Inspektions-, Test- och Kontrollplan (ITP) for Reparation av Cisterner

Introduktion till ITP
Syfte och Omfattning

Denna Inspektions-, Test- och Kontrollplan (ITP) har upprattats for att styra och kontrollera kvaliteten pa reparationsaktiviteter for cisterner
(lagringstankar). Planens syfte ar att sakerstalla att allt arbete utfors i enlighet med specificerade standarder, projektkrav och gallande
lagstiftning, for att garantera cisternens fortsatta sakra drift och integritet. Omfattningen av denna ITP tacker alla typiska faser av en
cisternreparation, fran initial bedémning och planering, genom materialkontroll, utférande av reparationer (inklusive svetsning och ytskydd), till
slutlig provning, inspektion och dokumentation.

Referensstandarder och Dokument

Denna ITP baseras primart pa kraven i foljande standarder och dokument:

EN 14015: Specifikation fér konstruktion och tillverkning av platsbyggda, vertikala, cylindriska, flatbottnade, ovanjordiska, svetsade
staltankar for lagring av vatskor vid atmosfarstryck och laga temperaturer.

API 650: Welded Tanks for Oil Storage.

API 653: Tank Inspection, Repair, Alteration, and Reconstruction.

MSBFS 2018:3: Myndigheten for samhallsskydd och beredskaps foreskrifter om cisterner med anslutna rérledningar for brandfarliga
vatskor.:

ISO 3834: Kvalitetskrav for smaltsvetsning av metalliska material (relevanta delar).

EN 1090: Utférande av stal- och aluminiumkonstruktioner (relevanta delar).

EEMUA 159: Above ground flat bottomed storage tanks: a guide to inspection, maintenance and repair (som vagledning och basta praxis).:
Projektspecifika kravspecifikationer och ritningar.

Definitioner av Kontrollpunkter (H/W/R)
For att tydliggora de olika nivaerna av kontroll och verifiering som specificeras i denna ITP anvands foljande beteckningar:

H (Hold Point / Stoppunkt): En obligatorisk verifieringspunkt i processen, bortom vilken arbete inte far fortsatta utan ett formelit
godkannande fran den utsedda parten (t.ex. Bestallare, Auktoriserad Inspektor, Tillsynsmyndighet). Stoppunkter sakerstaller att kritiska
aktiviteter verifieras innan efterfoljande arbete eventuellt doljer dem eller bygger vidare pa dem.:

W (Witness Point / Bevittningspunkt): En specificerad punkt i processen dar den utsedda parten har mdjlighet att narvara och bevittna
aktiviteten. Arbetet far fortsatta efter vederbérlig notifiering om den utsedda parten valjer att inte narvara.s Detta mojliggdr évervakning utan
att onddigt forsena projektet.

R (Review / Granskning): Verifiering av dokumentation, protokoll, certifikat eller rapporter for att bekrafta dverensstammelse med stallda
krav.” Detta ar avgérande for sparbarhet och for att demonstrera att procedurer har foljts.

Ansvar



Ansvarsfordelningen for de olika kontrollmomenten specificeras i ITP-tabellen. Generellt galler foljande ansvarsroller:

o Entreprenor (E): Ansvarig for att utféra arbetet enligt specificerade krav och for att genomféra och dokumentera egna kontroller.

o Bestallare (B): Cisternagaren eller dess representant, ansvarig for att Overvaka arbetet, godkanna vissa moment och sakerstalla att
projektet uppfyller dess krav.

o Tredje Part/Auktoriserad Inspektor (TP/Al): En oberoende, kvalificerad part (t.ex. APl 653-certifierad inspektor) eller ett ackrediterat organ
(enligt MSBFS 2018:3) som ansvarar for att verifiera dverensstammelse med standarder och regelverk.

Sprak
Denna ITP ar upprattad pa svenska.



Inspektions-, Test- och Kontrollplan (ITP) for Reparation av Cisterner

Nedanstaende tabell utgdér den detaljerade planen for inspektion, provning och kontroll under reparationsarbetet.

