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SGC:s FORORD

FUD-projekt inom Svenskt Gastekniskt Center AB avrapporteras normalt
I rapporter som ar fritt tillgangliga for envar intresserad.

SGC svarar for utgivningen av rapporterna medan uppdragstagarna for respektive
projekt eller rapportforfattarna svarar for rapporternas innehall. Den som utnyttjar
eventuella beskrivningar, resultat eller dylikt i rapporterna gor detta helt pa eget
ansvar. Delar av rapport far aterges med angivande av kéllan.

En forteckning 6ver hittills utgivna SGC-rapporter finns pa SGC:s
hemsida www.sgc.se.

SGC dr ett samarbetsorgan for foretag verksamma inom energigasomradet. Dess
framsta uppgift &r att samordna och effektivisera intressenternas insatser inom
omradena forskning, utveckling och demonstration (FUD).

SGC har féljande delagare:
Svenska Gasforeningen, E.ON Gas Sverige AB, E.ON Sverige AB,
Goteborg Energi AB, Lunds Energikoncernen AB (publ) och Oresundskraft AB.

F6ljande parter har gjort det mojligt att genomfora detta utvecklingsprojekt:

E.ON Gas Sverige AB

E.ON Sverige AB

Oresundskraft AB

Lunds Energikoncernen AB (publ)
Goteborg Energi AB

SVENSKT GASTEKNISKT CENTER AB
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http://www.sgc.se/

FORORD

Denna rapport har tagits fram av TUMAB AB i ett samarbete mellan
svenska och danska gasdistributorer. Rapporten foreligger i en dansk och
en svensk version.

Malsattningen med arbetet har varit att ta fram ett branschgemensamt
dokument som skall kunna na en bred tillampning och ge riktlinjer for
séljare och kopare av PE-rorsystem for naturgas. Rapporten utgor ett
komplement till EN1555 och skall kunna utgora ett stod i de fall da
riktlinjer saknas i EN1555.

Rapporten kan anvéndas som ett frivilligt komplement till det svenska
regelverket for distributionssystem i polyeten for naturgas. Det skall
observeras att rapporten inte ar nagot obligatoriskt regelverk utan endast
rekommendationer som kan tillampas i den man leverantor och kopare
av system och komponenter finner sa lampligt.

Rapporten har tagits fram i ett samarbete mellan svenska och danska
gasdistributorer och ett speciellt tack riktas till de svenska representan-
terna i projektets referensgrupp, Hakan Haglund, E.ON Gas Sverige AB
och Bo Andersson, Goteborg Energi.

Malmo april 2007

Owe Jonsson
Svenskt Gastekniskt Center AB
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1. Generellt

Denna Code of Practice ar en instruktion for anvandning av PE-rérsystem for gasdistribution.
Utgangspunkten &r att ror, rordelar och ventiler kan godkénnas enligt EN 1555 eller pa annat séatt
som uppfyller samma sékerhetsméssiga krav kan godké&nnas dér standarden inte har haft mojlighet
att forutse den tekniska utvecklingen som standigt pagar.

1.1 Fabriksstandarder

Om EN 1555 ej kan féljas i alla punkter skall en fabriksstandard foreligga som foljer EN 1555 sa
néara som mojligt.

Det far endast forekomma avvikelser fran standarden som beror pa tekniska framsteg (t.ex. fram-
tagning av MRS 12,5) eller hanteringstekniska framsteg (t.ex. integrerad skyddsbeldggning, fler-
skiktsror etc.).

Fabriksstandarden far endast avvika fran EN 1555 dar ovanstaende kan aberopas. Fabriksstandarden
skall kunna accepteras av myndigheterna.



