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1 Innledning

Erfaringene fra industrien tilsier at vi bar ha en enhetlig mate & gjennomfare trykk- og
lekkasjetesting pa. Dette blir spesielt synlig nar vi vet at mye av dette arbeidet blir utfgrt av
entreprengrer som betjener alle operatarselskapene. Erfaringen tilsier ogsa at vi bar fa
enhetlige definisjoner og et felles begrepsapparat.

Trykk- og lekkasjetesting innebaerer at en opererer med store energimengder, som i seg selv
representerer en stor risiko for mennesker og utstyr, dersom en ikke har full kontroll. Det er
derfor i dokumentet utarbeidet forslag til metode, spesielt der standard og norm gir
valgmuligheter.

2 Formal

Formalet med anbefalingen er & beskrive det vi anser som beste praksis og dermed bidra til
a redusere risikoen for at ugnskete hendelser skal skje i forbindelse med trykk- og
lekkasjetesting.

Dokumentet dekker all trykk- og lekkasjetesting som skjer innen Petroleums-tilsynets
virkeomrade (offshore og landanlegg), unntatt branner/subsea systemer og rgrledninger
(transportsystem)

Anbefalingen kan med fordel ogsa benyttes av leverandgrer som jobber med trykk- og
lekkasjetesting for deler og utstyr som skal leveres til petroleumsvirksomheten.

Inkludert i anbefalingen er ogséa en beskrivelse av beste praksis hva gjelder preservering og
handtering av ulike materialer med tanke pa utstyrets og systemenes integritet.

Dokumentet omhandler bade ikke-metalliske og metalliske materialer innen:
e Instrumentering/instrumentrgr
e Prosess- 0g hjelpesystemer

3 Definisjon og hensikt

Trykktesting er en verifikasjon av et rgrsystems eller utstyrs mekaniske integritet og utfares
ved a trykksette rgrsystemet/utstyret til en gitt faktor av designtrykk. Trykktesting utjevner
ogsa lokale materialspenninger og reduserer sannsynligheten for sprgbrudd. Den mest
brukte faktoren for a definere testtrykk er 1,5 x designtrykk -2

Trykktesting utfares pa nye rarsystemer/utstyr eller etter modifikasjoner/reparasjoner som
involverer sveising eller annet arbeid pa permanente forbindelser. For & unnga for tidlig
utmatting er det viktig at trykknivaet avpasses i forhold til designtrykket.

Lekkasjetesting er en verifikasjon av et rgrsystems eller utstyrs mekaniske tetthet.
Hensikten med lekkasjetesting er a sikre at alle mekaniske forbindelser (koblinger, ventiler,
pakkbokser etc.) kan settes i drift uten at det oppstar ugnskede lekkasjer under normale
operasjonsbetingelser. For vakuumutstyr er formalet ogsa a sikre at utvending atmosfaere
ikke trenger inn i utstyret.
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Golden Weld/Closure Weld @4 er en sveis som av ulike grunner ikke kan trykktestes og
hvor den mekaniske integriteten derfor verifiseres giennom andre metoder. Dette kan typisk
innebaere bruk av rgntgen, ultralyd, penetrant, MPI (magnetpulver) og visuell inspeksjon.
Golden Weld/Closure Weld innebeerer et avvik fra krav om trykktesting og vil normalt sett
kreve avviksbehandling og godkjenning fra systemeier

4 Synliggjering av endringer

Rev 1: Anbefalingen er fgrst og fremst omskrevet i henhold til SfS sin nye mal. Detaljer i
tekst, beskrivelse av forskjellige tester etc. er langt pa vei uendret, men det er lagt mye
starre vekt pa risikohandtering i forbindelse med trykk- og lekkasjetesting. Forskjellen pa
trykk og lekkasjetesting er klargjort og innhold reorganisert i henhold til dette. Figur i
vedlegg er korrigert (overfladige/feil piler er fiernet)

Rev 2: Henvisning til retningslinje 088 og 090 tatt med i 5.1 og 6.1. Ikke-sveiste forbindelser
er inkluderti 5.1.2

5 Trykktesting

5.1 Kiriterier for trykktesting

Dette kapittel gir en beskrivelse av beste praksis for hva som skal testes og nar det skal
testes. Det henvises til Norsk olje og gass retningslinje 088®) og 090® for henholdsvis krav
om AT og bruk av SJA ved trykktesting.