No.  Aktivitet / Fas Referens Acceptanskriterier Kontrollmet = Frekvens Ansvarig Typ Protokoll / Anmarkningar
Kontrollm dokument od/ / (E/BITP) (H/WIR) Dokumenta
oment / Utrustning Omfattnin tion

Standard g
(Klausul)

1.0 FORBERE = ---
DELSER
OCH
PLANERI
NG

1.1 Gransknin Planerin  API 653 All relevant dokumentation (ursprungliga =~ Dokumentgr ~ En gang E, B R Gransknings = En grundlig dokumentgranskning ar av
gav g (Sec. 4, konstruktionsritningar, tidigare anskning fore protokoll, yttersta vikt da den kan avsl6ja underliggande
befintlig App. C); inspektionsrapporter, reparationshistorik, reparation Lista dver orsaker till skador, sasom korrosionstrender
dokumenta EEMUA 159  data om lagrad produkt) tillganglig och sstart identifierade  eller designsvagheter, som maste atgardas
tion (Sec. 5, granskad. Informationsluckor problem/luck = utéver den omedelbara reparationen for att

App. A); identifierade. or férhindra framtida fel.® Detta proaktiva

MSBFS tillvagagangssatt, dar man jamfor historiska

2018:3 (Kap. data med ursprunglig design (API 650, EN

5,128); 8 14015), sakerstaller att reparationen
adresserar grundorsaken, inte bara
symptomen.

1.2 Faststdllan = Planerin APl 653 Detaljerad reparationsprocedur (inkl. Dokumentgr ~ En gang E, B, H Godkand Reparationsproceduren utgdr en kritisk del av
de av g (Sec. 9.1.3, metodbeskrivning, materialval, anskning, fore TP/AI reparationsp  kvalitetsstyrningen och bor i sig innehalla
reparations 9.2,9.3); EN  svetsdetaljer, NDT-plan, toleranser) Méote reparation rocedur, referenser till specifika kontrollmoment,
omfattning 14015 (Sec. = upprattad och godkand av Auktoriserad sstart Motesprotok  fungerande som en underliggande checklista
och 18.11); ISO Inspektor och/eller Bestallare. oll for utférandet.” Godk&nnande fran en API
godkannan 3834-2; © Overensstammelse med API 653 Sec. 9, 653-auktoriserad inspektor ar ofta ett krav.™®
de av EN 14015, 1ISO 3834, EN 1090.
reparations
procedur

1.3 Riskbeddom = Planerin = Arbetsmiljola =~ Godkand riskbeddmning och Dokumentgr = En gang E,B H Riskbedomn = Sakerhetsplanen och ITP:n bor vara
ning och g gstiftning; arbetsmiljoplan/sakerhetsplan. All anskning, fore ingsdokume  korsrefererade. Vissa inspektionspunkter i
Sakerhets API 653 personal informerad. N6édvandiga Arbetsplatso = reparation nt, ITP:n, sasom verifiering av gasfrihet fore heta
plan (Sec. 11.4 tillstand (t.ex. heta arbeten, tilltrade till bservation sstart Séakerhetspl = arbeten, har direkta och kritiska

Safety); slutet utrymme) pa plats. an, sakerhetsimplikationer.™
EEMUA Utbildningsr
159; 8 egister,

Arbetstillstan
d



1.4

1.5

1.6

2.0

21

2.2

Materialan
skaffning
och
Verifiering

Verifiering
av
Utrustning
och
Personalkv
alifikatione
r

Verifiering
av
Cisternisol
ering,
Rengoring
och
Gasfrihet

UTFORAN
DE AV
CISTERN
REPARAT
ION

Borttagnin
gav
skadat
material
och
forberedels
eav
reparations
omrade

Inpassning
av
nya/ersattn

Planerin
g/Mottag
ning

Planerin
g

Foérbere
delse

Utférand
e

Utférand
e

API 650 (Ch.
4); EN
14015 (Sec.
6); 1ISO
3834-2 (Sec.
7); EN 1090-
2 (Sec. 5);
EN 10204
(3.1); API
653 (Sec. 8);
15

ISO 3834-2
(Sec. 10,
11); EN
1090-2 (Sec.
7); API 653
(Sec. 3.5,
App. D); ISO
9606-1; ISO
9712; "

API Publ
2015; API
653 (Sec.
10.2);
EEMUA 159
(Sec. 5.2);

API 653
(Sec. 9.2,
9.3, 9.10);
EEMUA 159
(Sec. 7.7,
8.10, App.
C), 1

API 650
(Fig. 5.5,
Sec. 7.2);
EN 14015

Materialcertifikat (EN 10204 3.1 eller
motsv.) 6verensstdmmer med
specifikation och standard. Korrekt
markning (Heat No.) och sparbarhet.
Visuell och dimensionell kontroll OK.
Inga skador.

