Kategori 2 — Materialbearbetning

2A System, utrustning och komponenter

Anm.: For tystgdende lager, se kontrollbestimmelserna for varor med militdr
anvéndning.

2A001 Lager med lag friktion och lagersystem, enligt foljande, samt
komponenter hértill:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2A101.

Anm.: Avsnitt 2A001 omfattar inte kulor med toleranser som har specificerats av
tillverkaren i enlighet med ISO 3290 som grad 5 eller sdmre.

a) Kullager och massiva rullager, alla med toleranser som har speci-
ficerats av tillverkaren i enlighet med ISO 492 toleransklass 4 (eller
nationella motsvarigheter) eller béttre, och déir bade ringar och rull-
kroppar (ISO 5593), ar tillverkade av monel eller beryllium.

Anm.: Avsnitt 2A001.a omfattar inte koniska rullager.
b) Anvinds inte.

c) Aktiva magnetiska lagersystem som anviander nigot av foljande:

1. Material med en flodestéthet pa 2,0 T eller mer och en strick-
grins som dverstiger 414 MPa.

2. Helt elektromagnetisk tredimensionell likpolig mandvrering av
forspanningen.

3. Hogtemperatursensorer for positionering (450 K (177 °C) eller
hogre).

2A101 Andra radialkullager &n dem som specificeras i 2A001, forut-
satt att de har alla toleranser specificerade i enlighet med ISO 492
toleransklass 2 (eller ANSI/ABMA Std 20 toleransklass ABEC-9
eller RBEC-9 eller andra nationella motsvarigheter) eller béttre och
har alla f6ljande egenskaper:
a) En innerring med en haldiameter av mellan 12 mm och 50 mm.
b) En ytterring med en haldiameter av mellan 25 mm och 100 mm.
¢) Dessutom en bredd pa mellan 10 mm och 20 mm.

2A225 Smiltdeglar tillverkade av material som &r resistenta mot
flytande aktinidmetaller, enligt foljande:

a) Smiltdeglar som har f6ljande tva egenskaper:
1. En volym mellan 150 cm® och 8 000 cm®, och
2. tillverkade av eller belagda med nagot av f6ljande material med
en renhet av 98 viktprocent eller hogre:
a) Kalciumfluorid (CaF,).
b) Kalciumzirkonat (metazirkonat) (CaZrOs).
¢) Ceriumsulfid (Ce,S3).
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2A225 a) (forts.)
d) Erbiumoxid (erbia) (Er,03).
e) Hafniumoxid (hafnia) (HfO,).
f) Magnesiumoxid (MgO).
g) Nitrerade niob-titan-volframlegeringar (ca 50 % Nb, 30 %
Ti, 20 % W).
h) Yttriumoxid (yttria) (Y,03).
1) Zirkoniumoxid (zirkonia) (ZrO;).

b) Smaltdeglar som har foljande tvd egenskaper:

1. En volym mellan 50 cm® och 2 000 cm’, och

2. tillverkade av eller fodrade med tantal som har en renhet av 99,9
viktprocent eller hogre.

¢) Smiltdeglar som har alla foljande egenskaper:

1. En volym mellan 50 cm® och 2 000 cm’,

2. tillverkade av eller fodrade med tantal som har en renhet av 98
viktprocent eller hogre, och

3. belagda med tantalkarbid, -nitrid eller -borid (eller ndgon kom-
bination dérav).

2A226 Ventiler som har alla f6ljande egenskaper:
a) En 'nominell storlek’ av 5 mm eller mer,
b) med bélgtitning, och

c) helt tillverkade av eller fodrade med aluminium, aluminiumleger-
ing, nickel eller nickellegering som innehaller mer dn 60 viktprocent
nickel.

Teknisk anm.:
For ventiler med olika in- och utloppsdiametrar avser den 'nominella storleken’ i
avsnitt 2A226 den minsta diametern.



2B Test-, inspektions- och produktionsutrustning

Teknisk anm.:

1. Sekundidra parallella konturskapande axlar (t.ex. w-axeln i en horisontell
arborrmaskin eller en sekundér roterande axel vars centrumlinje dr parallell med
den primira roterande axeln), ska inte rdknas in i det totala antalet konturska-
pande axlar. Roterande axlar behdver inte kunna vridas 360°. En roterande axel
kan drivas av en linjér axel (t.ex. en skruv eller en kuggstangsvixel).

2. T avsnitt 2B &r det antal axlar som kan styras samtidigt for att uppna
"konturstyrning” lika med det antal axlar lidngs eller runt vilka, under bearbet-
ningen av arbetsstycket, samtidiga och inbdrdes relaterade rorelser sker mellan
arbetsstycket och ett verktyg. Hit riknas inte nagra ytterligare axlar ldngs eller
runt vilka annan inbordes rorelse i maskinen sker, sisom

a) avrivningssystem for slipmaskiner,

b) parallella roterande axlar konstruerade for upphéngning av separata arbets-
stycken,

¢) kolinjéra roterande axlar konstruerade for hantering av samma arbetsstycke
genom att detta hélls fast fran olika héll i en chuck.

3. Nomenklaturen for axlarna ska vara i Overensstimmelse med Internationell
Standard ISO 841, Numerical Control Machines — Axis and Motion Nomencla-
ture’.

4. 1 avsnitten 2B001-2B009 ska en "tippbar spindel” réknas som en roterande
axel.

5. ’Angiven positioneringsnoggrannhet’ som hérrér fran métningar enligt ISO
230/2 (1988) (') eller nationella motsvarigheter fir anvindas for varje verktygs-
maskinmodell som ett alternativ till individuella maskintester. *Angiven positio-
neringsnoggrannhet’ dr det noggrannhetsvéirde som ldmnas till de behoriga myn-
digheterna i den medlemsstat dir exportoren &r etablerad som representativt for
en specifik maskinmodells noggrannhet.

Bestdmning av ’angiven positioneringsnoggrannhet’:

a) Vilj ut fem maskiner av en modell som ska fa ett virde.

b) Miit linjira axelns noggrannhet enligt ISO 230/2 (1988) (V).

c) Bestdim A-vérdena for varje axel pa varje maskin. Hur A-vérdet riknas ut
beskrivs 1 ISO-standarden.

d) Bestim A-virdenas medelvirde for varje axel. Detta medelvirde A blir det
angivna vérdet for varje axel pa denna modell (Ax, Ay, osv.).

e) Eftersom kategori 2-forteckningen hinfor sig till varje linjdr axel kommer
det att finnas lika ménga angivna vérden som linjéra axlar.

f) Om nagon axel pa en maskinmodell som inte omfattas av avsnitt 2B001.a—
2B001 .c eller 2B201 har en angiven noggrannhet A pa 6 mikroner for slipmaski-
ner och 8 mikroner for fraismaskiner och svarvar eller battre, bor man krava att
tillverkaren bekréftar noggrannhetsnivan en gang var 18:e manad.

(") De tillverkare som berdknar positioneringsnoggrannheten enligt 1ISO 230/2
(1997) bor radfraga behoriga myndigheter i den medlemsstat dér de &r etablera-
de.
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2B001 Verktygsmaskiner och alla kombinationer av dessa, for bear-
betning av metaller, keramer eller "kompositer”, som, i enlighet med
tillverkarens tekniska specifikation, kan utrustas med elektronisk
utrustning for "numerisk styrning”, samt speciellt konstruerade kom-
ponenter enligt foljande:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B201.

Anm. 1: Avsnitt 2B001 omfattar inte verktygsmaskiner for sérskilda dndamal
som endast dr avsedda for tillverkning av kuggar. Se avsnitt 2B003 for sddana
maskiner.

Anm. 2: Avsnitt 2B001 omfattar inte verktygsmaskiner for sérskilda dndamal
som enbart dr avsedda for tillverkning av ndgot av foljande:

a) Kam- eller vevaxlar.

b) Verktyg eller frésar.

¢) Matarskruvar.

d) Graverade eller slipade delar av smycken.

Anm. 3: En verktygsmaskin som klarar minst tva av de tre funktionerna svarv-
ning, frasning och slipning (t.ex. en svarv med frasningsfunktion), ska bedomas
efter vart och ett av de relevanta avsnitten 2B001.a, 2B001.b eller 2B001.c.

ANM.: For maskiner for optisk slutbearbetning, se avsnitt 2B002.

a) Verktygsmaskiner for svarvning som uppfyller foljande:

1. Positioneringsnoggrannheten med "alla tillgédngliga kompensa-
tioner” dr lika med eller mindre (béttre) dn 6 pm enligt ISO 230/2
(1988) (') eller nationella motsvarigheter lings med nagon linjir axel,
och

2. tvd eller flera axlar kan styras samtidigt for att uppnd
"konturstyrning”.

Anm.: Avsnitt 2B001.a omfattar inte svarvar speciellt konstruerade for att produ-
cera kontaktlinser, som uppfyller foljande:

a) Maskinstyrningen dr begrinsad till anvéindning av oftalmologiskt baserad

programvara for delprogrammering av indata, och
b) vacuumchuck saknas.

b) Verktygsmaskiner for frasning som uppfyller nagot av foljande:
1. Som har alla féljande egenskaper:

a) Positioneringsnoggrannheten med "alla tillgédngliga kompen-
sationer” dr lika med eller mindre (béttre) dn 6 um enligt ISO
230/2 (1988) (') eller nationella motsvarigheter lings med nigon
linjér axel, och

b) tre linjdra axlar plus en roterande axel kan styras samtidigt
for att uppna "konturstyrning”.

2. Fem eller flera axlar kan styras samtidigt for att uppné
"konturstyrning”.

(") De tillverkare som berdknar positioneringsnoggrannheten enligt 1ISO 230/2
(1997) bor radfraga behdriga myndigheter i den medlemsstat dér de &r etablera-
de.



2B001 b) (forts.)

3. Positioneringsnoggrannheten for jiggborrmaskiner med "alla
tillgdngliga kompensationer” dr lika med eller mindre (béttre) dn 4
um enligt 1SO 230/2 (1988) (') eller nationella motsvarigheter lings
med négon linjar axel, eller

4. kuggbearbetningsmaskiner som uppfyller foljande:

a) Spindelns "axialkast” och "radialkast” dr mindre (béttre) 4n

0,0004 mm (TIR), och

b) slidens vinkelfel (gir, lutning, roll) & mindre (béttre) &n 2
bagsekunder (TIR) 6ver 300 mm rorelse.

