)

2.1 Overensstammelse med typ som grundar sig pa intern tillverkningskontroll
och 6vervakad provning av kérl dr den del av ett forfarande fér bedomning av
overensstimmelse genom vilken tillverkaren fullgor skyldigheterna i punkt 2.2,
2.3 och 2.4 samt sékerstiller och forsdkrar pa eget ansvar att de berorda kérlen
overensstammer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och uppfyller
de tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

2.2 Tillverkning

Tillverkaren ska vidta alla nodvandiga atgarder for att tillverkningen och
overvakningen av den ska leda till att de tillverkade kérlen 6verensstammer
med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och med de tillampliga
kraven i dessa foreskrifter.

Innan produktionen paborjas ska tillverkaren ge ett valfritt anmaélt organ all
nddvandig information, sarskilt

a) den tekniska dokumentationen, som dven ska innehalla

- intyg om att lampliga svetsmetoder anvinds och att arbetet
utfors av kvalificerad personal,

— materialintyg om det material som anvénds vid tillverkningen av
sddana delar och komponenter som bidrar till kirlets hallfasthet,

— enrapport om de kontroller och provningar som genomfors,
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b)

)

kontrolldokumentet med en beskrivning av erforderliga kontroller
och provningar som ska utforas under tillverkningsprocessen
tillsammans med en redogorelse for pd vilket sitt och hur ofta
dessa kontroller ska genomforas,

EU-typintyget.

2.3 Kontroller av karl

2.3.1 For varje tillverkat kérl ska det anmailda organet utféra vederborliga
undersokningar och prov for att kontrollera att kirlet 6verensstaimmer med
typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och med motsvarande krav i
dessa foreskrifter i enlighet med foljande led.
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a)

Tillverkaren ska visa upp sina produkter i enhetligt sammansatta
partier och ska vidta alla de dtgédrder som behovs for att
enhetligheten hos varje tillverkat parti ska sékerstallas i
tillverkningsprocessen.

Vid kontroll av ett kédrlparti ska det anmélda organet sékerstilla att
kérlen har tillverkats och kontrollerats i enlighet med den tekniska
dokumentationen och dessutom ldta varje enskilt kérl i partiet
genomga en vattentrycksprovning eller en till effekten likvardig
lufttrycksprovning med ett prov i tryck motsvarande 1,5 ganger
berdkningstrycket, for att kontrollera kérlets hallfasthet.

Dessutom ska det anmélda organet gora kvalitetskontroller av
svetsskarvar genom stickprovskontroller pa prover, som enligt
tillverkarens 6nskemal kan tas antingen fran ett representativt
arbetsprov ur produktionen eller fran ett kérl. Proven ska utforas
pa langssvetsar. Om olika svetsmetoder tillampas for langs- och
rundsvetsar, ska proven ocksd utforas pa rundsvetsar.

Nar det géller kidrl som omfattas av den forsoksmetod som avses
i punkt 2.1.2ibilaga 1 ska denna kontroll av prover ersittas med
en vattentrycksprovning av fem slumpmassigt utvalda karl fran
varje karlparti for att kontrollera att de uppfyller de vasentliga
sdkerhetskraven enligt punkt 2.1.2 i bilaga 1.

Pa varje karl i godkdnda partier ska det anmailda organet anbringa
eller ldta anbringa sitt identifikationsnummer samt utfarda ett
skriftligt intyg om 6verensstimmelse pa grundval av utférda
prov. Alla kérl i ett sddant parti far slappas ut pa marknaden utom
de karl som inte har godkénts vid vattentrycksprovning eller
lufttrycksprovning.
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f) Om ett parti underkdnns ska det anmélda organet genom lampliga
atgdarder forhindra att partiet slapps ut pa marknaden. Om det ofta
forekommer underkidnda partier kan det anmélda organet tills
vidare upphora med statistisk verifikation.

g) Tillverkaren ska pd begidran av Arbetsmiljoverket kunna visa upp
det anmalda organets intyg om 6verensstammelse enligt led e).