Giltiga certifikat och kalibreringsbevis for
all relevant personal (svetsare, NDT-
operatorer, API 653 inspektor) och
utrustning (svetsmaskiner,
matutrustning).

Cisternen bekraftat isolerad (mekaniskt,
elektriskt), tomd, rengjord och gasfri.
Godkant gasfrihetsintyg. Syrehalt och
LEL (Lower Explosive Limit) inom sakra
granser enligt gallande foreskrifter.

Allt skadat material borttaget. Ytor rena
och fria fran sprickor eller andra
defekter. Dimensioner enligt
reparationsprocedur. Kvarvarande
material vid snittytor kontrollerat (visuellt,
MT/PT).

Foggeometri (fasvinkel, rotdppning),
gap, och forskjutning
(offset/misalignment) inom toleranser

Dokumentgr
anskning,
Visuell
inspektion,
Dimensionsk
ontroll

Dokumentgr
anskning

Gasmatning,
Visuell
inspektion,
Dokumentgr
anskning

Visuell
inspektion,
MT/PT,
Dimensionsk
ontroll

Dimensionsk
ontroll,

Vid varje E,B
materiallev

erans

Fore E
anvandnin

g

Foére
intrade/het
a arbeten

E, B,
TP/AI

Efter varje
materialbo
rttagning

E, TP/AI

Fore
haftning/sv

E, TP/AI

R (cert.),
W (mott.)

Materialcertif
ikat (kopior),
Mottagnings
kontrollrapp
ort,
Sparbarhets
register

Kopior av
certifikat
(svetsare,
NDT-
operatorer,
API 653
inspektor),
Kalibrerings
bevis, Lista
over
godkand
personal/utr
ustning

Gasfrihetsint
yg, Intyg om
saker
arbetsplats,
Rengoringsp
rotokoll

Rapport fran
visuell
inspektion
och NDT av
forberett
omrade,
Matprotokoll

Inpassnings
protokoll

Felaktigt materialval ar en vanlig orsak till
prematura fel. Verifiering bor omfatta bade
dokumentgranskning och fysisk kontroll vid
mottagning for att sakerstalla att materialet
uppfyller kraven i AP 650 Ch.4 eller EN
14015 Sec.6."

En matris éver personalens kvalifikationer och
utrustningens kalibreringsstatus, kopplad till
specifika uppgifter i ITP:n, ar ett effektivt
verktyg for att sakerstalla att endast
kompetent personal och korrekt utrustning
anvands for varje moment.'®

Gasfrihetsintyg har ofta en begransad
giltighetstid. Kontinuerlig évervakning eller
férnyade matningar kan behdvas under
reparationsarbetets gang, sarskilt om arbetet
avbryts eller om férhallandena férandras. ™

Omfattningen av materialborttagning kan
behdva justeras baserat pa fynd under
arbetets gang. Noggrann inspektion av
snittytor ar kritisk for att sakerstalla att all
skada ar avlagsnad och inga nya defekter har
initierats.?’