¢) Verktygsmaskiner for slipning som uppfyller nadgot av foljande:

1. Som uppfyller har f6ljande egenskaper:

a) Positioneringsnoggrannheten med "alla tillgédngliga kompen-
sationer” dr lika med eller mindre (battre) 4n 4 um enligt ISO
230/2 (1988) (') eller nationella motsvarigheter lings med nigon
linjar axel, och

b) tre eller flera axlar kan styras samtidigt for att uppna
"konturstyrning”.

2. Fem eller flera axlar kan styras samtidigt for att uppné
"konturstyrning”.

Anm.: Avsnitt 2B001.c omfattar inte slipmaskiner enligt foljande:

a) Rundslipmaskiner for invéndig, utvindig eller kombinerad invéndig och
utvindig slipning som uppfyller foljande:

1. Begrinsade till cylindrisk slipning och

2. begransade till ett arbetsstycke som &r hogst 150 mm i ytterdiameter
eller langd.

b) Maskiner speciellt konstruerade som jiggslipmaskiner som inte har ndgon
z-axel eller w-axel och vars positioneringsnoggrannhet med "alla tillgdngliga
kompensationer” 4r mindre (bittre) &n 4 pm enligt ISO 230/2 (1988) (') eller
nationella motsvarigheter.

3. Planslipmaskiner.

d) Tradlos elektrisk gnistbearbetningsmaskin (EDM) som har tva
eller flera roterande axlar som kan styras samtidigt for att uppna
"konturstyrning”.

(") De tillverkare som berdknar positioneringsnoggrannheten enligt 1ISO 230/2
(1997) bor radfraga behdriga myndigheter i den medlemsstat dér de &r etablera-
de.
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2B001 (forts.)
e) Verktygsmaskiner for borttagning av metaller, keramer eller
"kompositer” som uppfyller foljande:
1. Borttagning av material med hjilp av
a) vatten eller andra sprutade vétskor, inklusive sddana som
innehéller slipmedelstillsatser,
b) elektronstralar, eller
¢) "laser”-strale, och
2. som har minst tva roterande axlar som bade
a) kan styras samtidigt for att uppna "konturstyrning”, och
b) har en positioneringsnoggrannhet som &r mindre (bittre) dn
0,003°.

f) Langhalsborrmaskiner och svarvar som dr modifierade for lang-
hélsborrning, som har en borrkapacitet som &r storre &n 5 m och spe-
ciellt konstruerade komponenter till dessa.

2B002 Numeriskt styrda verktygsmaskiner for optisk slutbearbet-
ning, utrustade for selektivt borttagande av material for att producera
icke-sfariska optiska ytor med samtliga foljande egenskaper:

a) Slutbearbetar formen till mindre (béttre) dn 1,0 pum.

b) Slutbearbetar till en ojamnhet som &r mindre (béttre) &n 100 nm
rms.

¢) Minst fyra axlar som kan styras samtidigt for "konturstyrning”,

d) Anvinder ndgon av foljande processer:
1. Magnetreologisk slutbearbetning ("MRF’).
2. Elektroreologisk slutbearbetning ("ERF”).
3. ’Slutbearbetning med energirik partikelstrale’.
4. ’Slutbearbetning med ténjbart membran’.
5. ’Slutbearbetning med vitskestrale’.

Teknisk anm.:
I avsnitt 2B002 avses med

1. "MRF’: borttagande av material med hjélp av en magnetisk slipvitska vars
viskositet styrs av ett magnetfilt,

2. ’ERF’: borttagande med hjélp av en slipvétska vars viskositet styrs av ett
elektriskt falt,

3. ’slutbearbetning med energirik partikelstrale’: anvindning av RAP (Reac-
tive Atom Plasmas) eller jonstralar for selektivt borttagande av material,

4. ’slutbearbetning med tdnjbart membran’: en process som anvinder ett
membran som utsitts for tryck och dndrar form for att komma i kontakt med
arbetsstycket ver en liten area,

5. ’slutbearbetning med vétskestrale’: anvindning av en vitskestrom for
borttagning av material.



2B003 Manuellt eller "numeriskt styrda” verktygsmaskiner, och
speciellt konstruerade komponenter, styrutrustningar och tillbehor
for dem, speciellt konstruerade for skdrning, finslipning, polering
eller hening av hiardade (Rockwell = 40 eller mer) spér, spiralskurna
och dubbelspiralskurna kugghjul med en delningsdiameter som ar
storre d4n 1 250 mm och med en kuggbredd som &r minst 15 % av
delningsdiametern och som har bearbetats till en kvalitet av AGMA
14 eller béttre (motsvarande ISO 1328 klass 3).

2B004 Varma "isostatiska pressar” som har alla fo6ljande egenskaper
samt till dessa speciellt konstruerade komponenter och tillbehor:

ANM.: SE AVEN AVSNITTEN 2B104 OCH 2B204.

a) En kontrollerad termisk omgivning i slutet utrymme och ett kam-
marutrymme med en innerdiameter pa minst 406 mm, och

b) som har antingen

1. ett maximalt arbetstryck som Overstiger 207 MPa,

2. en kontrollerad termisk omgivning som overstiger 1773 K
(1500 °C), eller

3. en anordning for kolvéteimpregnering och for bortforsling av
uppkomna restgaser.

Teknisk anm.:

Med kammarens innerdiameter avses den del av kammaren dér arbetstemperatur
och -tryck kan hallas. I diametern ska inte inrdknas utrymme for lasthéllare.
Innerdiametern &r den mindre av tryckkammarens eller den isolerade ugnskam-
marens, beroende pa vilken av de tva som 4r placerad i den andra.

Anm.: For speciellt konstruerade kapslar, formar och verktyg, se avsnitten 1B003
och 9B009 samt kontrollbestimmelserna for varor med militdr anvéndning.

2B005 Foljande utrustning, som &r speciellt konstruerad for utfill-
ning, behandling och styrning under behandlingen av oorganiska
belidggningar, ytbeldggningar och ytfordndringsbeldggningar, for icke
elektroniska substrat, med de processer som beskrivs i tabellen med
tillhérande anmérkningar efter avsnitt 2E003.f, samt speciellt kon-
struerad utrustning till denna for automatisk hantering, positionering,
mandvrering och styrning.

a) Utrustning for produktion med kemisk forangningsdeponering
(CVD) som har bada féljande angivna egenskaper:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B105.

1. En process som dr modifierad till en av foljande typer:

a) Pulserande CVD,

b) styrd nukleér termisk deponering (CNTD, Controlled nuclea-
tion thermal deposition), eller

¢) plasmaforstirkt eller plasmaassisterad CVD, och
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2B005 a) (forts.)
2. nagot av foljande:
a) Fast monterade roterande hogvakuumtitningar (tryck lika
med eller mindre &n 0,01 Pa), eller
b) fast monterad utrustning for métning eller styrning av tjock-
leken av palagt skikt.

b) Produktionsutrustning for jonimplantation som kan leverera 5 mA
eller mera i jonstrélen.

¢) Produktionsutrustning for fysisk elektronstraleforangning (EB-
PVD) med en systemeffekt specificerad till att Gverstiga 80 kW som
innefattar nagot av foljande:

1. Vitskenivékontroll med hjilp av ett "laser”-assisterat métsystem
som med precision kan styra inmatningen av gotet, eller

2. en datorkontrollerad matningshastighet som Overvakas med
bildskdrmar som arbetar med principen att genom luminiscens fran
de joniserade atomerna i fordngningsstradlen méta beldggninghastig-
heten for beldggningar som innehéller tva eller flera bestandsdelar.

d) Produktionsutrustning for plasmasprutning som har nagot av fol-
jande:

1. Arbetar med styrd och reducerad atmosfar (lika med eller mind-
re &n 10 kPa mitt ovanfor och inom ett avstind av 300 mm fran
stralkanonens munstycke) i en vakuumkammare, dér trycket fore
plasmasprutningen kan sénkas ner till 0,01 Pa, eller

2. innehéller fast monterad utrustning for métning eller styrning av
tjockleken av palagt skikt.

e) Produktionsutrustning for sputtering som kan avge stromtétheter
pa minst 0, mA/mm’ vid en forangningshastighet pi minst 15
pm/tim.

f) Produktionsutrustning for katodstrilebeldggning med hjilp av en
utrustning som innehaller ett galler bestaende av elektromagneter for
att styra stralningspunkten pa katoden.

g) Produktionsutrustning for jonplétering kapabel till in situ-métning
av ndgon av foljande parametrar:

1. Tjocklek pa substratet och matningshastighet, eller

2. optiska egenskaper.
Anm.: Avsnitt 2B005 omfattar inte utrustning for kemisk férangningsdeponering,

katodstrale, sputtering, jonplétering eller joninplantation speciellt konstruerad for
skdrande och bearbetande verktyg.



2B006 Mit- eller inspektionssystem, utrustning och "elektroniska
sammanséttningar” enligt foljande:

a) Datorstyrda eller “numeriskt styrda” koordinatmétmaskiner
(CMM) som har en tredimensionell (volymetrisk) maximal tillaten
langdmattsavvikelse (Ey, MPE) vid varje punkt inom maskinens ar-
betsomrdde (dvs. inom axellingden) som ar lika med eller mindre
(béttre) &n (1,7 + L/1 000) um (L ar den uppmétta ldngden i mm),
enligt ISO 10360-2 (2009).

Teknisk anm.:

E, MPE for den mest noggranna konfigurationen av CMM enligt tillverkarens
specifikation (t.ex bdst av foljande: prob, mitstiftslingd, rorelseparametrar,
omgivning) och med “alla tillgdngliga kompensationer” ska jamforas med trds-
keln p& (1,7 + L/1 000) pm.

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B206.

b) Mitinstrument for métning av linjédr- och vinkelforskjutning enligt
foljande:

1. Instrument for métning av ’linjarforskjutning’ som har nagon av
foljande egenskaper:

Teknisk anm. .
I avsnitt 2B006.b.1 avser ’linjarforskjutning” dndring av avstandet mellan mat-
prob och métobjekt.

a) System som méter utan kontakt med en "upplésning” som &r
lika med eller mindre (béttre) dn 0,2 um inom ett méatomrade upp
till 0,2 mm.

b) System med linjira differentialtransformatorer som uppfyller
bada foljande egenskaper:

1. "Linjériteten” ar lika med eller mindre (béttre) dn 0,1 %
inom ett matomrade pa upp till 5 mm, och

2. avdrift lika med eller mindre (béttre) &n 0,1 % per dag i
normal testrumstemperatur + 1 K.