2.3.2 Det anmalda organet ska 6verldmna ett exemplar av sin kontrollrapport
till den medlemsstat som har anmailt organet (i Sverige &r SWEDAC
anmailande myndighet) samt pd begdran ocksa till vriga anmaélda organ,
ovriga medlemsstater och till kommissionen.

2.3.3 Tillverkaren ska, under det anmélda organets ansvar, anbringa det
anmadlda organets identifikationsnummer under tillverkningen.

2.4 CE-mérkning och EU-foérsdkran om dverensstimmelse

2.4.1 Tillverkaren ska anbringa CE-mérkningen pa varje enskilt kidrl som
overensstimmer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och
uppfyller de tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

2.4.2 Tillverkaren ska uppritta en skriftlig EU-forsdkran om
overensstimmelse for varje kdrlmodell och kunna uppvisa den for
Arbetsmiljoverket i tio ar efter det att kdrlet har sldppts ut pa marknaden. I
EU-forsdkran om 6verensstimmelse ska det anges for vilken kdrlmodell den
har upprittats.

2.4.3 En kopia av EU-forsdkran om dverensstimmelse ska pd begdran goras
tillganglig for Arbetsmiljoverket.

2.5 Tillverkarens representant

Tillverkarens skyldigheter enligt punkt 2.4 far fullgtras, f6r dennes rékning
och pa dennes ansvar, av tillverkarens representant, forutsatt att dessa
skyldigheter specificeras i fullmakten.
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3. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och dvervakade kontroller av kdrl med
slumpvisa intervall (modul C2)

3.1 Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll och 6vervakade kontroller av kirl med slumpvisa
intervall dr den del av ett forfarande for bedomning av 6verensstimmelse
genom vilken tillverkaren fullgor skyldigheterna i punkt 3.2, 3.3 och

3.4 samt sdkerstéller och forsdkrar pa eget ansvar att de berorda kirlen
overensstimmer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och
uppfyller de tillimpliga kraven i dessa foreskrifter.

3.2 Tillverkning

3.2.1 Tillverkaren ska vidta alla nodvandiga atgérder for att tillverkningen
och 6vervakningen av den ska leda till att de tillverkade karlen
overensstimmer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och med
de tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

3.2.2 Innan produktionen paborjas ska tillverkaren ge ett valfritt anmalt
organ all nodvandig information, sarskilt

a) den tekniska dokumentationen, som dven ska innehalla

- intyg om att lampliga svetsmetoder anvands och att arbetet
utfors av kvalificerad personal,

— materialintyg om det material som anvands vid tillverkningen
av sddana delar och komponenter som bidrar till karlets
hallfasthet, och

— enrapport om de kontroller och provningar som genomfors,

b) EU-typintyget,

c) ett dokument med en redogorelse for tillverkningsmetoderna och
alla deiforvag fastlagda systematiska atgarder som vidtagits for att

garantera att kirlen 6verensstimmer med den typ som beskrivs i
EU-typintyget.

Det anmaélda organet ska, fore det datum da tillverkningen borjar, granska
dessa dokument for att kontrollera att de 6verensstimmer med EU-typintyget.

3.2.3 Det dokument som avses i punkt 3.2.2 c) ska innehdlla féljande:

a) Enbeskrivning av de for tillverkningen av karlen avsedda
produktions- och kontrollmetoderna.
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b) Ett kontrolldokument med en beskrivning av erforderliga
kontroller och provningar som ska utféras under
tillverkningsprocessen tillsammans med en redogorelse for pa
vilket sdtt och hur ofta dessa kontroller ska genomféras.

c) Enforsdkran om att dessa kontroller och provningar ska
ske i 6verensstimmelse med kontrolldokumentet och att en
vattentrycksprovning eller en lufttrycksprovning ska utforas pa
varje tillverkat kdrl med ett provtryck uppgdende till 1,5 gdnger
berdkningstrycket. Dessa kontroller och provningar ska utforas
under ledning av kvalificerad personal som &r oberoende av
produktionspersonalen, och resultaten ska redovisas i en rapport.

d) Tillverknings- och lagringsplatsernas adresser samt datum da
tillverkningen ska borja.