Dalig inpassning ar en vanlig orsak till
svetsfel. Korrekt inpassning enligt t.ex. API
653 Table 10.1 (nu Table 12.1 i senare
utgavor) for felinriktning ar avgérande for
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2.4

2.5

2.6

2.7

ingskompo
nenter

Svetsning

Eftersvetsa
ktiviteter
(Visuell
inspektion
fore NDT)

Oférstoran
de
Provning
(NDT) av
Reparation
er

Strukturell
aoch
Dimension
ella
Kontroller
efter
Reparation

Ytforbered
else for
Ytbehandli

ng

Utférand
e

Utférand
e

Utférand
e

Utférand
e

Utférand
e

(Sec. 15.5,
18.5); API
653 (Sec.
9.2.2.1,
Table 12.1);
7

ISO 3834-2;
EN 1090-2
(Sec. 7.5);
API 650
(Sec. 9); EN
14015 (Sec.
18); API 653
(Sec. 11); 2

ISO 17637;
API 653
(Sec.
12.1.5); EN
14015 (Sec.
19.4.2,
19.11); 8

API 653
(Sec. 12.1,
Annex F);
EN 14015
(Sec. 19);
API 650
(Sec. 8);
ISO 3834-2
(Sec. 8.3); °

API 653
(Sec. 12.5,
App. B); EN
14015 (Sec.
16, 19.12);
EEMUA 159
(Sec. 6); ¢

1ISO 8501-1;
SSPC-
SP/NACE;
EEMUA 159
(Sec. 13); ®

specificerade i WPS, API 650/EN 14015,
och API 653.

Svetsning utford enligt godkand WPS av
kvalificerad svetsare (ISO 9606-1).
Korrekt tillsatsmaterial (sparbarhet,
forvaring, ev. torkning 7).
Svetsparametrar (strém, spanning,
hastighet) inom specificerade intervall.
Korrekt mellanstrangsrengdring och
temperaturkontroll (interpass).

Svetsar fria fran visuellt oacceptabla
defekter (sprickor, porer, dalig profil,
Overbranning etc.) enligt tillamplig
standard (t.ex. API 653 Sec. 12.1.5, EN
ISO 5817 Kvalitetsniva B eller C
beroende pa krav, EN 14015 Tabell 32
2. Svetsens profil och utseende enligt
krav.

Inga oacceptabla indikationer enligt
tillamplig standard (API 653 Sec. 12.1.6-
12.1.10, EN 14015 Sec. 19.11 och
Tabell 32 %, API 650 Sec. 8). Specifika
kriterier for underskarning, porositet,
sprickor, slagginneslutningar etc. (Se
API 653 Tabell 12.2, 12.3, 12.4 for
acceptanskriterier for svetsdefekter 22).

Toleranser for lodrathet (t.ex. H/100
enligt API 653 ), rundhet,
bottenprofil/sattningar (max tillaten
sattning och differentiell sattning) enligt
API 653 App. B, EN 14015 Sec. 16.

Renhetsgrad (t.ex. Sa 2% enligt ISO
8501-1), ytprofil (rugghet) enligt
ytbehandlingsspecifikation och
fargtillverkares rekommendationer. Ytan
torr och fri fran damm, olja, fett, rost och
glodskal.

Visuell
inspektion

Visuell
overvakning,
Parameterko
ntroll,
Dokumentgr
anskning

Visuell
inspektion
(VT),
Matning av
svetsprofil

MT, PT, UT,
RT,
Vakuumbox,
MFL enligt
NDT-plan
och
standard.

Méatning
med teodolit,
laser,
matband,
vattenpass.

Visuell
inspektion,
Matning av
ytprofil (t.ex.
Testex
Tape),
Kontroll av
klimatforhall

etsning av
varje fog

Kontinuerli
gt under
svetsning

100% av
alla
svetsar

Enligt
NDT-plan
(ofta 100%
for kritiska
svetsar,
stickprov
for andra)

Efter
storre
reparation
er, sarskilt
botten och
mantel.

100% av
ytor som
ska
behandlas

E,W
(B/TP)

E, TP/AI

E
(utférande
), TP/AI
(6vervakni
ng/gransk
ning)

E, TP/AI

E, B/TP

W (start),
R (logg)

WIR

H

(Fit-up
report)

Svetslogg
(WPS,
svetsare,
tillsatsmateri
al batch,
datum,
parametrar)

Rapport fran
visuell
inspektion
av svetsar

NDT-
rapporter
(MT, PT,
UT, RT,
Vakuumbox,
MFL), NDT-
operatorscer
tifikat (1SO
9712),
Teknikblad
for NDT

Méatprotokoll
for
dimensionell
kontroll,
Sattningsrap
port

Protokoll for
ytférberedel
se, Matning
av ytprofil,
Klimatlogg

svetskvaliteten och for att minimera
egenspanningar.’