5.1.1 Ny installasjon

Under bygging av nye installasjoner skal alle rgrsystemer og utstyr trykkprgves slik at
integriteten verifiseres. Unntaket er apen drenering og utlufting til atmosfaere, samt
instrument-tubing nedstrgms farste blokkventil. @

Testtrykket skal veere i henhold til krav i designkoden som systemet og utstyret er designet
etter. Her anbefales det & benytte designtrykk for rarklassen/utstyret for beregning av
testtrykket. Dette med tanke pa & ha full fleksibilitet ved eventuelle oppgraderinger.
Testrykket ma bestemmes ut fra systemets svakeste komponent, men det anbefales a dele
systemet opp i flere tester dersom dette er ngdvendig for & teste alle komponenter.

Tester som skal utfgres ved bruk av inertgass bar begrenses i volum. Hvor dette ikke er
mulig pga. at en har en hel-sveist linje bar det gjares risikovurdering og selve trykktesten
utfagres i en periode hvor det er minst mulig personell til stede. Ved bruk av inertgass
(vanligvis nitrogen) som testmedium skal testtrykk ikke overstige 1,1 x designtrykk. Ved
bruk av luft som testmedium skal testtrykket ikke overstige 7 barg.
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5.1.2 Vedlikeholds-, modifikasjons- og reparasjonsarbeid

Alt vedlikeholdsarbeid og reparasjonsarbeid som innebaerer modifikasjon/vedlikehold i form
av sveising eller installasjon av ikke-sveiste forbindelser pa rar, rgrsystemer, eller annet
trykksatt utstyr vil vanligvis kreve en ny integritetstest. Denne integritetstesten skal sa langt
det lar seg gjare veere en trykktest (1,5 x design), og det skal derfor i det forberedende
arbeid tas hgyde for dette.

Her er det ekstra viktig & se pa muligheten av a begrense omfanget av testen til et
minimum, da sannsynligheten for at systemet/utstyret har veert trykktestet flere ganger
tidligere er stor. Dette for & unngd ungdig svekkelse av materialstyrken.

En bear i farste rekke se pa mulighetene for & begrense testen ved bruk av blindflens mot
eksisterende utstyr, flensetestere, sveisetestere (joint tester), eller hvis kriteriene ligger til
rette for det, bruke Closure Weld/Golden Weld.

5.2 Handtering av risiko ved trykktesting

5.2.1 Faremomenter

Den stgrste faren forbundet med trykktesting er konsekvenser fra ukontrollert utblasning av
trykkmediet og prosjektiler som Igsner fra testen med sveert hgy fart og energi.

Andre faremomenter:

e Fallende gjenstander (testeutstyr)

¢ Kjemikalieeksponering av systemmedium/testmedium

e Slagskade fra testobjekt pa grunn av manglende supportering

e Stgyeksponering (spesielt ved trykkavlastning)

e Vedvarende vibrasjon (fra verktay)

e Overtrykking

e Ukontrollert avblgdning

e Ved testing i kalde omgivelser: brudd som fglge av at testmedium fryser

e Ukontrollert trykkpakjenning / manglende stabiliseringstid under opptrykking
e Ukontrollert vektpakjenning / manglende supporttering fer fylling av testobjekt
e Fare for kvelning ved ukontrollert utblasing av inertgass i lukkede omrader

5.3 Risikoreduserende tiltak - Beste Praksis

5.3.1 SJA —risikovurdering ©

Risikovurderinger bgr avholdes far all trykktesting — det er spesielt viktig ved store volum
og/eller hgyt trykk siden skadepotensialet stiger med testtrykket og volumet til testen.
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5.3.2 Testutstyr

Utstyr til bruk for trykktesting og lekkasjetesting skal veere identifikasjonsmerket, kalibrert,
godkjent og sertifisert. Utstyret som skal benyttes skal sjekkes for skader fgr bruk. Utstyr med
skader eller defekter skal ikke brukes, men byttes ut.

Alt utstyr som benyttes til trykktesting skal vaere beregnet for oppagitt testtrykk. Dette gjelder
blant annet fittings, ventiler, slanger og loggeutstyr. Trykklassen til alle rgrdeler/fittings bar
veere hgyere enn oppgitt testtrykk.

