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INLEDNING

Pa uppdrag av Svenskt oljehamnsforum redovisas féljande information gallande lastslangar for
oljehamnar. Dokumentet kan ses som en sammanstallning av nagra utvalda dokument och
standarder vilket innebar att avvikelser kan forekomma jamfért med viss verksamhet och/eller
utrustning.

SYFTE

Syftet med denna skrivelse ar att sammanfatta vilka rekommendationer och innehall i féljande
dokument:
o ISGOTT, International Safety Guide for Oil Tankers and Terminals (Fifth edition)

o OCIMF, Oil Companies International Marine Forum (ship to ship transfer guide)
o Exon mobile (Marine and lube Plant Hose Standards, LOBP standards)
o TSFS 2010:96 13 & (Transportstyrelsens forfattningssamling)

| bade ISGOTT och OCIMF’s dokumentation forekommer praktiska rekommendationer for sjilva
hanteringen av slangar vid en operation. Detta behandlas inte i denna version av skrivelsen.

SLANGTYPER

Det finns tva huvudtyper av slangar som anvands pa oljeterminaler:
» Komposit slang
Denna slang ar uppbyggd av flera olika material som ligger i lager runt en spiralvajer. Material
som forekommer ar polypropylene, fabrics, polyester och vav.

Vanligt forekommande langder for denna typ av slang ar upp till 15 meter med diameter fran
4” —10". Typisk arbetstemperatur ar fran -29°C till 85°C, kortvarigt upp till 100°C).

Slangen kan anvandas till en rad olika produkter sasom: bensin, diesel, paraffin, smorjolja,
I6sningsmedel, MTBE, svarta oljor och aggressiva kemikalier.

» Gummislang (Rubber Hose)
Denna slang ar ofta uppbyggd med en innerslang eller innermaterial samt
forstarkningsmaterial. Den kan vara uppbyggd pa lite olika typer av inre stalspiraler.

Vanligt forekommande langder for denna typ av slang ar upp till 15 meter med diameter fran
4”7 —12”. Typisk arbetstemperatur &r fran -29°C till 82°C.

Dessutom forekommer asfaltslang och metallslang men dessa typer behandlas inte har.

Det ar av storsta vikt att slangarna som anvands ar avsedda for den aktuella anvandningen.

Bade ISGOTT, OCIMF och LOBP rekommenderar att slangar som anvands skall folja British standards
BS EN 1765 och BS 1435-2. Speciella slangar kravs for hanteringen av gods med hog temperatur, typ
varm asfalt.

Slangflansar bor folja standarden BS 1560 series 150 eller motsvarande.




KONTROLL AV SLANG

Slangen skall vara designad och tillverkad for att klara specificerad temperatur och tryck.
Forutom slangens dimension finns det 3 viktiga egenskaper som anges av tillverkaren:
o Max arbetstryck

o Minimum sprangtryck

o Minimum bdjradie

Slangtillverkare utfor prototyp godkdannande tester for varje ny modell av slang eller vid
modifieringar. Férutom testerna nedan som utfors pa alla slangar vid tillverkning utfors ett
sprangtest vid prototyptestningen.

Alla slangar som ar typgodkanda har kompletta ritningsunderlag som tillverkaren tillhandahar.

OLIKA TESTER

> Bojtest
Forutom pa slangar med mjuka “vaggar” skall tom slang bojtestas 5 ganger. Darefter utfors
en visuell inspektion att slangen inte har nagra méarkbara férandringar nar den ar utstrackt
igen. Typiska forandringar ar att slangen fatt en vikning i materialet eller blivit delvis
omformad.

> Hydrostatiskt test
Varje slang skall testas enligt en viss procedur.
Nedan anges ett exempel pa testprocedur enligt LOBP standards, (Exxon Mobile Lubricants &
Petroleum Specialties Co), notera att denna test inte skiljer sig namnvart fran ISGOTT fram till
punkt b), detsamma galler %-gransvarde i tabellen nedan.

a) Slangen skall placeras utstrackt fylld med farskvatten och ventilerad, med ena delen
av slangen upphojd sa att alla luft férsvinner under tiden vattnet fylls pa. Slangen
skall kunna expandera fritt under testet utan att komma i kontakt med nagot hinder.

b) Trycket skall sedan 6kas fran noll (0) till 150% av angivet max arbetstryck och
bibehallas under 10 minuter.

c) Darefter skall trycket minskas till 0,7 bar (70 kPa) och bibehallas under 5 minuter. Sen
skall slangens langd matas, Lo.

d) Upprepa en tryckokning fran 0,7 bar till angivet max arbetstryck.

e) Oka trycket fran 0,7 bar till 150% av max arbetstryck och bibehall trycket under 10
minuter. Mat slangens langd, Lt. Utstrdackningen i procent berdknas enligt féljande
formel: Et =100 x [Lt — Lo] / Lo

f) Minska trycket till det angivna max arbetstryck och bibehall det under 30 minuter.

g) Minska trycket till 0,7 bar och bibehall det under 5 minuter. Mét slangens langd Lp
som en permanent utstrackning. Den procentuella permanenta utstrackningen Ep
beraknas enligt foljande:

Ep=100x [Lp—Lo] /Lo

h) Minska trycket till noll (0) och dranera slangen.
Et och Ep skall inte 6verskrida den i tabellen nedan angivna maximala procentuella
utstrackningen for aktuell slang.