2. Definitioner

Forkortningar och symboler

C
CE

DN

DS
DS/EN
SS/EN
EN
INSTA-CERT
I1ISO
MOP
MFR
MRS
NCS
NPM
PE
RCP

Qs
Qs

SBC
SCG

SDR
SDR

SFS
SP

Overall Service Coefficient (designfaktor)

Den europeiska kommissionens marke fér dverensstimmande med de sa
kallade essentiella krav jf. Byggvarudirektivet

nominal size (nominell dimension)

Dansk Standard samt deras kvalitetsmarke

Europeisk standard utgiven i Danmark (Europa Norm)

Europeisk standard utgiven i Sverige (Europa Norm)

Europanorm (Europeisk Standard)

Samnordiskt certifieringsorgan bestaende av DS, NCS, SFS och SP
Internationell Standardiserings Organisation

Maximum Operating Pressure (maximalt drifttryck)

Melt mass-Flow Rate (sméltindex)

Minimum Required Strength

Nemko Certification System, tidigare Norsk Standard

Nordic Poly Mark: kvalitetsmérke for INSTA-CERT certifierade produkter
Polyethylene

Rapid Crack Propagation (test for snabb brottutveckling)

Dimensionerad spanning (MPa, N/mm?)

MRS
C

Rorserie

SDR-1
2

Sarskilda bestammelser for certifiering
Slow Crach Growth (test for langsam brottutveckling)

Standard Dimension Ratio
Diameter

Godstjocklek

Finskt Certifieringsorgan

Svenskt Certifieringsorgan



3. Normer och foreskrifter

3.1 Standard och Normunderlaget for anvisningen
Standardunderlaget &r EN 1555.

a) maximalt drifttryck, MOP upp till och med 10 bar 6.
b) maximal drifttemperatur pa +20 °C som referens
(hogre drifttemperatur upp till max +40 °C kan tillatas om drifttrycket reduceras)

Endast ror med gul fargmarkning (RAL 1018 till RAL 1033) far anvandas som gasror. Det vill saga
svarta ror med gula réander eller gula ror. R6r med skyddsbel&dggning skall ha samma gula fargmaérk-
ningar pa skyddsmanteln. Skyddsmanteln skall vara sa tydligt mérkt att det framgar att det ar en
skyddsbelaggning.

3.2 Tryckklasser, MRS, SDR och dimensioner

| Sverige och Danmark anvands tryckklasserna PN 2,5, PN 4 och PN 10 (i standardsammanhang
motsvarar detta MOP).

20 x MRS
MOP= ——— ~PN
C X (SDR - 1)

déar C ar designfaktorn som minimum far vara 2 for PE-gasrorsystem.
MRS vardena MRS 8 och MRS 10.
SDR-klasserna SDR 11 och SDR 17.6

Nominell rérdimension
DN
mm
Dimensionsgrupp 1 D,<75
Dimensionsgrupp 2 75 < Dp < 250
Dimensionsgrupp 3 250 <D, <630
3.3 Godkannande, certifierings- och markningskrav

Extern tredjepartskontroll och certifiering av tillverkning skall féreligga for ror, rérdelar, elektro-
delar, ventiler och 6vergangsformstycken enligt EN 1555. Krav pa markning framgar for varje pro-
dukt, ror, rordelar, ventiler och elektrodelar.



4. Material

Ramaterialet skall vara Polyeten i kvalitet MRS 80 eller 100 samt uppfylla kraven i EN 1555-1
(SS/EN 1551-1 och DS/EN 1555-1). Polyetenravaran skall vara kadmiumfri. Dispens kan utfardas
med hansyn till ravarans farg om skyddsmantel utfors pa mediaroret.

Klassning och beteckning av PE-rorvaror.

Klassning med MRS .
(MPa) Beteckningar
8,0 PE 80
10,0 PE 100
4.1 Dimensionering
4.1.1 Tryckklasser, MRS och SDR
20 x MRS
PNe —mm
Cx(SDR-1)
C=2 SDR 17 SDR 11
PE 80 PN 5,00 8,00
PE 100 PN 6,25 10,00
C=285 SDR 17 SDR 11
PE 80 PN 3,51 5,61
PE 100 PN 4,39 7,00
C=4 SDR 17 SDR 11
PE 80 PN 2,50 4,00
PE 100 PN 3,13 5,00

Ovanstaende scheman visar designfaktorns inflytande pa tryckklassen (PN) i relation till MRS
och SDR.