Alle flenser og skrudde forbindelser kontrolleres etter montering og fer trykkpakjenning. Dette
gjelder ogséa skrudde slangeforbindelser. Alle slanger sikres med sikrings-wire og/eller
sikringssplint. Haytrykkslanger bgr i tillegg sikres i struktur for minimum hver 10 meter.

Svikt eller skade pa utstyret kan oppsta ved bruk av for hayt testtrykk grunnet feil beregning
eller feil ved trykk kontroll utstyret (f. eks PSV’er). Testing ved for lav temperatur eller der det
oppstar lokalt overtrykk pga. frysing vil dette ogsa kunne gi skade pa utstyret.

5.3.3 Avsperring

Starrelsen pa sikkerhetssonen og avsperring ma vurderes av den som er ansvarlig for
utfarelse av testen — gjerne i samrad med sikkerhetsansvarlig. Vurdering ma veere basert pa
volum, trykk, testmedium, antall potensielle lekkasjepunkter og lokasjon — inkludert naerhet til
annet arbeid. Det er viktig & ta seerlig hensyn til fittings, slanger og andre komponenter som
kan lgsne fra rarsystemet/testobjektet under trykk.

Ved trykktesting skal det avsperres pa forsvarlig mate ()

5.3.4 Forberedelser til opptrykking

| forkant av all trykktesting skal det foreligge en frigivelse av testobjekt til trykktesting. Dette
innebaerer en fysisk punch av systemet som konkluderer med at systemet er konstruert og
montert i henhold til tegninger og spesifikasjoner, og at det foreligger en godkjenning av
sveiser og at systemet er tilstrekkelig understattet. Alle rgrsystemer som skal trykktestes skal
veere fastmontert og sikret.

Det skal veere utarbeidet en testpakke med oppmerket tegninger og blindingsliste som gir
ngdvendig informasjon; Testtrykk, medium og holdetid.

Godkjent testprosedyre skal vaere lest og forstatt av alt involvert personell. Personellet skal
kienne til arbeidsomfanget samt sine dedikerte oppgaver og ansvarsomrader.

Erfaringen tilsier at det er viktig a fokusere pa trykkilden pga. at den som regel kan levere
hayere trykk en ragrdesign. Det anbefales derfor & ha en sekundaersikring som er innstilt i
forhold til systemet det trykkes mot.

Trykkavlastning, etablering av barriere (spade/blindflens etc.) mot tilstatende systemer,
rengjaring og drenering ma skje far en starter arbeid pa system som har veert i bruk.
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Alle kuleventiler som er omfattet av testen ma settes i halvapen posisjon far opptrykking
startes. Andre ventiler settes i apen posisjon safremt annet ikke er spesifisert.

Ved trykktesting av systemer som ikke er designet for vakuum, ma en passe pa at dette ikke
oppstar i systemet under drenering av test medium. Veer spesielt oppmerksom pa
tynnveggede tanker og system av kompositt/plast

Ved forberedelsene ma en planlegge for utlufting pa hgyeste niva ved pafylling og tamming av
systemet pa laveste niva.

God og kontinuerlig kommunikasjon mellom operatgrer skal etableres fgr testing kan starte.
Ved svikt i kommunikasjon skal operasjonen stoppes umiddelbart. Kun nar kommunikasjon er
gjenopprettet kan arbeidet gjenopptas.

5.3.5 Opptrykking av testobjekt

Testobjektet skal trykksettes pa en rolig og kontrollert mate som spesifisert i denne anbefaling.
Testen skal overvakes under trykkpakjenningen.

En grov lekkasjetest (se 6.4.3) utfgres far videre trykksetting. Hele testobjektet skal
kontrolleres for hgrbare/synlige lekkasjer.

Under opptrykking skal personell oppholde seg utenfor sperringene. For sikkerhets skyld skal
trykk reduseres til 80-90 % av testtrykk far visuell inspeksjon av overflater, sveiser og
koblinger. ©

Det ma ikke utfares arbeid pa trykksatt utstyr.

5.3.6 Trykkavlastning

Trykkavlastningen ma alltid skje pa en kontrollert og rolig mate, og til sikkert omrade. Ta
hensyn til stay og kjgleeffekt ved trykkavlastning. Ved trykktesting av rgrsystemer som ikke er
designet for vakuum er det viktig med god lufting ved alle toppunkt under drenering av
rgrsystemet.