Svetsovervakning i realtid ar mer effektivt an
att enbart inspektera den fardiga svetsen, da
det mojliggér omedelbar korrigering av
avvikelser fran WPS.""

En noggrann visuell inspektion ar en
kostnadseffektiv forsta kontroll som kan
identifiera manga ytfel och darmed minska
risken for kassationer efter mer tidskravande
och kostsam NDT.”

Val av NDT-metod och omfattning styrs av
reparations typ, material och géllande
standard.® API 653 Annex F ger detaljerad
végledning fér NDT vid reparationer.'® For
bottenplatar ar MFL vanligt for
korrosionsbedémning och vakuumbox for
svetsintegritet.?

Storre reparationer, sarskilt i botten eller
nedre manteldelar, kan paverka tankens
geometri. Jamférelse med baslinjematningar
(om tillgangliga) och noggrann uppféljning av
sattningar ar viktigt for att sakerstalla
langsiktig integritet.®

Klimatférhallanden (temperatur, relativ
fuktighet, daggpunkt) under och efter
ytférberedelse samt under applicering ar
kritiska for ytbehandlingens kvalitet och
livslangd. ™



2.8

3.0

3.1

3.2

3.3

3.4

Applicering
och
Inspektion
av
Ytbehandli

ng

EFTERKO
NTROLL
OCH
ATERSTA
LLANDE

Tryck-
/Lackagete
stning
(Hydrostati
sk
provning)

Luft-
/Sapbubbl
eprovning
av
Anslutning
ar och
Forstarknin
gsplattor

Funktionst
est av
Tillboehor

Slutlig
Visuell
Inspektion

Utférand
e

Testning

Testning

Testning

Avslutni
ng

EEMUA 159
(Sec. 13);
Fargtillverka
res
specifikation
er; NACE
SP0188 (for
invandiga
belaggninga
r); 8

API 653
(Sec. 12.3);
EN 14015
(Sec. 19.13);
EEMUA 159
(Sec. 15);
MSBFS
2018:3 (Kap.
5, 68); *

API 650
(Sec. 7.3.5);
EN 14015
(Sec. 19.8);
API 653
(Sec. 12.1.8)

API 653
(Sec. 6.3);
EEMUA 159
(Sec. 12); ®

EEMUA
159; API

Torrfilmstjocklek (DFT) inom
specificerade toleranser for varje skikt
och totalt. Inga porer eller defekter vid
porsokning (Holiday test) for
invandiga/nedsankta ytor. God
vidhaftning (om provning kravs). Korrekt
hardning. Utseende enligt krav.

Inga lackage under provningstiden vid
specificerat tryck (t.ex. till max
designvatskeniva eller enligt APl 653
12.3.1). Inga synliga deformationer eller
tecken pa bristning. Sattningar inom
acceptabla granser (APl 653 App. B).

Inga bubblor observerade fran svetsar
under provningstiden (t.ex. 15 minuter)
vid specificerat lufttryck (t.ex. 100-140
kPa/ 1-1.4 bar).

All reparerad eller nyinstallerad
utrustning (manluckor, ventiler,
nivamatare, avluftningsanordningar,
overfylinadsskydd etc.) fungerar enligt
specifikation och tillverkarens
anvisningar.

Inga synliga defekter eller skador.
Cisternen invandigt och utvandigt ren
och fri fran frammande féremal (verktyg,

anden
(daggpunkt).

DFT-matare,

Porsoknings
utrustning
(Holiday
detector),
Vidhaftnings
provare,
Visuell
inspektion.

Visuell
inspektion
under
fyllning och
halltid,
Tryckmatnin
9,
Sattningsma
tning.

Tryckmatare

Sapvattenlo
sning.

Manuell
mandvrering
, Simulering
av drift.

Visuell
inspektion.

Enligt
specifikati
on (DFT-
matningar
systematis
kt,
porsoknin
g 100% av
specificera
de ytor)

Enligt API
653/EN
14015
efter storre
reparation/
andring,
eller enligt
Al:s
beddmnin
g.