4.1.2 Dimensioner
tlt(\)lrjaqulr(;?g Meg‘?' utvandig | Max ova- SDR 17,6 SDR 11
diameter lameter litet for

Dn Cem,min Cem,max raka ror €min Emax €min Emax
16 16,0 16,3 1,2 2,3* 2,7 3,0* 3,4
20 20,0 20,3 1,2 2,3* 2,7 3,0* 3,4
25 25,0 25,3 1,2 2,3* 2,7 3,0* 3,4
32 32,0 32,3 1,3 2,3* 2,7 3,0 3,4
40 40,0 40,4 1,4 3 2,8 3,7 4,2
50 50,0 50,4 1,4 2,9 3,3 4,6 5,2
63 63,0 63,4 1,5 3,6 4,1 58 6,5
75 75,0 75,5 1,6 4,3 4,9 6,8 7,6
90 90,0 90,6 1,8 5,2 58 8,2 9,2
110 110,0 110,7 2,2 6,3 7,1 10,0 11,1
125 125,0 125,8 2,5 7,1 8,0 11,4 12,7
140 140,0 140,9 2,8 8,0 9,0 12,7 14,1
160 160,0 161,0 3,2 91 10,2 14,6 16,2
180 180,0 181,1 3,6 10,3 114 16,4 18,2
200 200,0 201,2 4,0 114 12,7 18,2 20,2
225 225,0 226,4 4,5 12,8 14,2 20,5 22,7
250 250,0 251,5 5,0 14,2 15,8 22,7 25,1
280 280,0 281,7 9,8 15,9 17,6 25,4 28,1
315 315,0 316,9 11,1 17,9 19,8 28,6 31,6
355 355,0 357,2 12,5 20,2 22,3 32,3 35,7
400 400,0 402,4 14,0 22,8 25,1 36,4 40,2
450 450,0 452,7 15,6 25,6 28,2 40,9 45,1
500 500,0 503,0 17,5 28,4 31,3 45,5 50,2
560 560,0 563,4 19,6 31,9 35,0 50,9 56,1
630 630,0 633,8 22,1 35,8 39,4 57,3 63,2

4.2 Materialspecifikationer

421 Rérmaterial

Roérmaterialet skall uppfylla kraven i EN 1555-1 (SS/EN 1555-1)

Standarder for PE-ror
PE-roren skall uppfylla kraven i EN 1555-2 (SS/EN 1555-2) och extern certifiering.




Raka ror
Rorlangder skall specificeras i inkdpsordern.

RoOr pa rulle
Foljande min. karndiameter skall anvandas vid ror pa rulle:

D Kéarndiameter
mm m
20 1,0
25 1,0
40 1,2
63 1,9
90 2,3

Rorlangder specificeras i inképsordern.

Mantlade (belagda) ror

Det specificeras i inkdpsordern om leveransen skall besta av mantlade ror. Skyddsbelaggningen
skall vara bestandig och motstandstalig mot UV-bestralning. Belaggningen far ej oxidera eller skada
medieroret. Belaggningen skall vara motstandskraftig mot sprickbildning och sprickindikerade repor
(SCG och RCP).

Beldggningen skall vara av transparent eller gult material med en farg motsvarande RAL 1018 till
RAL 1033 med ljusa langsgaende rander sa att det tydligt framgar att belaggningen skall tas bort vid
svetsning.

PE-rér med gul beldggning skall markas som PE-gasror + ordet skyddsbeldggning. Sammansmalt-
ning mellan skyddsbelaggning och medierdr far ej forekomma.

Belagda (mantlade) ror med sparkabel
Om det finns specificerat i inkGpsordern att roren skall levereras med sparkabel skall kvaliteten pa
belaggningen vara beskriven. Sparkabeln skall placeras mellan beldggningen och gasroret.

Kvalitetskrav for PE-ror

Dokumentation
Leverantoren skall pa uppmaning kunna framlagga dokumentation 6ver tillverkningskontroll besta-
ende av kontinuerlig dimensionskontroll relaterad till metermarkning.



Licens
Leverantoren skall kunna framvisa giltig certifieringsoversikt.

Markning
Markning Symbol
System Standard EN 1555
Producent eller marke NN
Typ CcC
Nominell utvandig diameter t.ex. 200
SDR t.ex. SDR 17
Material t.ex. PE 100
Producentkod” XXXXX
Medie GAS
Certifieringsmarke Certifieringsmarke
Lopande meter mérkning Meterangivelse

Y Skall innehélla information om produktionstidpunkt och maskin.