3.3 Kontroller av karl

Det anmdlda organet ska utfora eller lata utféra kontroller av kérl genom
stickprov med slumpvis valda intervall, som faststillts av organet, for att
kontrollera kvaliteten pa den interna kontrollen av kérlen, med beaktande
av bl.a. kédrlens tekniska komplexitet och produktionsmadngden. Ett lampligt
stickprov av de fardiga karlen, taget pa plats av det anmdlda organet innan
kédrlen sldpps ut pd marknaden, ska undersokas, och tillampliga provningar
enligt de relevanta delarna av de harmoniserade standarderna och/eller
likvdrdiga provningar i andra relevanta tekniska specifikationer, ska utforas
for att kontrollera att kirlet dverensstimmer med typen enligt beskrivningen
i EU-typintyget och uppfyller de tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

Det anmaélda organet ska ocksa forvissa sig om att tillverkaren verkligen
kontrollerar de serietillverkade kérlen i enlighet med punkt 3.2.3 c).

Om stickprovet inte uppfyller en godtagbar kvalitetsniva ska det anmaélda
organet vidta lampliga atgarder.

Den metod for acceptansprovning som ska anvidndas dr avsedd att avgora
om tillverkningen av kérlet sker inom godkédnda gransvérden, for att
sdkerstilla att kdrlet 6verensstaimmer med de tillimpliga bestimmelserna.

Det anmaélda organet ska 6verldamna ett exemplar av sin kontrollrapport till

den medlemsstat som har anmdlt organet samt pa begaran ocksa till ovriga
anmailda organ, 6vriga medlemsstater och till kommissionen.
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Tillverkaren ska, under det anméilda organets ansvar, anbringa det anmélda
organets identifikationsnummer under tillverkningen.

3.4 CE-mérkning och EU-foérsdkran om 6verensstimmelse

3.4.1 Tillverkaren ska anbringa CE-markningen pa varje enskilt kérl som
overensstimmer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och
uppfyller de tillimpliga kraven i dessa foreskrifter.

3.4.2 Tillverkaren ska upprétta en skriftlig EU-forsékran om
overensstimmelse for varje kdrlmodell och kunna uppvisa den for
Arbetsmiljoverket i tio ar efter det att kirlet har slappts ut pa marknaden.
I EU-forsdkran om dverensstimmelse ska det anges for vilken kédrlmodell
den har upprittats.

3.4.3 En kopia av EU-forsdkran om dverensstimmelse ska pa begdran goras
tillganglig for Arbetsmiljoverket.

3.5 Tillverkarens representant

Tillverkarens skyldigheter enligt punkt 3.4 far fullgtras, fér dennes réakning
och pa dennes ansvar, av tillverkarens representant, forutsatt att dessa
skyldigheter specificeras i fullmakten.

4. Overensstimmelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll (modul C)

4.1 Overensstammelse med typ som grundar sig pa intern
tillverkningskontroll &r den del av ett férfarande for bedomning av
overensstimmelse genom vilken tillverkaren fullgér skyldigheterna i
punkt 4.2 och 4.3 samt sdkerstiller och forsdkrar att de berorda karlen
overensstimmer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och
uppfyller de tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

4.2 Tillverkning

Tillverkaren ska vidta alla nédvéandiga dtgarder for att tillverkningen och
overvakningen av den ska leda till att de tillverkade kérlen 6verensstammer
med den godkénda typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och med de
tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

Innan produktionen paborjas ska tillverkaren ge det anmélda organ som
utfardat EU-typintyget all nodvandig information, sarskilt

a) intygom attlampliga svetsmetoder anvéands och att arbetet utfors
av kvalificerad personal,
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b) materialintyg om det material som anvénds vid tillverkningen av
sadana delar och komponenter som bidrar till kérlets hallfasthet,

c) enrapport om de kontroller och provningar som genomfors, och

d) ett dokument med en redogorelse for tillverkningsmetoderna och
alla de i forvég fastlagda systematiska dtgédrder som vidtagits for att
garantera att kirlen 6verensstimmer med den typ som beskrivs i
EU-typintyget.