¢) Mitsystem som har alla foljande egenskaper:
1. Innehaller "laser” och
2. upprétthéller f6ljande under minst 12 timmar, vid en tem-
peratur av 20 £ 1 °C:
a) En "upplosning” 6ver hela skalomradet som é&r lika med
eller mindre (béttre) 4n 0,1 wm och
b) forméga att uppné en “maitosédkerhet”, nir det kompen-
seras for refraktionsindexet for luft, som ar lika med eller
mindre (battre) &n (0,2 + L/2 000) pm (L ar den uppmitta
langden 1 mm).
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2B006 b) (forts.)
d) "Elektroniska sammanséttningar” som &r sérskilt konstruera-
de for att ge aterkopplingskapacitet i system som omfattas av av-
snitt 2B006.b.1.c.

Anm.: Avsnitt 2B006.b.1 omfattar inte interferometersystem for métning, med ett
automatiskt kontrollsystem som dr konstruerat for att inte anvédnda négon ater-
kopplingsteknik, och som innehéller en "laser” for att mita slidens rorelsefel pa
verktygsmaskiner, métmaskiner eller liknande utrustning.

2. Instrument for miétning av vinkelforskjutning som har en
"vinkelavvikelse fran en position” som ar lika med eller mindre (batt-
re) dn 0,00025°.

Anm.: Avsnitt 2B006.b.2 omfattar inte optiska instrument sasom autokollimato-

rer som anvéinder parallellt ljus (t.ex. laserljus) for att uppticka vinkelforskjut-
ning hos en spegel.

¢) Utrustning for métning av ojimnheter i en yta genom att méta den
optiska spridningen som en funktion av vinkeln med en kénslighet
som &r 0,5 nm eller mindre (battre).

Anm.: 2B006 inkluderar andra verktygsmaskiner 4n dem som specificeras i
2B001, forutsatt att de kan anvindas som mét- eller avsyningsmaskiner och

uppfyller eller 6verskrider de kriterier som anges for mét- och avsyningsmaski-
ner.

2B007 "Robotar” som har nadgon av foljande egenskaper samt dértill
horande sérskilt konstruerade styrsystem och "manipulatorer”:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B207.

a) I realtid kan utfora en fullstindig 3-dimensionell bildbehandling
eller *analys av en bild’ for att generera eller modifiera "program”
eller data for ett numeriskt program.

Teknisk anm.:

Begransningen i avseende ’analys av en bild’ innefattar inte approximation av
den tredje dimensionen genom att man betraktar foremélen med en given vinkel
eller genom att man med begriansad graskaletolkning far en djup- eller monster-
fornimmelse av det analyserade foremélet (2,5-D).

b) Speciellt konstruerade for att tillatas arbeta i en potentiellt explosiv
omgivning enligt nationella sdkerhetsbestdmmelser.

Anm.: Avsnitt 2B007.b omfattar inte “robotar” som é&r sirskilt konstruerade for
sprutlackeringsbas.

¢) Speciellt konstruerade for eller specificerade som stralningstaliga
for att motsta en total stralningsdos som ir storre én 5 x 10° Gy (ki-
sel) utan forsdmrad prestanda.

Teknisk anm.:
Termen Gy (kisel) avser den energi uttryckt i joule per kg som ett oavskdrmat
kiselprov absorberar nér den utsitts for joniserande stralning.



2B007 (forts.)
d) Specialkonstruerade for drift pa hojder 6ver 30 000 m.

2B008 Sammansittningar eller enheter som ar sérskilt konstruerade
for verktygsmaskiner eller médt- och inspektionsutrustning och
-system, enligt foljande:

a) Linjéra aterkopplade positioneringsenheter (t.ex. induktiva enhe-
ter, graderade skalor, infrardda system eller "laser"métsystem) som
har en "noggrannhet” som ar mindre (battre) dn [800 + (600 x L x
10?)] nm (L ér den effektiva lingden i mm).

Anm.: For "laser”system se dven anmérkningen till avsnitt 2B006.b.1.c och d.

b) Roterande aterkopplade positionsenheter (t.ex. induktiva enheter,
graderade skalor, infrardda system eller "laser"mitsystem) som har
en "noggrannhet” som dr mindre (battre) dn 0,00025°.

Anm.: For "laser”system se dven anmérkningen till avsnitt 2B006.b.2.

c¢) "Tipp- och vridbara arbetsbord” och "tippbara spindlar” som enligt
tillverkarens specifikationer kan forbéttra prestanda hos verktygsma-
skiner till eller 6ver prestandanivéer angivna i avsnitt 2B.

2B009 Maskiner for trycksvarvning och maskiner for tryckvalsning
vilka enligt tillverkarens tekniska specifikation kan utrustas med
"numeriska styrenheter” eller en datorkontroll och som har bada f6l-
jande egenskaper:

ANM.: SE AVEN AVSNITTEN 2B109 och 2B209.

a) Har minst tvd styrda axlar av vilka minst tva kan styras samtidigt
for "konturstyrning”, och
b) kraften fran pressrullen &r storre dn 60 kN.

Teknisk anm.:
I avsnitt 2B009 ska maskiner som kombinerar trycksvarvning och tryckvalsning
betraktas som maskiner for tryckvalsning.

2B104 "lIsostatiska pressar”, andra dn de som omfattas av avsnitt
2B004, med samtliga f6ljande egenskaper:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B204.
a) Maximalt arbetstryck av 69 MPa eller hogre.

b) Utformade for att uppna och bibehalla en termiskt reglerad miljo
av 873 K (600 °C) eller mer, och

¢) kammarutrymme med en innerdiameter av 254 mm eller storre.

Bilaga I
Kategori 2B007
[1051]

3:101

Andring nr 33
till TFH V:3



Produkter med
dubbla anvind-
ningsomraden
[1051]

3:102

2B105 Ugnar for kemisk fordngningsdeposition (CVD), andra 4n de
som omfattas av avsnitt 2B005.a, som dr konstruerade eller modifie-
rade for fortétning av kol-kol-kompositer.

2B109 Maskiner for tryckvalsning, andra &n de som omfattas av
avsnitt 2B009, och sérskilt konstruerade komponenter enligt foljande:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B209.

a) Maskiner for tryckvalsning med bada foljande egenskaper:

1. Maskinerna kan enligt tillverkarens tekniska specifikation utrus-
tas med "numeriska styrenheter” eller en datorkontroll, &ven om de
inte dr forsedda med sddana enheter, och

2. de har mer dn tva axlar som kan styras samtidigt for att uppna
"konturstyrning”.

b) Sérskilt konstruerade komponenter for maskiner for tryckvalsning
som omfattas av avsnitt 2B009 eller 2B109.a.
Anm.: Avsnitt 2B109 omfattar inte maskiner som inte kan anvéndas for produk-

tion av framdrivningskomponenter och -utrustning (t.ex. motorhus) i de system
som anges i avsnitt 9A005, 9A007.a eller 9A105.a.

Teknisk anm.:
Maskiner som kombinerar trycksvarvning och tryckvalsning ska i avsnitt 2B109
betraktas som maskiner for tryckvalsning.

2B116 Vibrationsprovsystem med dértill horande utrustning och
komponenter, enligt foljande:

a) Vibrationsprovsystem med aterkoppling och digital styrteknik,
som kan vibrera ett system med en acceleration som é&r lika med eller
storre dn 10 g rms mellan 20 Hz och 2 kHz samtidigt som det 6verfor
krafter som ar lika med eller storre dn 50 kN, mditta vid ’obelastat
bord’.

b) Digital styrutrustning, tillsammans med sérskilt utformad pro-
gramvara for vibrationsprovning, med en ’realtidskontrollbandbredd’
storre 4n 5 kHz och utformad for vibrationsprovsystem som omfattas
av avsnitt 2B116.a.

Teknisk anm.:

I avsnitt 2B116.b avses med ’realtidskontrollbandbredd’ den maximala hastighet
med vilken en styrutrustning kan utfora fullstindiga cykler av insamling, databe-
handling och utsdndning av kontrollsignaler.

¢) Vibratorer (skakutrustningar), med eller utan tillhdrande forstérka-
re, som kan dstadkomma en kraft som ar lika med eller stérre dn 50
kN, métt vid ’obelastat bord’, och anvédndbara i provningssystem som
omfattas av avsnitt 2B116.a.



2B116 (forts.)

d) Stodkonstruktioner och elektroniska enheter utformade for att
kombinera flera skakenheter till ett komplett skakbordsystem som
kan dstadkomma en sammansatt effektiv kraft som é&r lika med eller
storre dn 50 kN, mdtt vid ’obelastat bord’ och anvéndbart i vibra-
tionssystem som omfattas av avsnitt 2B116.a.

Teknisk anm. .
Med ’obelastat bord’ avses i avsnitt 2B116 ett arbetsbord eller yta utan fixtur
eller fastspanningsanordningar.

2B117 Utrustning och processregleringssystem, andra &n de som
omfattas av avsnitt 2B004, 2B005.a., 2B104 eller 2B105, som kon-
struerats eller modifierats for fortitning och pyrolys av raketdysor
och nosspetsar pa farkoster for aterintridde i jordatmosféaren.

2B119 Balanseringsmaskiner och tillhdrande utrustning enligt f6ljan-
de:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 2B219.

a) Balanseringsmaskiner som har samtliga fo6ljande egenskaper:

1. Kan inte balansera rotorer/enheter som har en massa som over-
stiger 3 kg.

2. Kan balansera rotorer/enheter vid hastigheter som Overstiger
12 500 varv/min.

3. Kan korrigera obalans i minst tva plan.

4. Kan balansera till en specifik aterstdende obalans av 0,2 gmm
per kg rotormassa.

Anm.: Avsnitt 2B119.a omfattar inte balanseringsmaskiner som dr konstruerade
eller modifierade for tandlakarutrustning eller annan medicinsk utrustning.

b) Avlidsningsenheter som &r konstruerade eller modifierade for att
anvéndas 1 maskiner som omfattas av avsnitt 2B119.a.

Teknisk anm. .
Avléasningsenheter betecknas ibland som balanseringsinstrument.

2B120 Rorelsesimulatorer eller vridbara bord med samtliga féljande
egenskaper:

a) Minst tva axlar.
b) Konstruerade eller modifierade for att innehélla slépringar eller

integrerade kontaktfria anordningar som kan overfora elkraft, signal-
information eller bada delarna.
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2B120 (forts.)
¢) Har nagon av foljande egenskaper:
1. Alla f6ljande egenskaper hos varje enskild axel:
a) Kan vridas minst 400 grader/s eller hogst 30 grader/s, och
b) en hastighetsupplosning pa hogst 6 grader/s och en nog-
grannhet pé lika med eller mindre &n 0,6 grader/s.

2. Har en hastighetsstabilitet som i1 sdmsta fall dr lika med eller
béttre (mindre) dn +/- 0,05 % som ett genomsnitt dver 10 grader eller
mer, eller

3. en positionerings “noggrannhet” som é&r lika med eller mindre
(béttre) dn 5 bagsekunder.