Lagring, leverans och hantering av PE-ror

Lagring
ROr kan lagras upp till tva ar utomhus under skandinaviska forhallanden.

Leverans och hantering
Hantering, transport och lagring skall ske enligt kraven i Tillverkarnas anvisningar. Ror pa rulle
skall lagras liggande pa pallar eller motsvarande samt sakras mot upprullning.

Alla réréndar skall vara forsedda med ventilerade andlock. Transparenta eller gula &ndproppar ac-
cepteras inte. Invandigt skall réren vara rena och fria fran spanor samt andra foéroreningar.

Svetsinstruktioner
Leverantoren skall tillhandahalla svetsanvisningar samt visuellt bedomningskriterium pa slutanvan-
darens sprak.



4.2.2 Rordelar
Rordelarna uppdelas i foljande huvudgrupper: bojar, T-stycken utan el-tradar, elektromuffar, elek-
trosadlar och 6vergangsformstycken.

Material
Ravaran skall vara i kvalitet PE 100 kadmiumfri samt vara specificerad och i dverensstammande
med kraven i SS/EN 1555-1.

Rordelar skall vara svarta eller gula med gul farg enligt RAL 1018 eller RAL 1028. Fargen skall
vara kemiskt och organiskt bestandig.

Svetsarbete

Allt svetsarbete utfort av tillverkaren eller leverantéren skall utféras efter tillverkarens svetsanvis-
ningar. Svetsaren skall vara certifierad av Svenska Gasféreningen eller motsvarande samt inneha
giltigt svetscertifikat. Allt svetsarbete bedoms efter visuellt bedémningskriterium (DS-INF 70-3).

Standarder for rérdelar
Rordelar skall uppfylla kraven i EN 1555-3.

Elektrordrdelar
Alla elektrordrdelar skall levereras pa ett sadant satt att de ar skyddade mot solljus.

Svetsdata
Elektrorordelar skall vara mérkta med relevanta svetsdata som svetstid, svetsspanning och kyltid.
Elektrordrdelar skall produceras sa att svetsparametrar kan inlasas i svetsmaskinerna med streckkod.

Varmeindikatorer
Elektrordrdelar skall vara utférda med varmeindikatorer. Avvikelser skall specificeras i inkopsorder.

Elektromuff
Rordelar skall vara utforda till att anvandas pa ror och stumrordelar med toleranser enligt punkt
4.1.2 (som &r enligt EN 1555).

Elektroanborrningssadlar
Borren

Borren i sadeln skall utformas sa att proppen fran roret fasthalles i borren efter anborrning. Kon-
struktionen skall utformas sa att gasutslappet under anborrning ar minimalt eller 0-lackage.

Transitionsformstycken
Hé&nvisning till avsnitt ”Ventiler med PE-réréandar”.



Kvalitetskrav till PE-rordelar

Dokumentation

Leverantoren skall kunna framlagga dokumentation i form av kvalitetscertifikat for ovanstaende
produkter. Certifikatet skall referera till typsystemprovningar som ligger till grund for éverens-
stdimmelse med SS/EN 1555-3 och SS/EN 1555-5 samt till relevant produktionsprovning i 6verens-
stammelse med SS/EN/TS 1555-7.

Licens

Tillverkaren skall kunna leverera giltig certifieringsoversikt.

Lagring, leverans och hantering av PE-rordelar.

Lagring

Markning Symbol
System Standard EN 1555.3
Producent eller marke NN
Typ t.ex. reduktion
Nominell utvandig diameter t.ex. 110x90
SDR t.ex. SDR 11
Material t.ex. PE 180
Producent kod” XXXXX
Medie GAS
Certifieringsmarke Certifieringsmarke
Svetstid
Svetsdata? Kyltid
Spanning

Y skall innehdlla information om produktionstidpunkt och maskin

2 Elektrorordel

PE-rordelar skall lagras sa att de ar skyddade mot ljus, damm och varme.

Leverans och hantering

Alla rordelar skall levereras i forpackningar med ventilation. Det far inte forekomma spanor eller

andra fororeningar i rordelarna.