Max utstriackning

Max utstrackning

SLANGTYP % Et % Ep
Gummislang med textilforstarkning 7,5 1,5
Gummislang med stalvajer forstarkning 2,5 1,0
Komposit slang 10,0 3,5
Mjukvaggsslang 2,5 1,0

> Vakuum test

Gummislang utan stalvajerspiral behover i manga fall vakuumtestas. Ett satt &r att skapa ett
vakum pa -85 kPa i slangen och sedan kontrollera insidan av slangen sa att inga synliga spar

av kollaps finns pa slangens inre vaggar.

> Elektriskt test

Det finns tva typer av elektriska tester. Det ena &r nar slangen skall vara ledande och da skall
exempelvis fran LOBP standards elektriska motstandet inte 6verstiga 0,75 ohm/meter.

Det andra testet ar nar slangen skall vara isolerande och da skall motstandet vara storre an
25,000 ohm. Testet bor goras med en 500 volt megger.

CERTIFIKAT OCH MARKNING

Tillverkaren skall kunna ge koparen ett prototyp-certifikat for varje typ av slang och dessutom ett

test-certifikat for varje levererad slang.

Varje slang skall markas med permanent och laslig méarkning i bada andar av slangen.
Markningen bor besta av féljande men begransas delvis i viss dokumentation. Markering (A) betyder

att den finns med i all dokumentation.

Tillverkarens namn (A)
Serienummer (A)
Slangdimension (innerdiameter)
Typ av slang (produkt)

Max arbetstryck

Fabrikens test tryck

Anvand standard (A)

c 0O o o 0o 0o 0O o o ©

Temperatur omrade for anvandning

Tillverkningsdatum, ar — manad (A)

Indikering om slangen ar elektriskt isolerande eller ej




INSPEKTIONSRAD

Foljande inspektionsrad baseras pa LOBP standard vid anvdandning av standard marina gummi och
komposit slangar, och kan appliceras vid behov.
Foljande inspektioner och tester rekommenderas:

> Visuell inspektion

» Hydrostatiskt test
> Elektriskt test

Nar dessa tester gors med regelbundna intervall ger det en bra grund for att slangarna ar val
fungerande for dess avsedda andamal. Nedan féljer ett inspektionsschema.

NI Inspektion och test schema Visuell _ Hydrostatiskt | Elektriskt
Inspektion | test test

1 | Vid leverans av ny slang fran tillverkare X X

2 | Fore och efter varje anvandning X

3 | Efter langre lagerhallning (Gverstigande 1 ar) X X

4 | Varje ar eller efter 2000 timmars pumpning X

5 | For asfalt var 6:e manad eller efter 1000 timmar X X

6 | For pumpning med dver 15meter/s var 6:e « « «

manad eller efter 1000 timmar
7 | Nar averkan eller skada pa slangen misstanks X X X

Regelbunden loggning av inspektioner och tester ar nédvandigt for att kunna folja hur slangarna
fungerar, bedéma livslangden pa slangarna och pa ett effektivt satt kunna dokumentera fel och
brister.

Det hydrostatiska testet kan vara féremal for arbetsmiljobedomning vilket gor att proceduren for
testning skall med latthet kunna féljas av utomstaende.

Varje slang bor ha ett test och schema-dokument som foljer slangen hela dess livslangd.

Den visuella kontrollen bor besta av féljande:
o Kontroll av slangens kondition sdsom oregelbunden yttre diameter, (kink, kinking).

o Kontroll av slangens yttre lager, forstarkning eller om det finns permanent deformation.
o Kontroll av slangens endstycken for att upptacka skador, slitage eller ej jamna kontaktytor.

Underhallet av slangar ar mycket viktigt for att livslangden skall bli sa lang som mojligt med
bibehallen kvalitet. Ett underhallsprogram bor finnas vilket inkluderar inspektionsraden ovan.
Detsamma géller férvaring i lager da detta bor vara morkt, kallt och torrt dar luft kan cirkulera fritt.