Anm. I: Avsnitt 2B120 omfattar inte vridbara bord som &r konstruerade eller

modifierade for verktygsmaskiner eller for medicinsk utrustning. Vridbara bord
for verktygsmaskiner omfattas av avsnitt 2B00S.

Anm. 2: Rorelsesimulatorer eller vridbara bord som anges i avsnitt 2B120 omfat-
tas oavsett om slépringar eller integrerade kontaktfria anordningar &r monterade
eller ¢j vid tidpunkten for exporten.

2B121 Positioneringsbord (utrustning med mojlighet till exakt rota-
tionspositionering i var och en av axlarna), andra 4n de som omfattas
av avsnitt 2B120, med samtliga foljande egenskaper:

a) Minst tva axlar, och

b) en positionerings”noggrannhet” som &r lika med eller mindre
(battre) dn 5 bagsekunder.
Anm.: Avsnitt 2B121 omfattar inte vridbara bord som ar konstruerade eller modi-

fierade for verktygsmaskiner eller for medicinsk utrustning. Vridbara bord for
verktygsmaskiner omfattas av avsnitt 2B00S.

2B122 Centrifuger som kan astadkomma accelerationer pd mer &n
100 g och som &r konstruerade eller modifierade for att innehalla
slépringar eller integrerade kontaktfria anordningar som kan &verfora
elkraft, signalinformation eller bada delarna.

Anm.: Centrifuger som anges i avsnitt 2B122 omfattas oavsett om sldpringar eller
kontaktfria anordningar &r monterade eller ¢j vid tidpunkten for exporten.



2B201 Verktygsmaskiner och alla kombinationer av dessa, andra 4n
de som omfattas av avsnitt 2B001, enligt foljande, for avlagsnande
eller frasning av metaller, keramer eller "kompositer” som enligt
tillverkarens tekniska specifikationer kan utrustas med elektronisk
styrning for simultan styrning av minst tvd axlar for att uppné
"konturstyrning”:

a) Verktygsmaskiner for frisning som har nadgon av foljande egen-
skaper:

1. Positioneringsnoggrannheten med "alla tillgingliga kompensa-
tioner” dr lika med eller mindre (béttre) 4n 6 pm enligt ISO 230/2
(1988) (1) eller nationella motsvarigheter lings med négon linjir axel,
eller

2. minst tva roterande axlar som kan utfora konturslipning.

Anm.: Avsnitt 2B201.a omfattar inte fraismaskiner som har f6ljande egenskaper:
a) X-axelns forflyttning stérre &n 2 m, och
b) totala positioneringsnoggrannheten hos x-axeln dr mer (sdmre) dn 30 pm.

b) Verktygsmaskiner for slipning som har nidgon av foljande egen-
skaper:

1. Positioneringsnoggrannheten med "alla tillgdngliga kompensa-
tioner” dr lika med eller mindre (béttre) dn 4 pm enligt [ISO 230/2
(1988) (') eller nationella motsvarigheter lings med nigon linjir axel,
eller

2. minst tva roterande axlar som kan utfora konturslipning.

Anm.: Avsnitt 2B201.b omfattar inte foljande slipmaskiner:
a) Rundslipmaskiner for invéindig, utvindig eller kombinerad invéndig och
utvindig slipning som har samtliga alla f6ljande egenskaper:
1. Kapaciteten &r begrinsad till ett arbetsstycke som ar hogst 150 mm i
ytterdiameter eller langd.
2. Begrinsade till x-, z- och c-axlar.
b) Jiggslipmaskiner som inte har en z- eller w-axel med en total positione-
ringsnoggrannhet som &r mindre (bittre) 4n 4um enligt ISO 23072 (1988) (') eller
nationella motsvarigheter.

Anm. I: Avsnitt 2B201 omfattar inte verktygsmaskiner for sirskilda dndamal
som endast dr avsedda for tillverkning av ndgon av foljande delar:

a) Kuggar.

b) Kam- eller vevaxlar.

c¢) Verktyg eller frasar.

d) Matarskruvar.

Anm. 2: En verktygsmaskin som klarar minst tva av de tre funktionerna svarv-
ning, frasning och slipning (t.ex. en svarv med frasningsfunktion) ska bedomas
efter vart och ett av de relevanta avsnitten 2B001.a, 2B201.a eller 2B201.b.

(") De tillverkare som beriknar positioneringsnoggrannheten enligt ISO 230/2
(1997) bor radfraga de behdriga myndigheterna i den medlemsstat dar de ar
etablerade.
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2B204 "Isostatiska pressar”, andra &n de som omfattas av avsnitt
2B004 eller 2B104, och tillhorande utrustning enligt f6ljande:

a) "Isostatiska pressar” som har foljande tva egenskaper:
1. Kan uppna ett maximalt arbetstryck av 69 MPa eller hogre, och
2. har ett kammarutrymme med en innerdiameter dver 152 mm.

b) Matriser, formar och styrutrustning, speciellt konstruerade for
"isostatiska pressar” som specificeras i avsnitt 2B204.a.

Teknisk anm.:

I avsnitt 2B204 avses med innerdiameter den del av arbetskammaren dér arbets-
temperatur och -tryck kan héllas. I diametern ska inte inrdknas utrymme for
lasthallare. Innerdiametern dr den mindre av tryckkammarens eller den isolerade
ugnskammarens, beroende pa vilken av de tva som &r placerad i den andra.

2B206 Mit- och inspektionsutrustning, andra én de som omfattas av
avsnitt 2B006, enligt foljande:

a) Datorstyrda eller numeriskt styrda koordinatmétningsmaskiner
(CMM) med bada foljande egenskaper:

1. Tva eller fler axlar, och

2. en maximalt tillten lingdmaétosédkerhet (Eg, MPE) ldngs nagon
(endimensionell) axel, identifierad som Egx, Egy eller Eqz, som ar lika
med eller mindre (béttre) dn (1,25 + L/1 000) pm (ddr L 4r den upp-
mitta l&ingden i mm) vid ndgon punkt inom maskinens rackvidd (dvs.
inom axelns ldngd), testad enligt ISO 10360-2(2009).

b) System for samtidig linjir mitning och vinkelmétning av ett halv-
skal som har bdda foljande egenskaper:

1. "Mitosédkerheten” ldngs med nagon linjér axel dr lika med eller
mindre (bdttre) 4n 3,5 pm per 5 mm, och

2. "vinkelavvikelsen frén en position” dr lika med eller mindre
(béttre) dn 0,02°.
Anm. I: Verktygsmaskiner som kan anvidndas som maét- eller avsyningsmaskiner

ska kontrolleras om de motsvarar eller dverskrider kriterierna for verktygsmaski-
ner eller mét- och avsyningsmaskiner.

Anm. 2: En maskin som beskrivs i avsnitt 2B206 omfattas om den Gverstiger
angivna parametrar nagonstans inom sitt arbetsomrade.

Teknisk anm.:
Alla parametrar for métviarden enligt avsnitt 2B206 motsvarar plus/minus, dvs.
inte hela bandet.



2B207 "Robotar”, "manipulatorer” och styrsystem som inte omfattas
av avsnitt 2B007, enligt foljande:

a) "Robotar” eller "manipulatorer” som é&r speciellt konstruerade for
att uppfylla nationella sékerhetsbestimmelser for hantering av hog-
explosiva d&mnen (t.ex. uppfyller elektriska markdata for hogexplosi-
va dmnen).

b) Styrsystem speciellt konstruerade for de "robotar” och
"manipulatorer” som anges i avsnitt 2B207.a.

2B209 Maskiner for tryckvalsning, maskiner for trycksvarvning med
tryckvalsande funktioner, andra 4n de som anges i avsnitten 2B009
eller 2B109, och dorn enligt foljande:

a) Maskiner som har foljande tva egenskaper:

1. Tre eller fler rullar (aktiva eller styrnings-), och

2. som enligt tillverkarens specifikation kan utrustas med
"numerisk styrning” eller datorkontroll.

b) Rotorskapande dorn konstruerade for att bilda rotorer med en inre
diameter pa mellan 75 mm och 400 mm.
Anm.: Avsnitt 2B209.a omfattar maskiner som endast har en rulle for att defor-

mera metallen plus tva extra rullar som understoder dornen men som inte direkt
deltar i processen.

2B219 Maskiner for centrifugalbalansering i flera plan, stationéra
eller portabla, horisontella eller vertikala, enligt foljande:

a) Maskiner for centrifugalbalansering konstruerade for balansering
av bgjliga rotorer med en langd av 600 mm eller mer och som upp-
fyller samtliga foljande villkor:

1. Axeltappdiameter storre dn 75 mm.

2. Balanserar vikter fran 0,9 kg till 23 kg.

3. Kan balansera med en rotationshastighet stérre &n 5 000
varv/min.

b) Maskiner for centrifugalbalansering konstruerade for balansering
av ihaliga cylindriska rotorkomponenter, som uppfyller samtliga
foljande villkor:

1. Axeltappdiameter storre 4n 75 mm.

2. Balanserar vikter fran 0,9 kg till 23 kg.

3. Balanserar till en dterstdende obalans lika med eller mindre &n
0,01 kg x mm/kg per plan.

4. Anvénder remdrift.
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2B225 Fjarrstyrda manipulatorer som 6verfor fjarrstyrd mekanisk
rorelse vid radiokemisk separation eller i s.k. hot cells, som har né-
gon av foljande egenskaper:

a) Kan arbeta genom en vidgg med en tjocklek av 0,6 m eller mer,
eller

b) kan 6verbrygga en skiljevigg med en tjocklek av 0,6 m eller mer.

Teknisk anm.:

Fjérrstyrda manipulatorer 6verfor en ménsklig operators handlande till en fjérr-
styrd arbetande arm med ett avslutande verktyg. Overforingen kan vara av mas-
ter-slave-typ eller styrd av styrpinne (joystick) eller knappsats.

2B226 Induktionsugnar med kontrollerad atmosfar (genom vakuum
eller inert gas) och kraftforsorjning till dessa enligt f6ljande:

ANM.: SE AVEN AVSNITT 3B.

a) Ugnar med alla f6ljande egenskaper:
1. Kan arbeta vid temperaturer ver 1 123 K (850 °C).
2. Har induktionsspolar med 600 mm i diameter eller mindre.
3. Ar konstruerade for en ingangseffekt pa minst 5 kW.

b) Kraftforsorjning med en specificerad utgangseffekt pa minst 5 kW,
sérskilt konstruerade for ugnar specificerade i 2B.226.a.

Anm.: Avsnitt 2B226.a omfattar inte ugnar konstruerade for behandling av halv-
ledarwafers.