Dersom trykkavlastningen skjer via en midlertidig slange, ma denne veere godt sikret far
trykkavlastning. Vaer oppmerksom pa innestengt trykk dersom systemet inneholder
tilbakeslagsventiler. Tilbakeslagsventiler skal alltid trykkavlastes pa begge sider.

5.4 Trykktest metoder

5.4.1 Hydrostatisk trykktesting

Hydrostatisk trykktesting omfatter integritetstest av sveiste sammenfgyninger ved bruk av
vaeske, fortrinnsvis ferskvann. Her er det krav til kalibrert utstyr, manometre, temperaturkontroll
og trykk-skrivere for dokumentasjon.
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Testobjekt bar trykksettes gradvis. Ved testtrykk over 100 barg bar det trykksettes i tre eller
flere steg opp til testtrykket (for eksempel 50 %, 75 %, 90 % og 100 % av testtrykket).

For hvert steg skal en pa slutten av holdetiden sjekke for lekkasje. Holdetiden for hvert steg
bar veere 10 minutter. Holdetiden for trykktesten er minimum 30 minutter. ®

5.4.2 Pneumatisk trykktesting

Pneumatisk trykktesting omfatter integritetstest av sveiste sammenfgyninger ved bruk av
inertgass.

For trykk over 7 barg skal det aldri benyttes luft som testmedium pga. fare for selvantenning av
fettrester etc. ved hgyere trykk. | slike tilfeller skal inertgass, fortrinnsvis nitrogen benyttes.

En lekkasjetest av systemet pa 0,2 barg utfgres far videre trykksetting. Videre opptrykking skal
utfgres i 10 % trinn fra 50 % av testtrykk, med holdetid pa 10 minutter ved hvert trinn og 30
minutter ved max testtrykk. Etter endt holdetid skal trykket reduseres til designtrykk far alle
sveiser inspiseres naervisuelt.

Merk: Maksimal mengde beregnet lagret energi i en beholder eller rgrsystem som pneumatisk
trykktestes, skal begrenses til 271 MJ. ©

6 Lekkasjetesting

6.1 Kiriterier for lekkasjetesting

Dette kapittelet gir en beskrivelse av beste praksis for hvordan og nar det skal utfgres
lekkasjetesting. Alle normalt trykksatte systemer lekkasjetestes fgr de settes i drift.

Lekkasjetesting med hgyt trykk bgr vurderes behandlet pd samme mate som trykktesting; ref.
Norsk olje og gass retningslinje 088®) og 090©® for henholdsvis krav om AT og bruk av SJA.

6.1.1 Ny installasjon

Lekkasjetest blir utfart som en siste test av kritiske rgrsystem/utstyr for oppstart av anlegg.
Valg av metode kan bestemmes ut ifra beslutnings-tre (se vedlegg A) og vil veere avhengig av
kritikaliteten til systemet. Testen skal dokumenteres.

6.1.2 Vedlikeholds-, modifikasjons- og reparasjonsarbeid

Ved testing av systemer som tidligere har veert i drift avgjgres lekkasjetestens metode og
omfang av en total risikovurdering.
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6.2 Handtering av risiko ved lekkasjetesting

6.2.1 Faremomenter

I likhet med trykktesting innebeerer lekkasjetesting ofte store mengder potensiell energi. Den
stgrste faren forbundet med lekkasjetesting er ukontrollert utblasning av trykkmediet og
prosjektiler som lgsner fra testobjektet med hgy fart og energi. Skade potensialet stiger med
testtrykket og volumet til testen.

| tillegg er det fare for kvelning hvis gass, for eksempel nitrogen, slippes ut i darlig ventilerte
omrader eller lukkede rom. Kvelningsfaren gker med mengden nitrogen som slippes ut til et
begrenset atmosfaerisk volum.

Ved handtering og bruk av flytende nitrogen er det fare for akutte frostskader. Flytende
nitrogen gjar ogsa skade pa struktur ved a redusere materialets bruddstyrke. Flytende nitrogen
har en temperatur pa -196 °C.

6.3 Risikoreduserende tiltak - Beste Praksis

6.3.1 SJA -risikovurdering

Risikovurdering bar avholdes far all lekkasjetesting — det er spesielt viktig nar det foreligger,
eller kan oppsta, risikofaktorer som ikke er tilstrekkelig belyst i gjeldende prosedyre eller
arbeidstillatelse.