Svetsanvisningar
Svetsanvisningar samt bedémningskriterier skall vara pa svenska. Kyltiden skall anges pa rordelen.
Vid reduktioner ér det den langsta kyltiden som galler. Annan dokumenterad kyltid kan specificeras
I svetsanvisningen.

4.2.3 Ventiler
Ventiler uppdelas i féljande huvudgrupper:

- Markforlagda plastventiler.
- Markforlagda stalgods-, gjutjarnsventiler.

Material
For PE-delarna i ventilerna skall ravaran vara PE 100 utan tillsats av kadmium samt vara i dverens-
stammelse med kraven i SS-EN 1555-1.

PE-materialet skall vara svart eller gult. Den gula fargen skall vara RAL 1018 till RAL 1033. Fargen
skall vara resistent mot kemiska och organiska &mnen.

Svetsarbeten

Allt svetsarbete som utfors av tillverkaren eller leverantdren skall utforas efter tillverkarens svetsan-
visningar. Svetsningen skall utforas av certifierade svetsare och svetsaren skall ha giltigt svetscerti-
fikat fran Svenska Gasfdreningen eller motsvarande. All visuell kontroll utféres enligt DS inf 70-3.

Standarder for ventiler
SS/EN 1555-4 och EN 13774. Om ventilen &r utford med integrerad PE-rérande skall dessa uppfylla
kraven i SS/EN 1555-2.

Kvalitetskrav for ventiler

Dokumentation

Tillverkaren eller leverantoren skall kunna framlagga dokumentation for att de levererade produk-
terna uppfyller denna specifikation. Kvalitetscertifikat skall referera till typprovningar och system-
provningar i 6verensstimmelse med SS/EN 1555-4 SS/EN TS 1555-7.

Tillverkaren skall kunna leverera foljande dokumentation:

- Tillverkningsspecifikation, ritningar, metodbeskrivningar

- Kontrollforeskrifter och stycklistor

- Procedur for utférda tryck- och tathetsprovningar.

- Materialdokumentation pa stal-/gjutjarnscoating

- Procedur for ytbehandling och provning

- Myndighetsgodkéannande pa anslutning av ventil och PE-ror
- Instruktion for reparation av ytbeldggning
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Instruktioner:
Vid leverans av ventiler skall instruktioner medfélja. Instruktionen skall innehalla:

- Montageanvisning
- Betjéningsanvisning
- Drift- och underhallsinstruktioner

Lagring av ventiler
Ventiler med PE-svetsdndar skall lagras vid jamn temperatur. Alla 6ppna éndar skall vara proppade
med ventilerade proppar. Transparenta eller gula proppar accepteras inte.

Konstruktion

Ventilen skall stanga vid vridning motsols. Temperaturomrade -20 °C till +50 °C. For ventiler med
full 6ppning (Full bore™) far diametern i den fria passagen inte underskrida den specificerade ror-
diametern med mer &n 4 % av den nominella diametern. Om ventiler ej kan levereras med full 6pp-
ning ("full bore”) skall detta avtalas med gasbolaget.

Markférlagda PE-ventiler
Ventilen skall vara forsedd med dndstopp som begréansar spindelmandvreringen till 90 °C fran fullt
oppen till helt stangd. Oppnings- och stangningsmomentet skall vara jamnt i hela vridningen.

Ventilgarnityr
Ventilgarnityr skall antingen avslutas med ett dvergangsstycke med kvadratiskt tvarsnitt pa 50 mm
+ 0/0,5 mm eller sexkant. Garnityrets langd samt 6vergangsstycke skall specificeras i inkdpsordern.

Tryck- och tathetsprovning
Alla ventiler skall tryck- och tathetsprovas i 6verensstéammelse med DIN 3230, del 5 PG3 eller lik-
vardig norm.

Markforlagda slidventiler av stal och gjutjarn
Alla ventiler skall utformas och konstrueras sa att de uppfyller kraven till en "Class 150 ventil en-
ligt API 6D, eller en 16 bars ventil enligt DIN 3537 del 1.

Ventilspindel skall avslutas med ett kvadratiskt tvarsnitt pa 20 — 0/-1 mm avvikelser skall specifice-
ras i inképsordern.

Slidventiler skall vara utforda med icke-stigande spindel. Ventilhuset far ej vara sammansatt med

flansar vinkelrat mot roraxeln.