Det dokumentet ska omfatta foljande:

i. Enbeskrivning av de for tillverkningen av kirlen avsedda
produktions- och kontrollmetoderna.

ii. Ett kontrolldokument med en beskrivning av erforderliga
kontroller och provningar som ska utféras under
tillverkningsprocessen tillsammans med en redogorelse for pa
vilket sétt och hur ofta dessa kontroller ska genomforas.

iii. En forsdkran om att dessa kontroller och provningar ska
ske i overensstimmelse med kontrolldokumentet och
att en vattentrycksprovning eller, med medlemsstatens
medgivande, en lufttrycksprovning ska goras pa varje
tillverkat kirl med ett provtryck uppgdende till 1,5 ganger
berdkningstrycket. Dessa kontroller och provningar ska utforas
under ledning av kvalificerad personal som &r oberoende av
produktionspersonalen, och resultaten ska redovisas i
en rapport.

iv. Tillverknings- och lagringsplatsernas adresser samt datum da
tillverkningen ska borja.

Det anmaélda organet ska, fore det datum da tillverkningen borjar,
granska dessa dokument for att kontrollera att de 6verensstimmer med

EU-typintyget.

4.3 CE-mérkning och EU-forsdkran om 6verensstammelse

4.3.1 Tillverkaren ska anbringa CE-méarkningen pa varje enskilt kérl som
overensstammer med typen enligt beskrivningen i EU-typintyget och
uppfyller de tillampliga kraven i dessa foreskrifter.

4.3.2 Tillverkaren ska uppritta en skriftlig EU-forsdkran om dverensstammelse
for varje kdrlmodell och kunna uppvisa den for Arbetsmiljoverket tio

ar efter det att kdrlet har slappts ut pa marknaden. I EU-forsdkran om
overensstimmelse ska det anges for vilken kdrlmodell den har uppréttats.
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4.3.3 En kopia av EU-forsdkran om 6verensstammelse ska pd begdran goras
tillganglig for Arbetsmiljoverket.

4.4 Tillverkarens representant

Tillverkarens skyldigheter enligt punkt 4.3 far fullgoras, fér dennes rékning
och pa dennes ansvar, av tillverkarens representant, forutsatt att dessa
skyldigheter specificeras i fullmakten.
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Bilaga 3 CE-markning, 6vrig markning, anvisningar,
definitioner och symboler

1. CE-markning och dvrig markning

1.1 Ett karl vars produkt av PS x V uppgar till mer dn 50 barliter ska vara
forsett med CE-mérkning enligt bilaga II till férordning (EG) nr 765/2008 och
de tva sista siffrorna i det artal da CE-méarkningen anbringats.

1.2 P4 kérlen eller deras informationsskyltar ska minst foljande uppgifter
finnas:

a) Hogsta arbetstryck (PSi bar).

b) Hogsta arbetstemperatur (T, ,, i °C).

c) Lagsta arbetstemperatur (T,,;,1i°C).

d) Karlets volym (V iliter).

e) Tillverkarens namn, registrerade firmanamn eller registrerade
varumadrke och adress.

f) Kaérlets prototypbeteckning samt serie- eller partinummer.

1.3 Om informationsskylt anvidnds, ska den vara sa beskaffad att den inte
kan dteranvandas samt ha plats for ytterligare upplysningar.

2. Anvisningar och sakerhetsforeskrifter

Anvisningarna ska innehdlla féljande uppgifter:

a) Uppgifter enligt punkt 1.2 med undantag for karlets serie-
eller partinummer.

b) Avsett anvdandningsomrade, pa svenska.

¢) De underhélls- och installationsvillkor som giller for att kirlets
anvandningssdkerhet ska kunna sédkerstillas, pa svenska.

3. Definitioner och symboler

3.1 Definitioner

a) Berdkningstryck "P” dr det relativa tryck som tillverkaren valt och
som anvands for bestimning av kérlets tryckbdrande
delars tjocklek.

b) Hogsta arbetstryck “PS” ar det maximala relativa tryck som kan
utovas under normala driftforhallanden for kérl.
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Lagsta arbetstemperatur T, ;, dr kdrlviggens ldgsta stabiliserade
temperatur under normala driftférhallanden.