MAXIMAL FLODESHASTIGHET

Nedanstaende information &r relativt 6verensstimmande mellan ISGOTT, LOBP och OCIMF men dar
OCIMF ar nagot mer detaljerad varfor det ar denna tabell som anges.

Den maximalt tillatna flodeshastigheten genom en slang begransas av sjalva slangens konstruktion.
Tillverkarens rekommendationer och certifikat bor ge riktlinjer om maximala flédeshastigheter vilket
inte skall 6verskridas.

Att nedgradera en slangs maximala flédeshastighet beroende pa dess alder ar inte att
rekommendera darfor anges inget sddant i tabellen nedan. Tabellen nedan anger en indikation pa
flodeshastigheter for slangar tillverkade i linje med BS.

6 152 788 4,950
8 203 1,400 8,810
10 254 2,180 13,700
12 305 3,150 19,800
16 406 5,600 35,200
20 508 8,750 55,000

6 152 985 6,190
8 203 1,750 11,000
10 254 2,730 17,200
12 305 3,940 24,700
16 406 7,000 44,000
20 508 10,900 68,000

6 152 1,370 8,600
8 203 2,450 15,400
10 254 3,930 24,000
12 305 5,520 34,500
16 406 9,780 61,500
20 508 15,315 96,300




TSFS 2010:96 13 §

| denna del av Transportstyreslens forfattningssamling ges direktiv gallande slangar som skall
anvandas vid bunkring eller laktring.

13 § Den eller de slangar som anvands vid bunkring och laktring ska:
1. Vara anpassade till och konstruerade for hanteringen av de produkter som ska
bunkras eller ldktras och vara av sadan styrka och diameter att de ar lampliga for den
aktuella hanteringen.

2. Hatillracklig langd for att tillata rorelser mellan bunkerfartyget och det mottagande
respektive det lossande fartyget och det lastande.

3. Vara tryckprovade i enlighet med tillverkarens specifikationer under de senaste fyra
manaderna liksom om de utsatts fér onormal pafrestning eller efter det att de har
reparerats. Datum for senaste provning, tilldtet arbetstryck samt vilken typ av vara
de ar lampliga for ska anges pa slangarna. Tillverkarens specifikationer och
provningsintyg ska finnas tillgdngliga ombord pa det fartyg som tillhandahaller
slangarna. All lyftutrustning och alla stddanordningar for slangarna ska vara
tillverkade for sitt andamal och hallas i gott skick.

Noterbart ar att TSFS anger markning som inte lika omfattande som t.ex. ISGOTT men i 6vrigt
stimmer 6verens. Dessutom anger TSFS hardare direktiv nar det galler provtryckning som skall ske 3
ganger per ar oavsett hur mycket slangen anvands.

SLUTSATS

Riktlinjer och rad géllande slangars konstruktion, standard, testning och anvandning ar relativt
Overensstammande utifran de utgangspunkter och dokument som denna skrivelse baserats pa.

Olika former av tester och inte minst det hydrostatiska testet dr nagot som skulle kunna lyftas fram
mer for att pa sa satt forbattra sakerheten vid hanteringen av slangar.

En annan betydelsefull sdkerhetsdetalj ar det finns ett kontinuerligt underhall och en schematisk
kontroll av slangar samt att flodeshastigheter kontrolleras och féljs.




SUMMERING

Med ett fullstdndigt test, kontroll och underhallsystem skulle slangarna kunna anvandas mer effektivt.
Dessutom oOkar sdkerheten vilket dr bra bade for miljon och for den som hanterar slangen.

En summering av viktiga delar for att sdkerstalla en slangs kvalitet och bra hantering skulle kunna
sammanfattas enligt féljande:

> Inspektioner och tester enligt tabell nedan.

NT. Inspektion och test schema Visuell _ Hydrostatiskt | Elektriskt
Inspektion | test test
1 | Vid leverans av ny slang fran tillverkare X X
2 | Fore och efter varje anvandning X
3 | Efter langre lagerhallning (6verstigande 1 ar) X
4. | Varje ar eller efter 2000 timmars pumpning X
5 | For asfalt var 6:e manad eller efter 1000 timmar X
6 | For pumpning med Gver 15meter/s var 6:e
manad eller efter 1000 timmar X X X
7 | Nér averkan eller skada pa slangen misstanks X X X
» Markning av slang for kontroll (behodver ej begrinsas till enbart dessa punkter)

Tillverkarens namn (A)
Serienummer (A)
Tillverkningsdatum, ar — manad (A)
Anvand standard (A)

> Flodeshastigheter for olika slangdimensioner

(tabell finns dven for 15 respektive 21 m/s)

6 152 788 4,950
8 203 1,400 8,810
10 254 2,180 13,700
12 305 3,150 19,800
16 406 5,600 35,200
20 508 8,750 55,000