Ventiler med PE-réréandar
Sammanfogning mellan ventil och PE-ror skall uppfylla kraven i DS 2199.1 och DS 2199.2. Léngd
pa PE-roren skall vara min. 0,5 mm pa varje sida. PE-roret skall vara markt enligt EN 1555-2.
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Overgangen mellan ventil och PE-rér skall korrossionsskyddas med tape enligt DIN 30672. Om
betumenbeldggningen kommer i kontakt med PE-roret skall den ha egenskaper som ej skadar PE-
materialet. Om PE-rérandrarna skall nedsvarvas till SDR 17 skall detta specificerad i inképsordern.

Ytbehandling
Alla ventiler av stal eller gjutjarn skall sandblastras till SA 2,5 enligt 1ISO 8501-1 samt belaggas med
Polyurethanbelaggning enligt DIN 30677 (DIN 30672 for 6vergang mellan stal och plast).

Forlangningsspindel samt andra detaljer for montage av ventilen skall vara skyddade mot korrosion.

Tryck- och tathetsprovning
Alla ventilhus skall tryck- och tathetsprovas i 6verensstammelse med DIN 3230 del 5 som grupp
PG3.

Alla ventiler skall efter montering av PE-r6r tryck- och tathetsprovas i 6verensstimmelse med
DIN 3230 del 5, PG3 eller likvardigt.

Certifikat
Tillverkaren skall leverera certifikat enligt SS/EN 10204 for material och provningar.

- Materialcertifikat pa tryckbarande stal skall vara 3.1.b
- Certifikat pa tryck- och tathetsprovning skall vara 2.2
- Certifikat pa provning av ytbelaggningar skall vara 2.2
- Ventilen skall levereras med 3.1.b certifikat.

Markning
Ventiler skall markas i 6verensstimmelse med kapitel 4 i DIN 3537.
Dessutom skall ventilen mérkas med:

- Tillverkarens identifikations/-serienummer

- Licensnummer och DS 2199.1 for transmission till PE-ror.

4.3 Kvalitetsstyrning
Tillverkaren skall inneha giltig certifieringslicens eller likvérdigt for produkter som é&r tillverkade
efter en fabriksstandard.

Som en del av typkontrollrapport skall dokumenterade rutiner finnas enligt punkt 4.3.1.

43.1 Tillverkarens interna kvalitetsstyrningssystem

e Ansvarsfordelning

e Dokumentation (manual eller dokument skall referera till ABC 100, EN 1555 ev. SBC och
vara tillganglig for all engagerad personal)

e Inkdps- och mottagningskontroll samt lagring och halvfabrikat
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Lopande produktionskontroll, operatérskontroll

Kalibrering av inspektions-, mat- och provningsutrustning

Slutkontroll (korrekt mérkning, uppfyllande av specificerade krav i gallande dokument)
Behandling av féardiga produkter (lagring, packning, leverans). Férsakran om att skador ej
uppstar

e Avvikelser, reklamationer och korrigerande atgarder

e Produkt-, montage- och svetsanvisningars revision och underhall

4.3.2 Sparbarhet pa levererade produkter

Ramaterial typ
Ramaterialcertifikat/Batchnummer
Recepturnummer/beteckning
Produktionsserie

Produktionsdatum

Registreringarna skall vara tillgangliga for kontroll och lagras i minst 10 ar. Samtliga provnings-
resultat skall dokumentera att standardens krav ar uppfylid.

4.3.3 Extern kontroll
Extern kontroll omfattar provning och inspektion.

Provning och inspektion skall genomforas av ett godként provningsorgan och vara dokumenterad
enligt SBC 1555-7.