Hogsta arbetstemperatur T, ,, dr kidrlvaggens hogsta stabiliserade
temperatur under normala driftférhallanden.

Strackgransen “R,;” dr vid hogsta arbetstemperatur T, ,, ndgot av
foljande:

i. Vérdet for den 6vre strackgransen R, for ett material som har
en nedre och en 6vre strackgrans.

ii. Vérdet for 0,2 procent forlangningsgrans R, ,

iii. Vérdet for 1,0 procent forlangningsgréans R, ; for olegerat
aluminium.

Objektgrupper:

Till samma objektgrupp hor tryckbarande anordningar som, om
kraven enligt punkt 2.1.1 eller 2.1.2 i bilaga 1 dr uppfyllda, till
sin konstruktion skiljer sig at endast genom olika diameter eller
langden pa den cylindriska delen, varvid foljande galler:

i. Omkarlet forutom gavlarna bestar av en eller flera
mantelringar, ska varianterna ha minst en mantelring.

ii. Om karlet bestdr av endast tvd konvexa gavlar, far varianterna
inte ha ndgon mantelring. De lingdskillnader som medfor
forandringar i 6ppningarna eller rormuffarna, ska anges pa
ritningen for varje variant.

Ett kdrlparti bestar av hogst 3 000 kérl av samma typ.

Serietillverkning i dessa foreskrifters mening anses dga rum om
flera kérl av samma typ tillverkas i 16pande tillverkning under
en viss period enligt en gemensam konstruktion och med samma
tillverkningsmetoder.

Materialintyg: Med testresultat frdn den 16pande
produktionskontrollen av produkter som tillverkats i samma
tillverkningsprocess som de levererade produkterna, dock

inte nodvandigtvis de levererade kirlen, intygar tillverkaren

av materialet i materialintyget att de levererade produkterna
motsvarar kraven enligt bestdllningen - sirskilt vad géller
materialets kemiska sammansattning och mekaniska egenskaper.
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Symbol/beteckning | Begrepp Enhet

A Brottforlangning (L, = 5,65vS,) | %

Agomm Brottférlangning (L, = 80 mm) %

KCV Charpy slagseghet J/cm?

P Berakningstryck Bar

PS Hogsta arbetstryck Bar

P, Kontrolltryck vid vattentryck Bar
eller tryckluftprovning

Roo2 0,2 % forlangningsgrans N/mm?2

Rer Strackgrans vid hogsta N/mm?
arbetstemperatur

Ry Ovre strackgrans N/mm?2

R, Brottgrans vid rumstemperatur N/mm?2

R, max Hogsta brottgrans N/mm?

Ro10 1,0 % forlangningsgrans N/mm?2

T max Hogsta arbetstemperatur °C

Tmin Lagsta arbetstemperatur °C

\% Karlets volym L
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Bilaga 4 EU-forsakran om dverensstimmelse (nr XXXX)2

1. Karl/kdrlmodell (produkt-, typ-, parti- eller serienummer):

2. Namn och adress pa tillverkaren, och i forekommande fall dennes
representant:

3. Denna forsiakran om 6verensstimmelse utfardas pa tillverkarens
eget ansvar.

4. Foremal for forsdkran (identifiera kédrlet sa att det kan sparas).
For att kdrlet ska kunna identifieras kan det vara nodvandigt att
bifoga en bild:

5. Foremadlet for forsakran ovan dverensstimmer med den relevanta
harmoniserade unionslagstiftningen.

6. Hénvisningar till de relevanta harmoniserade standarder som
anvants eller hanvisningar till de andra tekniska specifikationer
enligt vilka 6verensstimmelsen forsdkras:

7. Detanmalda organet ... (namn, nummer) har utfort ...
(beskrivning av atgédrden) och utfardat intyg:

8. Ytterligare information:

Undertecknat for:
(ort och datum)
(namn, befattning) (namnteckning)

2 Det &r frivilligt for tillverkaren att numrera EU-forsdkran om dverensstammelse.
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