2B227 Vakuumkontrollerade eller andra ugnar med kontrollerad
atmosfar for sméltning och gjutning av metall och dértill hérande
utrustning enligt foljande:

a) Omsmaéltningsugnar (ljusbdge) och gjutugnar med foljande tva
egenskaper:

1. Elektrodatgang mellan 1 000 cm® och 20 000 cm®, och

2. som kan arbeta med smalttemperaturer 6ver 1 973 K (1 700 °C).

b) Ugnar med elektronstralesméltning samt plasmaatomisering och
sméltning med foljande tvd egenskaper:

1. En effekt p& minst 50 kW, och

2. som kan arbeta med smélttemperaturer 6ver 1 473 K (1 200 °C).

¢) Datorstyrning och datordvervakning speciellt utformade for nagon
av ugnarna i avsnitt 2B227.a eller 2B227.b.



2B228 Utrustning for tillverkning, sammansittning och upplinjering
av rotorer for gascentrifuger, balgformande dorn och formar enligt
foljande:

a) Utrustning for hopsittning av rotorrorsektioner for gascentrifuger,
mellanvéiggar och dndstycken.

Anm.: Avsnitt 2B228.a omfattar precisionsdorn, inspanningsanordningar och
maskiner for krymppassning.

b) Utrustning for upplinjering av rotorrérsektioner lings en gemen-
sam axel.

Teknisk anm.:

I avsnitt 2B228.b bestéar sddan utrustning vanligen av precisionsmétprobar kopp-
lade till en dator som kontrollerar exempelvis pneumatiska kolvar som anvinds
for att rikta rorsektionerna.

¢) Bilgformande dorn och formar for produktion av bélgar med en
enkel utbuktning.

Teknisk anm.:
I avsnitt 2B228.c ska bélgarna ha alla f6ljande egenskaper:

1. Innerdiameter mellan 75 mm och 400 mm.

2. Langd 12,7 mm eller mer.

3. Utbuktningsdjup storre d4n 2 mm.

4. Tillverkade av hoghallfasta aluminium-legeringar, maraldrat stal eller
hoghallfasta "fibrer eller fiberliknande material”.

2B230 "Tryckgivare” som kan méta absolut tryck i omréadet O till
13 kPa och som har foljande tvéa egenskaper:

a) Tryckkénnande element tillverkat av eller skyddat av aluminium
eller aluminiumlegering, nickel eller nickellegering med mer &n 60
viktprocent nickel, och

b) nagon av foljande egenskaper:

1. Fullt skalutslag &r mindre dn 13 kPa och ’'noggrannheten’ bittre
an £ 1 % av fullt skalutslag, eller

2. fullt skalutslag ar 13 kPa eller mer och ‘noggrannheten’ &r bétt-
re &n £ 130 Pa.

Teknisk anm.:
Med 'noggrannhet’ avses i avsnitt 2B230 ett virde som innefattar icke-linjéritet,
hysteres och repeterbarhet vid omgivningstemperaturen.
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2B231 Vakuumpumpar som har alla foljande egenskaper:
a) Insugningsror med en diameter 380 mm eller mer.
b) Pumphastighet av 15 m’/s eller hogre.

¢) Kan astadkomma ett slutvakuum battre dn 13 mPa.

Teknisk anm.:
1. Pumphastigheten bestdms vid métpunkten med kvéve eller luft.
2. Slutvakuumet bestdms i pumpens ingdng med pumpens inlopp blockerat.

2B232 Flerstegs ldttgaskanoner eller andra hoghastighetskanonsy-
stem (coil-gun, elektromagnetiska och elektrotermiska typer och
andra avancerade system) som kan accelerera projektiler till 2 km/s
eller mer.

2B350 Hjilpmedel, utrustning och komponenter for kemisk tillverk-
ning enligt f6ljande:

a) Reaktorkérl eller reaktorer, med eller utan omrérare, med en total
inre (geometrisk) volym storre én 0,1 m’ (100 liter) och mindre &n
20 m® (20 000 liter), dir alla ytor som kommer i direkt kontakt med
den kemikalie som bearbetas eller innesluts ar gjorda av nagot av
foljande material:

1. ’Legeringar’ med mer dn 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer &n 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad beldggning
eller glasinfodring).

4. Nickel eller ’legeringar’ med mer dn 40 viktprocent nickel.

5. Tantal eller tantal’legeringar’.

6. Titan eller titan’legeringar’.

7. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.

8. Niob (columbium) eller niob’legeringar’.

b) Omrorare for anvdndning i reaktionskérl eller reaktorer enligt
avsnitt 2B350.a, samt impellrar, blad eller axlar konstruerade for
sddana omrdrare, dér alla omrorarens ytor som kommer i direkt kon-
takt med den kemikalie som bearbetas eller innesluts adr gjorda av
nagot av foljande material:

1. ’Legeringar’ med mer &n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer an 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bundna eller emaljerade beldggningar
eller glasinfodring).



2B350 b) (forts.)
4. Nickel eller ’legeringar’ med mer &n 40 viktprocent nickel.
5. Tantal eller tantal’legeringar’.
6. Titan eller titan’legeringar’.
7. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.
8. Niob (columbioum) eller niob’legeringar’.

c¢) Lagertankar, reservoarer eller behallare med en total inre (geomet-
risk) volym storre dn 0,1 m’ (100 liter) dér alla ytor som kommer i
direkt kontakt med den kemikalie som bearbetas eller innesluts &r
gjorda av ndgot av foljande material:

1. *Legeringar’ med mer &n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer 4n 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad belidggning
eller glasinfodring).

4. Nickel eller ’legeringar’ med mer @n 40 viktprocent nickel.

5. Tantal eller tantal’legeringar’.

6. Titan eller titan’legeringar’.

7. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.

8. Niob (columbioum) eller niob’legeringar’.

d) Virmevéxlare eller kondensorer med en véirmedverforingsyta
storre dn 0,15 m? och mindre dn 20 m* , samt ror, plattor, slingor eller
block (kylpaket) konstruerade for sddana virmevéxlare eller konden-
sorer, dar alla ytor som kommer i direkt kontakt med den kemikalie
som behandlas ér gjorda av nagot av foljande material:

1. *Legeringar’ med mer &n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer dn 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad belidggning
eller glasinfodring).

4. Grafit eller "kolgrafit’.

5. Nickel eller ’legeringar’ med mer &n 40 viktprocent nickel.

6. Tantal eller tantal’legeringar’.

7. Titan eller titan’legeringar’.

8. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.

9. Kiselkarbid.

10. Titankarbid.

11. Niob (columbium) eller niob’legeringar’.

Bilaga I
Kategori 2B350
[1051]
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2B350 (forts.)
e) Destillations- eller absorptionskolonner med en innerdiameter
storre 4n 0,1 m, samt vétskefordelare, angfordelare eller vatskeupp-
samlare konstruerade for sédana destillations- eller absorptionsko-
lonner, dér alla ytor som kommer i direkt kontakt med den kemikalie
som bearbetas dr gjorda av ndgot av foljande material:

1. ’Legeringar’ med mer dn 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer @n 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad beldggning
eller glasinfodring).

4. Grafit eller *kolgrafit’.

5. Nickel eller ’legeringar’ med mer dn 40 viktprocent nickel.

6. Tantal eller tantal’legeringar’.

7. Titan eller titan’legeringar’.

8. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.

9. Niob (columbium) eller niob’legeringar’.

f) Fjarrstyrda doseringsutrustningar dir alla ytor som kommer i direkt
kontakt med den kemikalie som behandlas &r gjorda av nagot av
foljande material:

1. *Legeringar’ med mer 4n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Nickel eller ’legeringar’ med mer dn 40 viktprocent nickel.

g) Ventiler med en ’nominell storlek’ éver 10 mm och hus (ventil-
hus) eller foérformade infodringar som &r konstruerade for sddana
ventiler, i vilka alla ytor som kommer i direkt kontakt med den kemi-
kalie som bearbetas eller innesluts dr gjorda av nigot av foljande
material:

1. ’Legeringar’ med mer 4n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer dn 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad beldggning
eller glasinfodring).

4. Nickel eller ’legeringar’ med mer dn 40 viktprocent nickel.

5. Tantal eller tantal ’legeringar’.

6. Titan eller titan ’legeringar’.

7. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.

8. Niob (columbium) eller niob’legeringar’, eller



2B350 g) (forts.) Bilaga 1
. . . . Kat 2B
9. keramiska material enligt foljande: atesort [103551(;
a) Kiselkarbid med en renhet av minst 80 viktprocent.
b) Aluminiumoxid med en renhet av minst 99,9 viktprocent.

¢) Zirkoniumoxid.

Teknisk anm.:
Med ’nominell storlek’ avses den mindre av in- och utloppsdiametrarna

h) Flervdggiga ror forsedda med en Oppning for lackindikering, i
vilka alla ytor som kommer 1 direkt kontakt med den kemikalie som
bearbetas eller innesluts ar gjorda av nagot av foljande material:

1. ’Legeringar’ med mer &n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer 4n 35 viktprocent fluor).

3. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad beldggning
eller glasinfodring).

4. Grafit eller ’kolgrafit’.

5. Nickel eller ’legeringar’ med mer &n 40 viktprocent nickel.

6. Tantal eller tantal’legeringar’.

7. Titan eller titan’legeringar’.

8. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’.

9. Niob (columbium) eller niob’legeringar’.

1) Multipeltdtade och titningsfria pumpar som har en av tillverkaren
specificerad flodeshastighet som ar storre dn 0,6 m’/timme, eller
vakuumpumpar med en av tillverkaren specificerad flodeshastighet
stérre dn Sm’/timme (vid standardtemperatur (273 K (0 °C)) och
tryck (101,3 kPa), samt hus (pumphus), férformade infodringar, im-
pellrar, rotorer eller strdlpumpsmunstycken konstruerade for saddana
pumpar, i vilka alla ytor som kommer i direkt kontakt med den kemi-
kalie som bearbetas eller innesluts adr gjorda av nagot av foljande
material:
1. *Legeringar’ med mer &n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.
2. Keramiska material.
3. Ferrokisel (jarnlegeringar med hog kiselhalt).
4. Fluorpolymerer (polymer- eller elastomermaterial som innehal-
ler mer 4n 35 viktprocent fluor).
5. Glas (inklusive keramiskt bunden eller emaljerad beldggning
eller glasinfodring).
6. Grafit eller "kolgrafit’.
7. Nickel eller ’legeringar’ med mer &n 40 viktprocent nickel.
8. Tantal eller tantal’legeringar’.
9. Titan eller titan’legeringar’.
10. Zirkonium eller zirkonium’legeringar’. 3:113
11. Niob (columbium) eller niob’legeringar’. Andring nr 33
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2B350 (forts.)
j) Forbranningsugnar utformade for att forstora kemikalier som om-
fattas av avsnitt 1C350 vilka har sérskilt utformade hanteringssystem
for forbranningsprodukterna, séirskilda hanteringshjialpmedel och en
medeltemperatur i forbranningskammaren 6ver 1 273 K (1 000 °C), i
vilka alla ytor som kommer direkt i kontakt med forbranningsproduk-
terna dr gjorda av eller beklidda med négot av foljande material:

1. ’Legeringar’ med mer 4n 25 viktprocent nickel och 20 viktpro-
cent krom.