6.3.2 Personlig verneutstyr
I tillegg til vanlig personlig verneutstyr skal det ved arbeid med flytende nitrogen og nedkjalt
utstyr benyttes kuldeisolerende hansker og visir/gyevern.

6.3.3 Atmosfeaere

| alle darlig ventilerte omrader og lukkede rom hvor det er fare for utslipp av nitrogen skal
personlig oksygenmaler brukes. Om ngdvendig sikre god ventilasjon.

Merk: Ved mistanke om lavt oksygenniva skal oksygenmaling alltid utfares fer entring.
Omrader/rom med lavere oksygenniva enn 20,9 % ikke entres: ©)

6.3.4 Handtering av flytende nitrogen

Tanker med flytende nitrogen skal plasseres i godt ventilert omrade. Ved fare for kontakt
mellom flytende nitrogen og ikke-kryogene strukturer (staldekk) bar tanker som er i bruk
plasseres i vannbad. Dette kan med fordel ogsa gjgres ved lagring av nitrogentanker.

6.3.5 Testobjekt

Testobjektet skal vaere mekanisk ferdigstilt, trykklgst og fullstendig drenert far klargjgring for
lekkasjetesting pabegynnes. Dette ma verifiseres.

6.3.6 Testutstyr
Alt roterende utstyr som benyttes skal funksjonstestes og godkjennes far det tas i bruk.
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Alt annet utstyr som skal benyttes skal ogsa sjekkes for skader far bruk. Utstyr med skader
eller defekter skal ikke brukes, men byttes ut.

Alt utstyr som brukes til handtering av flytende nitrogen skal veere godkjent for kryogene
medier.

Alt utstyr som benyttes til lekkasjetesting skal veere beregnet for oppgitt testtrykk. Dette gjelder
blant annet fittings, ventiler, slanger og loggeutstyr.

Trykklassen til alle rardeler/fittings skal veere hgyere enn oppgitt testtrykk og minimum 10 000
psi. Falgende trykklasser er vanligvis benyttet for lekkasjetesting:

e 10K:0-689 barg
e 15K: 0 - 1034 barg
e 20K:0-1378 barg

Alle flenser og skrudde forbindelser kontrolleres etter montering og fer trykkpakjenning. Dette
gjelder ogséa skrudde slangeforbindelser.

Alle slanger skal sikres med sikrings-wire og/eller sikringssplint. Haytrykkslanger bgar i tillegg
sikres i struktur for minimum hver 10 meter.

6.3.7 Avsperring

Behov for omfang av sikkerhetssone og avsperring bar vurderes med henblikk pa testens
volum, trykk, testmedium, antall potensielle lekkasjepunkter og lokasjon — inkludert naerhet til
andre arbeid. Det er viktig a ta seerlig hensyn til fittings, slanger og andre komponenter som
kan lgsne fra rarsystemet/testobjektet under trykk.

6.3.8 Tekniske barrierer

Testobjektet sikres mot overtrykking med minimum én teknisk barriere. Hvis systemet
inneholder aktive/operative sikkerhetsventiler (PSV - Pressure Safety Valve) kan disse
benyttes safremt dette er godkjent av systemeier. | disse tilfellene skal det pasees at
fakkelsystemet er i drift og at ventiler bAde oppstrams og nedstrams PSV-er er sikret i dpen
posisjon.

| tilfeller hvor systemet ikke har PSV-er, eller disse ikke kan brukes, skal OPS (Over
Pressurisation Skid) eller midlertidig PSV benyttes. Settrykk for OPS og midlertidig PSV skal
aldri overstige systemets designtrykk. Tilkopling av OPS skal skje sa neer injeksjonspunktet for
Nz2He som mulig (men ikke pa selve injeksjonspunktet).

Ved valg av PSV skal det tas hensyn til ventilens utblasningskapasitet.

6.3.9 Forberedelser til opptrykking

Godkjent prosedyre skal veere lest og forstatt av alt involvert personell. Personellet skal kjienne
til arbeidsomfanget samt sine dedikerte oppgaver og ansvarsomrader.

10
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Tekniske barrierer verifiseres av bade systemansvarlig og utfgrende kontraktgr. Verifiser at
settrykk til PSV/OPS samsvarer med testtrykk.