100% av
berdérda
anslutning
ars
forstarknin
gsplattor.

100% av
berérd
utrustning.

100% av
tanken
och

E, B/TP

E, B,
TP/AI

E, W
(B/TP)

E, B,
TP/AI

W (app.),
H

(slutgodk.)

Ytbehandlin
gsprotokoll
(inkl. DFT,
batchnr,
klimatdata,
hardtider),
Porsoknings
rapport,
Vidhaftnings
provrapport

Protokoll for
hydrostatisk
provning
(inkl.
trycklogg,
temperatur,
inspektionsr
esultat,
vattenkvalite
1),
Sattningsma
tningar
under
provning

Protokoll for
luft-
/sapbubblep
rovning

Protokoll for
funktionstest
ning

Protokoll for
slutlig
inspektion,

Varje skikt i ett malningssystem har specifika
krav pa tjocklek och hardningstid, vilkka maste
foljas noggrant for att uppna avsett skydd.®

Hydrostatisk provning ar en omfattande
atgard som utsatter tanken for tuffare
forhallanden an normal drift.2 Noggrann
planering, inklusive vattenkvalitet, pafylinads-
/tdbmningshastighet och kontinuerlig
séattningsovervakning ar avgorande.' MSBFS
2018:3 kan krava revisionskontroll, inklusive
provning, efter omfattande reparation.?

Detta test ar en enkel och effektiv metod for
att verifiera tatheten hos svetsar runt
anslutningar och forstarkningsplattor och
utfors ofta fore en fullstandig hydrostatisk
provning.?

Funktionstester bor, dar det ar mojligt,
simulera normala driftsforhallanden for att
sakerstalla att all kringutrustning fungerar
korrekt efter reparationen.?

God ordning och reda ("housekeeping") ar en
viktig del av kvalitetsarbetet och sakerheten.



och
Renhet

4.0 DOKUME
NTATION
OCH
OVERLAM
NING

4.1 Sammanst
allning av
all
Inspektion
s- och
Provningsd
okumentati
on
(Slutdoku
mentation/
MRB)

4.2 Relationsh
andlingar
(As-Built)

4.3 Certifiering
/Godkanna
nde av
Reparation

4.4 Uppdaterin
gav
Cisterndok
umentation
och
Arkivering

Slutsatser

Dokume
ntation

Dokume
ntation

Dokume
ntation

Dokume
ntation

653 (Sec.
6.3)

API 653
(Sec. 13);
ISO 3834-2
(Sec. 17);
EN 1090-1
(Sec. 6.3);
MSBFS

2018:3 (Kap.

4, 88); 12

API 653
(Sec. 13.1)

API 653
(Sec. 13.2,
9.1.3);
MSBFS

2018:3 (Kap.

5,68, 8§); '

API 653
(Sec. 13.1);
MSBFS

2018:3 (Kap.

5, 128§);
EEMUA 159
(App. A); ?

svetsrester, skrap). All temporar
utrustning borttagen.

All specificerad dokumentation enligt ITP
(protokoll, certifikat, rapporter) ar
komplett, korrekt ifylld, signerad, daterad
och systematiskt organiserad i en
slutdokumentationsparm (Manufacturing
Record Book - MRB, eller motsvarande).

Om reparationen innebar andringar i
tankens konstruktion, ska
relationshandlingar (As-Built) som visar
det slutliga utférandet upprattas och
godkannas.

Auktoriserad Inspektor (t.ex. APl 653
certifierad) och/eller ackrediterat
kontrollorgan (enligt MSBFS 2018:3 for
revisionskontroll) utfardar intyg/rapport
om att reparationen ar utférd och
godkand enligt gallande standarder och
specifikationer.

Tankens livsjournal/register uppdaterad
med information om den utférda
reparationen. All dokumentation (MRB)
arkiverad enligt gallande krav (t.ex.
MSBFS 2018:3: aterkommande kontroll
minst en kontrollperiod + ett ar; évrig
kontroll minst tolv ar).

Dokumentgr
anskning.

Dokumentgr
anskning,
Jamforelse
med
ursprungsrit
ningar.

Dokumentgr
anskning,
Eventuell
slutverifierin

g.