2. Keramik.

3. Nickel eller ’legeringar’ med mer dn 40 viktprocent nickel.

Teknisk anm.:
1. ’Kolgrafit’ dr en sammanséttning som bestar av amorft kol och grafit, dar
grafitinnehallet 4r atta viktprocent eller mer.

2. For materialen i forteckningarna ovan avses med termen ’legering’, nér det
inte anges nagon specifik koncentration av nagon bestdndsdel, de legeringar i
vilka den identifierade metallen forekommer i en hogre viktprocentandel &n
ndgon annan bestandsdel.

2B351 Overvakningssystem for giftig gas och for dem avsedda de-
tekteringskomponenter, andra d4n de som anges i avsnitt 1A004, en-
ligt foljande, samt detektorer, sensoranordningar och erséttningsbara
sensorpatroner

a) som ér konstruerade for kontinuerlig drift och i stand att uppticka
kemiska stridsmedel eller kemikalier som omfattas av avsnitt 1C350
vid en koncentration pa mindre 4n 0,3 mg/m’ , eller

b) som é&r konstruerade for att uppticka kemiska foreningar med en
kolinesterashimmande funktion.

2B352 Utrustning som kan anvidndas vid hantering av biologiska
material, enligt foljande:

a) Kompletta biologiska sdkerhetslaboratorier (complete biological
containment facilities) av P3, P4 sikerhetsklass.

Teknisk anm.:
P3 eller P4 (BL3, BL4, L3, L4) sdkerhetsklass finns specificerad i WHO Labora-
tory Biosafety manual (3:e upplagan, Genéve, 2004).

b) Fermentorer som kan odla patogena "mikroorganismer” eller virus
eller som kan producera toxiner utan spridning av aerosoler, och som
har en total kapacitet av 20 liter eller mer.

Teknisk anm.:
Fermentorer omfattar bioreaktorer, kemostater och system med kontinuerligt
flode.



2B352 (forts.) N . . . . Kategor]?lzl?}%%;
¢) Centrifugalseparatorer som kan anvindas for kontinuerlig avskilj- [1051]
ning, utan spridning av aerosoler, och som har samtliga f6ljande
egenskaper:

1. En flodeshastighet hogre dn 100 liter per timme.

2. Bestandsdelar av polerat rostfritt stal eller titan.

3. En avtétning mot lickage genom en eller flera titningar mellan
vilka uppritthélls ett kontinuerligt &ngtryck.

4. En utformning sé att de kan steriliseras i slutet tillstdnd pa plats.

Teknisk anm. .
Centrifugalseparatorer omfattar ocksa dekanteringsutrustning.

d) Genomstromningsfilterutrustning (tangentiell) och komponenter,
enligt foljande:

1. Genomstrémningsfilterutrustning (tangentiell) utformad for
avskiljning av patogena mikroorganismer, virus, toxiner eller cellod-
lingar, utan spridning av aerosoler, som har béda foljande egenska-
per:

a) En total filteryta pa 1 m” eller storre.
b) Som har ndgon av foljande egenskaper:

1. En utformning sé att de kan steriliseras eller desinficeras
pa plats.

2. Anvénder filtreringskomponenter for engangsbruk.

Teknisk anm. .

Med sterilisera avses i avsnitt 2B352.d.1.b eliminering av alla livskraftiga
mikrober fran utrustningen, med anvindning av antingen fysikaliska agens (t.ex.
anga) eller kemiska agens. Med desinficera avses dodande av eventuella mikro-
biella smittimnen péd utrustningen genom anvéndning av kemiska agens med
bakteriedddande effekt. Desinficering och sterilisering skiljer sig fran hygienise-
ring, som avser rengdringsatgirder for att minska antalet mikrober pa utrustning-
en, utan att alla mikrobiella smittdmnen eller livskraftiga mikrober nddvandigtvis
elimineras.

2. Komponenter till genomstromningsfilterutrustning (tangentiell)
(t.ex. moduler, element, kassetter, patroner, enheter eller skivor) med
en filteryta som dr 0,2 m? eller stérre for varje komponent och som ér
konstruerade for anvindning i1 genomstromningsfilterutrustning
(tangentiell) enligt avsnitt 2B352.d.

Anm.: Avsnitt 2b352.d omfattar inte utrustning for omvand osmos enligt tillver-
karens specifikation.

e) Angsteriliserbar frystorkningsutrustning med en kylkapacitet av
10 kg is eller mer per dygn och mindre &n 1 000 kg is per dygn.
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2B352 (forts.)
f) Skydds- och inneslutningsutrustning enligt foljande:

1. Skyddskldder i form av hel- eller halvdrikter, eller k&por som é&r
beroende av bunden extern lufttillférsel och fungerar med dvertryck.

Anm.: Avsnitt 2B352.f.1 omfattar inte drikter som ska biras med inbyggd and-
ningsapparat.

2. Biologiska sédkerhetsskép eller isolatorer fran klass I1I med lik-
nande prestandanormer.
Anm.: Med isolatorer avses i avsnitt 2B352.f.2 flyttbara isolatorer, torkskap,

anaerobatiska kammare, 1ddor med mandvrering via handskar och laminarflow-
huvar (slutna med vertikalt flode).

g) Kammare vilka utformats for aerosoltestning (aerosolinhalations-

kammare) med "mikroorganismer”, virus eller "toxiner” och som har
3

en volym av 1 m’ eller mer.

2C Material
Inga.

2D Programvara

2D001 Annan "programvara” &n den i 2D002 och som é&r speciellt
framtagen for "utveckling”, "produktion” eller "anvéndning” av ut-
rustning som anges i avsnitten 2A001 eller 2B001-2B009.

2D002 "Programvara” for elektroniska enheter, &ven om den finns i
en elektronisk utrustning eller i ett system, som mojliggor for denna
utrustning eller detta system att fungera som en utrustning for
"numerisk styrning” som simultant kan koordinera mer &n fyra axlar
for "konturstyrning”.

Anm. 1. Avsnitt 2D002 omfattar inte "programvara” speciellt utformad eller
modifierad for drift av verktygsmaskiner som inte anges i kategori 2.

Anm. 2: Avsnitt 2D002 omfattar inte "programvara” for produkter som anges i
avsnitt 2B002. Se avsnitt 2D001 for "programvara” for produkter som anges i
2B002.

2D101 "Programvara” speciellt utformad eller modifierad for
"anvandning” av utrustningar som anges i avsnitten 2B104, 2B105,
2B109, 2B116, 2B117 eller 2B119-2B122.

ANM.: SE AVEN AVSNITT 9D004.

2D201 "Programvara” speciellt utformad for "anvéndning” av utrust-
ningar som anges i avsnitten 2B204, 2B206, 2B207, 2B209, 2B219
eller 2B227.



2D202 "Programvara” speciellt utformad eller modifierad for
"utveckling”, "produktion” eller "anvindning” av utrustning som
anges 1 avsnitt 2B201.

2D351 "Programvara”, annan dn den som omfattas av avsnitt 1D003,
speciellt utformad for "anvéndning” av utrustning som anges 1 avsnitt
2B351.

2E Teknik

2E001 "Teknik” enligt den allmdnna anmérkningen om teknik for
"utveckling” av utrustning eller "programvara” som anges i avsnitten
2A, 2B eller 2D.

2E002 "Teknik” enligt den allminna anmérkningen om teknik for
"produktion” av utrustning som anges i avsnitten 2A eller 2B.

2E003 Annan "teknik” enligt foljande:

a) "Teknik” for "utveckling” av interaktiv grafik som en integrerad
del i enheter for "numerisk styrning” for forberedelser eller dndringar
av delprogram.

b) "Teknik"” for metallbearbetningsprocesser enligt foljande:
1. "Teknik” for konstruktion av verktyg, formar eller fixturer spe-
ciellt utformade for ndgon av foljande processer:
a) "superplastisk bearbetning”,
b) "diffusionsbondning”, eller
c¢) "direktverkande hydraulisk pressning”.
2. Tekniska data som bestar av foljande processmetoder eller pa-
rametrar och som anvénds for att styra foljande:
a) "Superplastisk bearbetning” av aluminium-, titan- eller
"superlegeringar” genom
1. ytpreparering,
2. strackhastighet,
3. temperatur,
4. tryck.
b) "Diffusionsbondning” av "superlegeringar” eller titanleger-
ingar genom
1. ytpreparering,
2. temperatur,
3. tryck.
¢) "Direktverkande hydraulisk pressning” av aluminium- eller
titanlegeringar genom
1. tryck,
2. cyklingstid.

Bilaga I
Kategori 2D202
[1051]
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2E003 b) (forts.)
d) "Varm isostatisk fortdtning” av titanlegeringar, aluminiumle-
geringar eller "superlegeringar” genom
1. temperatur,
2. tryck,
3. cyklingstid.

¢) "Teknik” for "utveckling” eller "produktion” av hydrauliska
strackbearbetningsmaskiner, inklusive formar harfor, for tillverkning
av flygplansskrov.

d) "Teknik” for "utveckling” av generatorer for verktygsmaskiners
instruktioner (t.ex. delprogram) frén konstruktionsdata som finns
inlagda i enheter for "numerisk styrning”.

e) "Teknik” for "utveckling” av integrerad "programvara” for inkor-
porering av expertsystem i1 enheter for "numerisk styrning” for att
understddja avancerade beslut i s.k. shop floor operations.

f) "Teknik” for applicering av oorganiska ytbeldggningar eller oorga-
nisk ytfordndringsbelédggning (specificerade i kolumn 3 i f6ljande
tabell) till icke elektroniskt ledande substrat (specificerade i kolumn
2 i foljande tabell) med en process som anges i kolumn 1 i foljande
tabell och som definieras i de tekniska anmérkningarna efter tabellen.

Anm.: Tabell och teknisk anmédrkning aterfinns efter avsnitt 2E301.