God og kontinuerlig radiokommunikasjon mellom operatgrer skal etableres far testing kan
starte. Ved svikt i kommunikasjon skal operasjonen stoppes umiddelbart. Kun nar
kommunikasjon er gjenopprettet kan arbeidet gjenopptas.

6.3.9.1 Verifikasjon av system

Far lekkasjetesting kan starte skal det verifiseres at systemet/utstyret er mekanisk ferdigstilt og
er frigitt for arbeidet som skal utfgres.

6.3.9.2 Testpakke/prosedyre

For lekkasjetesting skal det foreligge fullverdige testpakker og/eller prosedyrer. Disse skal som
et minimum angi/inneholde:

e Testtrykk

e Testgrenser

e Ventil- og blindingslister

e Detaljert mark-up

e Injeksjons- og avblgdningspunkt
e Akseptkriterier

e Avblgdningssekvens

e Detaljert arbeidsbeskrivelse

¢ Ngdvendige sjekklister

Testpakker og/eller prosedyrer skal veere kvalitetssikret og godkjent av systemansvarlig for de
tas i bruk.

6.3.9.3 Systemkonfigurasjon

For systemet konfigureres skal alle aktuelle punkter pa systemet merkes med tag slik at dette
samsvarer med tag-nummer brukt i ventil- og blindingslister og i tegningsunderlag.

Etter at systemet/utstyret er konfigurert skal utfarende aktar og systemansvarlig foreta en
felles line-walk. Begge parter skal signere for at hvert enkelt punkt pa systemet/utstyret er
korrekt satt i henhold til ventil- og blindingsliste/mark-up. Eventuelle andre sjekklister knyttet til
forberedende arbeid skal ogsa gjennomgas og signeres.

6.3.10 Opptrykking av testobjekt

Testobjektet trykksettes rolig og stegvis som spesifisert i gjeldende arbeidsbeskrivelse. Under
innledende trykksetting (farste 5 minutt) skal mottrykk pa pumpe/rack ikke overstige 30 barg.

11
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Trykkavlesningspunkt benyttes for & verifisere at det er kommunikasjon mellom
injeksjonspunktet og hele systemet som testet. Farst nar dette er bekreftet gkes
injeksjonsraten gradvis til gnsket niva.

En grov (se 6.4.3) lekkasjetest utfgres far videre trykksetting. Hele testobjektet skal
kontrolleres for hgrbare/synlige lekkasjer.

Under videre opptrykking skal ikke personell oppholde seg innenfor sperringene. Farst nar
opptrykking har stanset ved 25 % av testtrykket skal personell inspisere systemet for
harbare/synlige lekkasjer. Far videre opptrykking til 50 % av testtrykket skal alt personell
trekkes ut av sperret omrade.

Prosessen gjentas for de ulike stegene opp til 100 % av testtrykket.
Det ma ikke utfgres arbeid pa trykksatt utstyr.

6.3.11 Trykkavlastning

Tilstrekkelig kommunikasjon mellom alle involverte skal veere opprettet far trykkavlastning
starter. En ma ta hensyn til faren for innstengt trykk som falge av tilbakeslagsventiler pa
systemet.

Trykkavlastning skal alltid skje pa en kontrollert og rolig mate. Ved trykkavlastning til friluft skal
dette skje til godt utluftet og sikkert omrade. Trykkavlastning skal aldri skje til darlig ventilerte
omrader eller lukkede rom.

6.4 Lekkasjetest metoder

6.4.1 Sensitiv lekkasjetest

Lekkasjetesting utfares normalt sett pa rarsystemer eller utstyr som inneholder brann- og
eksplosjonsfarlige, samt helseskadelige stoffer. Lekkasjetesting benyttes ogsa dersom
vakuum er en kritisk faktor for rgrsystemet/utstyrets funksjonalitet. Testen utfgres pa nye
systemer og etter ombygginger og reparasjonsarbeid.

For hydrokarbonsystemer blir denne testen normalt utfgrt ved bruk av N2 / He blanding (1 til 2
% He), hvor He benyttes som sporgass. Sapevann (boble-test) blir ogsa brukt for & avdekke
lekkasjer. Denne metoden gir liten grad av kvantifisering og er veeravhengig.