Dokumentgr
anskning.

arbetsomr
adet.

En gang
vid
projektavsl
ut.

Vid
projektavsl
ut om
andringar
gjorts.

Vid
projektavsl
ut.

Vid
projektavsl
ut.

TP/AI,
Ackrediter
at organ

Stadbekrafte
Ise

Komplett
slutdokumen
tationsparm
(MRB) med
innehallsfort
eckning.

Godkanda
relationshan
dlingar (As-
Built).

Certifikat/Go
dkannande
fran
Auktoriserad
Inspektor,
Kontrollrapp
ort fran
ackrediterat
organ.

Bekraftelse
pa
uppdaterat
register,
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En sista grundlig kontroll sakerstaller att allt ar
i sin ordning innan tanken atergar i drift.®

En komplett och valstrukturerad MRB ar
avgoOrande som bevis pa att reparationen
utforts enligt stallda krav och ar kritisk for
sparbarhet, framtida inspektioner och
regelefterlevnad.®

Aven mindre avvikelser fran ursprunglig
design eller reparationsplan bor
dokumenteras i relationshandlingar for att
sakerstalla att tankens dokumentation ar
aktuell och korrekt for framtida underhall och
inspektioner.

Detta ar ofta det sista formella steget innan
tanken kan atertas i drift och baseras pa en
fullstandig granskning av all dokumentation
och genomférda kontroller.?

Korrekt arkivering sakerstaller efterlevnad av
lagkrav och att viktig historik finns tillganglig
for framtida behov, inklusive planering av
nasta inspektionsintervall.® Enligt MSBFS
2018:3 kan en "omfattande reparation" utlésa
en "revisionskontroll" av ett ackrediterat
kontrollorgan, dar
reparationsdokumentationen utgor ett viktigt
underlag.?

Denna Inspektions-, Test- och Kontrollplan (ITP) tillhandahaller en strukturerad och omfattande metod for att sakerstalla kvaliteten och
efterlevnaden vid reparation av cisterner. Genom att systematiskt adressera kraven fran centrala standarder sasom EN 14015, API 650, API



653, MSBFS 2018:3, ISO 3834 och EN 1090, samt integrera basta praxis fran kallor som EEMUA 159, skapas en robust ram foér hela
reparationsprocessen.

Nyckeln till en framgangsrik cisternreparation ligger i noggrann planering, korrekt materialval, kvalificerat utférande och rigords verifiering i varje

skede. Definitionen och efterlevnaden av Stoppunkter (H), Bevittningspunkter (W) och Granskningspunkter (R) ar fundamental for att proaktivt
identifiera och atgarda eventuella avvikelser, vilket minimerar risken fér kostsamma fel och sakerstéller cisternens langsiktiga integritet och
sakerhet.

Dokumentationens roll kan inte nog understrykas. En fullstandig och sparbar dokumentation for varje kontrollmoment, sammanstalld i en
slutdokumentationsparm (MRB), utgor det formella beviset pa att reparationen har utforts i enlighet med alla specificerade krav. Denna
dokumentation ar inte bara viktig for regelefterlevnad och intern kvalitetssakring, utan utgér ocksa ett ovarderligt underlag for framtida
underhallsplanering, inspektioner och eventuella ytterligare modifieringar av cisternen.

Efterlevnad av denna ITP bidrar till att:

Sakerstalla regelefterlevnad: Uppfyller kraven i nationella foreskrifter (MSBFS 2018:3) och internationella standarder.

Forbattra sakerheten: Minimerar risker for personal, miljo och anlaggning genom kontrollerade arbetsprocesser och verifierad integritet.
Optimera livslangden: Korrekt utférda reparationer med ratt material och metoder férlanger cisternens funktionella livslangd.
Underlatta framtida underhall: En val dokumenterad reparationshistorik forenklar planering och utférande av framtida inspektioner och
underhall.

Det ar avgorande att alla parter — entreprendr, bestallare och eventuella tredje parter/auktoriserade inspektorer — har en gemensam forstaelse
for och atagande att félja denna ITP for att uppna ett framgangsrikt och kvalitetssakrat reparationsresultat.