ANM.: Denna tabell ska ldsas for att specificera tekniken for en sdrskild beldgg-
ningsprocess endast da resultatet av ytbeldggningen i1 kolumn 3 &r i ett stycke
direkt mittfor det relevanta substratet under kolumn 2. Till exempel, tekniska
uppgifter om beldggningsprocessen med kemisk forangningsdeposition (CVD) ér
inbegripna for applicering av silicider till kol-kol-, keram- och metall-"matris”-
“komposit”substrat, men dr inte inbegripna for applicering av silicider till sub-
strat av "hardmetall innehallande volfram’ (16) och ’kiselkarbid’ (18). I det andra
fallet &r den resulterande ytbeldggningen inte fortecknad i stycket under kolumn
3 direkt mittfor stycket under kolumn 2 dér "hérdmetall innehdllande volfram’
(16) och ’kiselkarbid’ (18) r fortecknade.



2E101 "Teknik” enligt den allménna anmarkningen om teknik for Bilaga I

. . . Kategori 2E101
"anviandning” av utrustning eller "programvara” som omfattas av [1051]
avsnitten 2B004, 2B009, 2B104, 2B109, 2B116, 2B119-2B122 eller

2D101.

2E201 "Teknik” enligt den allmdnna anmérkningen om teknik for
"anviandning” av utrustning eller "programvara” som omfattas av
avsnitten 2A225, 2A226, 2B001, 2B006, 2B007.b, 2B007.c, 2B00S,
2B009, 2B201, 2B204, 2B206, 2B207, 2B209, 2B225-2B232,
2D201 eller 2D202.

2E301 "Teknik” enligt den allmdnna anmérkningen om teknik for
"anviandning” av varor som omfattas av avsnitten 2B350-2B352.
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[1051] Ytbeliggningstekniker

Tabell

1. Beldggningsprocess (1) (*) 2. Substrat

3. Resultat av ytbeldggning

A. Kemisk fordngningsdepo- | "Superlegering”
sition (CVD)
Keramik (19) och glas med 14g expan-
sion (14)

Kol-kol, keram och metall-"matris"-
"kompositer”

Hardmetall innehallande volfram (16)
Kiselkarbid (18)

Molybden och molybdenlegeringar

Beryllium och berylliumlegeringar

Detektorfonstermaterial (9)

B. Termisk forangning Fysisk
forangningsdeposition (TE-
PVD)

3:120

Aluminider for interna
genomgangar

Silicider

Karbider

Dielektriska lager (15)
Diamant

Diamantlikt kol (17)

Silicider

Karbider

Svéarsmalta metaller
Blandningar dérav (4)
Dielektriska lager (15)
Aluminider

Legerade aluminider (2)
Bornitrid

Karbider
Volfram
Blandningar déirav (4)
Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)
Diamant
Diamantlikt kol (17)

Dielektriska lager (15)
Diamant
Diamantlikt kol (17)



Bilaga I

Tabell

[1051]
1. Beldggningsprocess (1) (*) 2. Substrat 3. Resultat av ytbeldggning
B.1. Fysisk forangningsdepo- | "Superlegeringar” Kisellegeringar

sition (PVD): Elektronstralar
(EB-PVD)

B.2. Jonassisterad resistivt
upphettad fysisk forangnings-
deposition (PVD) (Jonplate-
ring)

Keramer (19) och glas med ldg
expansion (14)

Korrosionsbesténdigt stal (7)

Kol-kol, keram och metall-"matris"-
"kompositer”

Hardmetall innehallande volfram (16)
Kiselkarbid (18)

Molybden och molybdenlegeringar

Beryllium och berylliumlegeringar

Detektorfonstermaterial (9)

Titanlegeringar (13)

Keramer (19) och glas med ladg
expansion (14)

Legerade aluminider (2)
MCrAIX (5)

Modifierat zirkonium (12)
Silicider

Aluminider

Blandningar dérav (4)

Dielektriska lager (15)

MCrAIX (5)
Modifierat zirkonium (12)
Blandningar dirav (4)

Silicider

Karbider

Svérsmalta metaller
Blandningar dérav (4)
Dielektriska lager (15)
Bornitrid

Karbider
Volfram
Blandningar dérav (4)
Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)
Borider

Beryllium
Dielektriska lager (15)

Borider
Nitrider

Dielektriska lager (15)
Diamantlikt kol (17)
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1. Beldggningsprocess (1) (*)

2. Substrat

3. Resultat av ytbeldggning

Kol-kol, keram och metall-"matris"-
"kompositer”

Hardmetall innehallande volfram (16)
Kiselkarbid

Molybden och molybdenlegeringar
Beryllium och berylliumlegeringar

Detektorfonstermaterial (9)

Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)
Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)

B.4. Fysisk forangnings-
deposition (PVD): katodstra-
leurladdning

C. "Pack cementation” (se A
ovan for "out-of-pack cemen-
tation”) (10)

3:122

Kol-kol, keram och metall-"matris"-
"kompositer”

Hardmetall innehallande volfram (16)
Kiselkarbid

Molybden och molybdenlegeringar
Beryllium och berylliumlegeringar
Detektorfonster-material (9)

"Superlegeringar”

Polymerer (11) och organiska
"matris"-"kompositer”

Kol-kol, keram och metall-"matris"-
"kompositer”

Titanlegeringar (13)

Diamantlikt kol (17)
B.3. Fysisk forangnings- Keramik (19) och glas med ladg Silicider
deposition (PVD): ’La- expansion (14) Dielektriska lager (15)
ser”forangning Diamantlikt kol (17)

Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)

Dielektriska lager (15)
Dielektriska lager (15)
Dielektriska lager (15)
Diamantlikt kol

Legerade silicider
Legerade aluminider (2)
MCrAIX (5)

Borider

Karbider

Nitrider

Diamantlikt kol (17)

Silicider
Karbider
Blandningar dirav (4)

Silicider
Aluminider
Legerade aluminider (2)
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1. Beldggningsprocess (1) (*)

2. Substrat

3. Resultat av ytbeldggning

D. Plasmasprutning

E. Malningsbeldggning

Svarsmilta metaller och legeringar (8)

"Superlegeringar”

Aluminiumlegeringar (6)

Svarsmalta metaller och legeringar (8)

Korrosionsbesténdigt stal (7)

Titanlegeringar (13)

Svarsmilta metaller och legeringar (8)

Kol-kol, keram och metall-

"_m

"matris"-"kompositer”

Silicider

Oxider

MCrAIX (5)

Modifierat zirkonium (12)
Blandningar dirav (4)
Slipbar nickel-grafit
Slipbara material som inne-
haller Ni-Cr-Al

Slipbar Al-Si-polyester
Legerade aluminider (2)

MCrAIX (5)

Modifierat zirkonium (12)
Silicider

Blandningar ddrav (4)

Aluminider
Silicider
Karbider

MCrAIX (5)
Modifierat zirkonium (12)
Blandningar ddrav (4)

Karbider

Aluminider

Silicider

Legerade aluminider (2)
Slipbar nickel-grafit
Slipbara material som inne-
haller Ni-Cr-Al

Slipbar Al-Si-polyester

Brinda silicider
Brinda aluminider utom for

resistiva varmeelement

Silicider
Karbider
Blandningar ddrav (4)
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1. Beldggningsprocess (1) (*) 2. Substrat 3. Resultat av ytbeldggning
F. Sputteringbeldggning "Superlegeringar” Legerade silicider
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Keramik och glas med lag
expansion (14)

Titanlegeringar (13)

Kol-kol, keram och metall-

"_m

"matris"-"kompositer”

Hardmetall innehallande volfram (16)
Kiselkarbid (18)

Molybden och molybdenlegeringar

Beryllium och berylliumlegeringar

Legerade aluminider (2)
Adelmetall-modifierade
aluminider (3)

MCrAIX (5)

Modifierat zirkonium (12)
Platina

Blandningar dérav (4)

Silicider

Platina

Blandningar dérav (4)
Dielektriska lager (15)
Diamantlikt kol (17)

Borider

Nitrider

Oxider

Silicider

Aluminider

Legerade aluminider (2)
Karbider

Silicider

Karbider

Svarsmailta metaller
Blandningar dérav (4)
Dielektriska lager (15)
Bornitrid

Karbider

Volfram

Blandningar dérav (4)
Dielektriska lager (15)
Bornitrid

Dielektriska lager (15)
Borider

Dielektriska lager (15)
Beryllium
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1. Beldggningsprocess (1) (*) 2. Substrat 3. Resultat av ytbeldggning
Detektorfonstermaterial (9) Dielektriska lager (15)
Diamantlikt kol (17)
Svarsmadlta metaller och legeringar (8) Aluminider
Silicider
Oxider
Karbider
G. Jonimplantation Lagerstal for hdga temperaturer Tillsatser av krom, tantal

Titanlegeringar (13) Borider
Nitrider
Beryllium och berylliumlegeringar Borider

Hardmetall innehallande volfram (16) Karbider
Nitrider

eller niobium (columbium)

(*) Siffrorna inom parentes hénvisar till de anmérkningar som foljer efter tabellen.

Tabell — Ytbelliggningsteknik — Anmérkningar
1. Termen ’beldggningsprocess’ omfattar sévél reparation och for-
battring av ytbehandlingen som den ursprungliga ytbehandlingen.

2. Termen ’legerade aluminidbeldggningar’ omfattar enkel- eller
flerstegsbeldggningar varvid ett eller flera &mnen &verfors fore eller
samtidigt med aluminidbeldggningen dven om dessa d&mnen overfors
med en annan ytbehandlingsmetod. Diaremot omfattas inte upprepad
anviandning av s.k. enkelstegs "pack cementation”-processer for att
uppna legerade aluminider.

3. Termen ’ddelmetallmodifierade aluminider’ omfattar flerstegsbe-
laggningar varvid ddelmetallen eller ddelmetallerna paldggs med
nagon annan beldggningsprocess fore péaldggningen av aluminidbe-
laggningen.

4. Termen ’blandningar ddrav’ omfattar infiltrerade material, sortera-
de blandningar, hjidlpbeldggningar och multilagerbeldggningar och
erhélls genom en eller flera av de beldggningsprocesser som anges i
tabellen.
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5. ’MCrAIX’ avser till en legerad beldggning dédr M star for kobolt,
jérn, nickel eller blandningar dérav och X stér for hafnium, yttrium,
kisel, tantal oberoende av méngd eller andra avsiktliga tillsatser som
ar storre dn 0,01 viktprocent, i olika proportioner och kombinationer,
utom

a) CoCrAlY-beldggningar som innehdller mindre &dn 22 viktpro-
cent krom, mindre dn 7 viktprocent aluminium och mindre 4n 2 vikt-
procent yttrium,

b) CoCrAlY-beldggningar som innehdller 22—-24 viktprocent krom,
10-12 viktprocent aluminium och 0,5-0,7 viktprocent yttrium, eller

¢) NiCrAlY-beldggningar som innehéaller 21-23 viktprocent krom,
10-12 viktprocent aluminium och 0,9-1,1 viktprocent yttrium.