Testrykket fastsettes av systemansvarlig, men bgr ikke overskride 90 % av PSV settpunkt for
systemet. Dersom PSV ikke er montert pa systemet bgr maksimalt testrykk ikke overstige 90
% av systemets designtrykk. Lavere trykk, f. eks normalt operasjonstrykk, er mest brukt som
testrykk pa norsk sokkel. Ved & benytte trykk som er tilnsermet likt normalt operasonstrykk for
systemet, sikrer man at flenser og andre forbindelser blir testet sa neert reelle driftsforhold som
mulig
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6.4.2 Vakuumtest

Vakuum settes pa utside eller innside av utstyr og motsatt side fylles med gass/sporgass.
Dette er en sveert presis test som benyttes for kritiske applikasjoner, f.eks. subsea-utstyr.

6.4.3 Grov lekkasje test (Gross leak test)

Denne type test utfgres som regel som en del av lekkasjetesting for & sikre tidlig identifikasjon
av starre lekkasjer. Testen utfgres ved bruk av luft eller nitrogen og med lavt trykk, som regel
mellom 1 og 2 bar. Lekkasjer identifiseres visuelt eller ved lytting.

6.4.4 "Initial service test" (re-installasjonstest)

Denne lekkasjetesten er vanligvis som et alternativ til N2He lekkasjetesting. Dette blir utfart
under stegvis opptrykking til maksimum operasjonstrykk, ved at en visuelt sjekket for lekkasjer
ved bruk av "prosessmediet" som skal normal ga i systemet.

7 Ferdigtestede komponenter/systemer

Ferdig testede ragrsystemer og utstyr skal dreneres og tarkes i henhold til krav. Om ikke annet
krav er oppgitt skal Table 1 annex B til Norsok L-004 fglges. Utstyr, rar og rgrsystemer som
ikke skal settes i umiddelbart drift, skal preserveres innvendig.

Apne ender skal ikke forekomme etter ferdig trykktest, flenser skal beskyttes med pakning og
blindflens/pakning og stalplate eller pakning og treplate. For karbonflenser skal i tillegg
anleggsflaten preserveres med dertil egnet medium. For kompaktflenser er det viktig at
flenseflatene blir beskyttet mot skade og korrosjon.

Glatte rgrender skal preserveres ved hjelp av plastplugger/hetter. Lagring av komponenter bar
veere tgrt og ved jevn temperatur. Rgrsystem og utstyr skal lagres pa fast underlag, opp fra
grunnen og pa tre planker eller lignende. For langtidslagring (over 3 mnd.) bar det iverksettes
et preserverings oppfalgingsprogram.

8 Referanser

1) ASME B31.3 paragraf 345.4.2

2) NORSOK L-004 kap. 8 og 9

3) ASME B 31.3 Para 345.1 (a).

4) NORSOK L-004 annex 3.

5) Norsk olje og gass Retningslinje 088 Arbeidstillatelse (AT)

6) Norsk olje og gass Retningslinje 090 Sikker Jobb Analyse (SJA)
7) SfS Anbefaling 026N "Avsperring”

8) NORSOK L-004 kap. 9.4

9) ASME PCC-2

10)NORSOK L-004 annex B, table 1.
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9 Vedlegg A: Beslutningstre; trykk- og lekkasje test

For & bestemme hvilken type test som skal brukes for oppstart av et prosessystem

skal folgende flytskjema gjennomgdes:

Eontroller

. Eékrwd ar alle komponente Ja -Giftighet av
gjenimnsettelse bestatt en trykktest? prosessvaeske
- Potensiale for
eksplosiv blanding
dersom lekkasje

Utfar Hydrostatisk eller Pneumatisk trykktest
pa komponenter vha. et sikkert medium

Mel

an lekkasje resultere i en
eksplosiv blanding?

alle potensielle
lekkasjesteder overvakes
samtidig?

Hel

Kan en grov
lekkasje test utfares ved
bruk av et sikkert

e

Lag operasjonsbesknivelse
!
Fa systemeier godkjenning
Kan alle potensielle Nl
lekkasjesteder overvikes — "
samtidig?
Lag operasjonsbesknivelse
Sek godkjenning fra Asset Holder
o Imert [, | Utfor en grov lekkasje test ¥
Sensitive
Planless |_ Leak Test

Utiar en kontrollert nppTI}-‘kkmg vha.
prosessmedium og utfor en In-Service re-
installasjons test

Utfar

h 4 h

Start opp systemet igjen
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