434 Markning
Ror, rordelar och ventiler skall markas i 6verensstimmande med kraven i EN 1555-2-3-4.

435 Krav pa instruktioner fran tillverkaren
Tillverkaren skall tillhandahalla anvisningar pa slutanvandarens sprak och skall minst omfatta fol-
jande punkter:

- Specifikationer pa tryckklasser, dimensioner, rordelar och sammanséattningstyper
- Specifikationer pa svetsdata for produkter som svetsas in i systemet

- Anvisning for transport och lagring

- Ldaggningsanvisning eller hanvisning till normenligt erkdnda anvisningar

4.3.6 Krav pa process och kvalitetsstyrning

Utom de tekniska krav i produktstandarderna finns det en rad vasentliga forutsattningar som l6pande
skall uppfyllas for att tillverka och leverera optimala likvéardiga produkter. Dessa ingar som en del
av tidigare namnd tredjepartskontroll och omfattar:

- Kvalitetshandbok som skall uppfylla kraven i éverensstammelse med 1SO 9001 avseende
dokumentstyrning, tillverkarens kvalitetspolitik, malsattning och system.
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Organisation — det skall finnas en organisationsplan som beskriver ansvarsférdelning och
sékrar att nédvandiga resurser finns for produktion och provning.

Utbildning och traning av personal, som sékrar att personalen har kunskap i rutiner for
kvalitetssakringen och har traning i att anvanda ndédvéndiga produktions-, matnings- och
provningsutrustning.

Inkopsrutiner skall sékra att det endast kops godkanda ravaror och 6vrigt tillbehor
Mottagningskontroll skall sékra att de mottagna produkterna uppfyller avtalade krav.
Lagring av material och 6vrigt tillbehor skall ske under styrande rutiner som sékrar att pro-
dukterna inte skadas under lagring samt att eventuella produkter som ar felaktiga ej anvands
I produktionen.

Underhall av produktionsutrustning skall ske efter rutiner som sakrar att utrustningen har en
funktion som mojliggor en kontinuerlig produktion av likvardiga identiska produkter
Kontrollutrustning/kalibrering. Det skall féreligga dokumenterade rutiner som beskriver
underhall och kalibrering av kontroll och métutrustning sa att den nddvandiga noggrannhe-
ten pa matningar och provningsparametrar finns. For kalibrering skall det finnas sparbarhet
till ackrediterad kalibrerad kontrollutrustning.

Materialkontroll skall sékra att endast de material som &r godkéanda for tillverkning av ak-
tuell produkt anvands.

Identifiering/mérkning — skall entydigt identifiera ravara, halvfabrikat och slutprodukt hela
vagen igenom processen av tillverkningen och sakra att full sparbarhet till dokumentation av
egenkontroll och mottagningskontroll foreligger

Uttagning av provamnen — Det skall finna rutiner for hur provamnen for internkontroll en-
ligt standarden och certifieringsregler tas ut

Kontroll och produktion — skall utféras med minimumsekvenser som sékrar att de tillver-
kade produkterna uppfyller gallande krav i standarder och certifieringsregler.

Slutkontroll — skall sékra att samtliga krdvda provningar &r utforda och godkanda innan pro-
dukten slapps till forséljning.

Dokumentation/Journalforing — for egenkontrollen skall sékras full sparbarhet for produkt,
provningsresultat, ravarucertifikat, receptur, produktionslinje och tillverkningsdatum
Hantering/lagring/packning/leverans av slutprodukt. Det skall finnas rutiner och specifi-
kationer som forsakrar att produkterna inte skadas eller forvaxlas med andra produkter
Awvikelsebehandling och korrigerande atgarder — Det skall finnas rutiner som sakrar att
avvikande produkter inte kommer pa marknaden. Dessa rutiner skall ocksa innehalla rutiner
for om korrigerande atgarder &r nodvandiga.

Uppdateringsrutiner skall sékra att myndigheter informeras nar det sker andringar i pro-
duktionsforhallanden, design samt material som kan ha inflytande pa produktens fortsatta
uppfyllande av standard och certifieringsregler.

Reklamationer — Det skall finnas rutiner for hur reklamationer och eventuella returnerade
produkter behandlas och handl&ggs

Miljo — Tillverkaren skall ha ett dokumenterat miljostyrningssystem som innehaller miljopo-
litik, miljomalsattning och en dokumenterad handlingsplan som beskriver mal for miljomas-
siga forbattringar.

Extern/Intern miljé — Tillverkaren skall som minimum uppfylla gallande lagstiftning for
landet Sverige.

Atervinning — av eget material, produktionsspill far atervinnas i produktionen om slutan-
vandaren ej har andra 6nskemal och ansprak.
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