6. Med termen ’aluminiumlegeringar’ avses legeringar som har en
brottgrins pa minst 190 MPa mitt vid 293 K (20 °C).

7. Med termen korrosionsbestiandigt stil” avses AISI (American Iron
and Steel Institute)-serien 300 eller motsvarande nationella standard
for stal.

8. ’Svéarsmilta metaller och legeringar’ omfattar foljande metaller
och deras legeringar: niobium (columbium), molybden, volfram och
tantal.

9. ’Detektorfonstermaterial’ enligt foljande: aluminiumoxid, kisel,
germanium, zinksulfid, zinkselenid, galliumarsenid, diamant, galli-
umfosfid, safir och foljande metallhalogenider: detektorfonstermate-
rial som har en diameter som ér stérre 4n 40 mm for zirkoniumfluorid
och hafniumfluorid.

10. ”Tekniken” for s.k. enstegs pack-cementation av massiva luftfoli-
er omfattas inte av kategori 2.

11. "Polymerer’ enligt foljande: polyimid, polyester, polysulfid, po-
lykarbonater och polyuretaner.

12. Med *modifierat zirkonium’ avses tillsatser av andra metalloxider
(t.ex. kalciumoxid, magnesiumoxid, yttriumoxid, hafniumoxid, oxi-
der till séllsynta jordmetaller) till zirkonium for att stabilisera speciel-
la kristallografiska faser och faskompositioner. Termisk barridrbe-
laggning som gors av zirkonium modifierad med kalciumoxid eller
magnesiumoxid genom blandning eller fusion omfattas inte.

13. Med ‘’titanlegeringar’ avses endast rymdlegeringar som har en
brottgrans som dr minst 900 MPa mitt vid 293 K (20 °C).

14. Med ’glas med 14g expansion’ avses glas med en termisk expan-
sionskoefficient pa hogst 1 x 107 K mitt vid 293 K (20 °C).



15. *Dielektriska lager’ &r beldggningar som dr uppbyggda av flera
lager isolationsmaterial i vilka interferensegenskaperna hos en kon-
struktion som dr sammansatt av material med olika brytningsindex
anvinds sa att reflexion, genomslidpplighet eller absorption erhélls
vid olika vaglingder. Med dielektriskta lager avses minst fyra di-
elektriska lager eller dielektriska/metall-"komposit”-lager.

16. "Hardmetall innehallande volframkarbid’ omfattar inte skdrande
och bearbetande verktygsmaterial som bestar av volframkar-
bid/(kobolt, nickel), titankarbid/(kobolt, nickel), kromkarbid/nickel-
krom och kromkarbid/nickel.

17. ”Teknik” som é&r sérskilt avsedd for beldggning av diamantlikt
kol pa nagot av foljande omfattas inte:

Diskettstationer samt lds- och skrivhuvuden, utrustning for till-
verkning av engangsmaterial, ventiler for kranar, akustiska membran
for hogtalare, motordelar till bilar, skirverktyg, stans- och pressma-
triser, kontorsmaskiner, mikrofoner och medicintekniska produkter
eller formar for plastgjutning eller plastformning, tillverkade av le-
geringar som innehaller mindre &n 5 % beryllium.

18. ’Kiselkarbid’ omfattar inte skdrande och bearbetande verktygs-
material.

19. Keramiska substrat i denna punkt omfattar inte keramiska materi-
al som innehéller minst 5 viktprocent lera eller cement, antingen som
separata bestandsdelar eller i kombination.

Tabell — Ytbeldggningsteknik — Tekniska anmérkningar

De processer som anges 1 kolumn 1 i tabellen definieras enligt fol-
jande:

a) Kemisk fordngningsdeposition (CVD) ar en ytbehandlings- eller
ytfordndringsprocess varvid metall, legering, "komposit”, ett dielek-
trikum eller en keram deponeras pé ett upphettat substrat. Reaktans-
gaserna sOnderdelas eller kombineras i nirheten av substratet, varvid
en beldggning sker pad substratet av det onskade grundédmnet, den
onskade legeringen eller kompositmaterialet. Energi for denna son-
derdelning eller kemiska reaktionsprocess kan erhéllas fran virmen i
substratet, en glimurladdningsplasma eller frdn upphettning med
"laser”-stralning.

Anm. I: CVD omfattar foljande processer: beldggning med ett gasflode out-of-

pack-beldggning, pulserande CVD, styrd termisk kdrnbildande nedbrytningspro-
cess (CNTD), plasmaforstérkta eller plasmaassisterade CVD-processer.

Anm. 2: Med pack menas ett substrat som &r inbakat i en pulverblandning.

Anm. 3: De reaktansgaser som anvénds i en out-of-pack-process produceras med
hjilp av samma basreaktioner och parametrar som pack cementation-processen,
med undantag av att substratet som ska belidggas inte dr i kontakt med pulver-
blandningen.
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b) Termisk fordngning — fysisk fordngningsdeposition (TE-PVD) ér
en ytbeldggningsprocess som sker i vakuum vid ett tryck som é&r lagre
dn 0,1 Pa varvid en termisk energikilla anvénds for att foranga be-
laggningsmaterialet. Denna process resulterar i en kondensation eller
en beldggning av det forangade materialet pa lampligt placerade sub-
strat.

Tillsatsen av gaser i vakuumkammaren under beldggningsproces-
sen for att skapa blandad beldggning dr en vanlig modifiering av
denna process.

Anvindningen av jon- eller elektronstrélar eller plasma for att
aktivera eller assistera vid beldggningen ar ocksa en vanlig modifika-
tion av denna teknik. Anvindningen av monitorer for att under pro-
cessen mita beldggningens optiska egenskaper och tjocklek kan utgo-
ra en del av dessa processer.

Specifika TE-PVD-processer ér foljande:

1. Elektronstrale-PVD anvinder en elektronstrale for att upphetta
och forénga det material som ska bilda beldggningen.

2. Jonassisterad resistivt upphettad PVD arbetar med elektroresis-
tiva varmekillor i kombination med direkt inverkan fran jonstralar
for att producera ett kontrollerat och likformigt fléde av de fordngade
beldggningsmaterialen.

3. ”Laser”forangning anvénder antingen pulsade eller kontinuerli-
ga “laser”vagor for att férdnga det material som ska bilda beldggning.

4. Katodstralebeldggning arbetar med en katod av det material som
ska bilda beldggning, varvid katoden forbrukas, och vid katoden
uppstar en gnisturladdning pé ytan genom en kortvarig jordkontakt
med hjélp av en trigger. En styrd rorelse av gnistan urholkar katod-
ytan och skapar ett kraftigt joniserat plasma. Anoden kan antingen
vara en kon fastsatt till katodens periferi, med hjélp av isolatorer,
eller till kammaren. Substratet forspénns sé att icke-synlig beldgg-
ning kan ske.

Anm.: Denna definition omfattar inte slumpméssig katodstralebeldggning utan
forspant substrat.

5. Jonplétering dr en speciell modifikation av den vanliga TE-
PVD-processen, varvid ett plasma eller en jonkélla anvénds for att
jonisera de &mnen som ska anvindas for beldggning, och en negativ
forspanning laggs pa substratet for att underlitta extraktionen av de
dmnen som ska deponeras fran plasman. Inférandet av reaktiva 4m-
nen, fordngning av fasta material i kammaren samt anvéndning av
monitorer for att under processen méta beldggningens optiska egen-
skaper och tjocklek dr vanliga modifieringar av denna process.



c¢) "Pack Cementation” dr en ytfordndringsprocess eller en overlag-
ringsbeldggningsprocess varvid substratet packas in i en pulver-
blandning ("pack”) som bestéar av

1. metallpulver som ska utgora beldggningen (vanligtvis alumini-
um, krom, kisel eller kombinationer av dessa),

2. en aktivator (vanligtvis ett halogent salt), och

3. ett ballastpulver, oftast aluminium.

Substratet och pulverblandningen placeras i en retort som upphettas
till en temperatur mellan 1 030 K (757 °C) och 1 375 K (1 102 °C) i
tillrdckligt 1ang tid for att beldggningen ska ske.

d) Plasmasprutning dr en ytbehandlingsprocess i vilken en kanon
("blaslampa”), som producerar och styr ett plasma tar emot pulver
eller trad av beldggningsmaterialet, smilter det och skjuter det mot
ett substrat, varpa en integrerad sammanfogning sker. Plasmasprut-
ning kan antingen ske som lagtryckssprutning eller hoghastighets-
sprutning.

Anm. 1: Med lagtryck avses lagre tryck dn omgivande atmosfartryck.

Anm. 2: Med hoghastighet avses en gashastighet vid sprutmunstycket som
overskrider 750 m/s berdknat vid 293 K (20 °C) och 0,1 MPa.

e) Malningsbeldggning dr en ytforandringsprocess eller en dverlag-
ringsbeldggningsprocess i vilken ett metalliskt eller keramiskt pulver
med ett organiskt bindemedel uppslammas i en vétska och appliceras
pa ett substrat genom antingen sprutning, doppning eller méalning,
med péfoljande luft- eller ugnstorkning, samt virmebehandling for
att uppna onskad beldggning.

f) Sputteringbeldggning dr en Overlagringsbeldggningsprocess som
baseras pa impulsdverforingsfenomen, varvid positiva joner accelere-
ras av ett elektriskt filt mot ytan av ett mal (beldggningsmaterialet).
Den kinetiska energin hos de laddade jonerna ér tillricklig for att
atomer fran ytan ska frigoras och beldggas pa det 1dmpligt placerade
substratet.

Anm. I: Tabellen hinvisar endast till triod-, magnetron- eller reaktiv sputtering-
beldggning som anvédnds for att 6ka vidhéftningen av beldggningen samt radio-

frekvent (RF)-forstarkt sputteringbeldggning som anvénds for att tilldta fordng-
ning i icke metalliska beldggningsmaterial.

Anm. 2: Légenergijonstralar (mindre dn 5 keV) kan anvéndas for att aktivera
beldggningen.

g) Jonimplantation &r en ytfordndringsbeldggningsprocess i vilken
det amne som ska legeras joniseras, accelereras genom en potential-
gradient och fors in till ytregionen for substratet. Detta inbegriper
processer dir jonimplantationen sker samtidigt med fysisk forang-
ningsdeposition med elektronstrale eller sputteringbelidggning.
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