1. Inledning
11 Allmant

| regelverket fér barande
stalkonstruktioner hanteras utformning
och dimensionering i Eurokod 3,
Dimensionering av stdlkon- struktioner,
medan utférande och kontroll behandlas i
SS-EN 1090, Utférande av stal- och
aluminiumkonstruktioner, som omfattar
tre fem delar:

e Del 1: Beddomning av barverksdelars
overensstammelse med stallda krav (SS-EN
1090-1)

e Del 2: Stalkonstruktioner (SS-EN 1090-
2)

e Del 3: Aluminiumkonstruktioner

(SS-EN 1090-3)

e Del 4: Tekniska krav for kallformade
tunnplatskonstruktioner av stal for tak,
golv och vaggar

e Del 5: Tekniska krav for kallformade
tunnplatskonstruktioner av aluminium for
tak, golv och vaggar

Utférandestandarden SS-EN 1090-2 om-
fattar 12 huvudkapitel och 12 bilagor med
totalt 203 sidor text som behandlar
allmanna utféranderegler, toleranser och

regler for kontroll, dar kraven &r satta sa
att stalkonstruktionen ska uppna en
tillrackligt hog kvalitetsniva med hansyn till
mekanisk barférmaga och stabilitet,
funktion vid brukande samt bestdndighet.

Denna handbok, Tillverkning, montering
och kontroll av stdlkonstruktioner — Hand-
bok for tillimpning av SS-EN 1090-2,

utgér en sammanfattning av den
vasentliga informationen i SS-EN 1090-2
och &r iforsta hand ténkt att fungera som
ett stdd for konstruktorer vid
upprattande av fore- skrifter for
utférande av stalkonstruktioner. D& SS-EN
1090-2 innehaller en del tekniska
specifikationer och krav for tillverkning och
montering av produkter som aldrig eller
mycket sdllan anvédnds isvenskt stalbyg-
gande har innehallet i handboken avgran-
sats till att inte omfatta produkter eller

utféranden som &r ovanliga for den
svenska marknaden.

Utover den text som direkt refererar till

SS-EN 1090-2 innehaller handboken &dven
en del kommentarer, tillagg och
rekommen- dationer pa utférande som &r
praxis ellertraditionellt har anvints for
stalbyggande

i Sverige. Dessa kommentarer och rekom-
mendationer har markerats med kursivt
typsnitt i den lopande texten.

SS-EN 1090-2 innehaller, férutom fore-
skrivna krav pa utférande, avsnitt som
anger da tilliggsinformation ska
specificeras for en egenskap, en metod eller
nagot annat. I standarden finns dven
mojlighet att gora alternativa val och
didrmed precisera kra-

ven pa arbetsutférandet. [ denna handbok
anviands markeringen (F) for att tydliggora
dessa krav pa nodvindig
tilldggsinformation och mojligheter till val
vid upprittande av handlingar.

Betriffande bilagorna i SS-EN 1090-2 har
informationen i bilaga B, G, H, J och K ¢j
inkluderats i handboken. Informationen i
ovriga bilagor i SS-EN 1090-2 har
hanterats pa foljande sitt:

e Bilaga A: A.1 och A.2 har inarbetats i den
16pande texten genom tillimpning av mar-
keringen (F). A.3 aterfinns som Bilaga A.

» Bilaga C har inarbetats i Avsnitt 4.4.

» Bilaga D aterfinns som Bilaga B.

» Bilaga E aterfinns som Bilaga C.

» Bilaga F har inarbetats i Avsnitt 10.11.

e Bilaga L har inarbetats i Avsnitt 7.4.

» Bilaga M har inarbetats i Avsnitt 12.8.

For att underlitta for anvindaren och goéra
det enkelt att vid behov hitta motsvarande
eller kompletterande information i SS-EN
1090-2 foljer denna handbok i princip ka-
pitelindelningen i standarden fran Kapitel
4 och framat. I Kapitel 2 ges definitioner av
termer och begrepp som forekommer i
SS-EN 1090-1 och SS-EN 1090-2. I Kapitel
3 ges en sammanfattning av innehallet i
SS- EN 1090-1.

Dérutéver har handboken kompletteras
med fyra ytterligare  bilagor med
exempel pa tillimpningar av de rad och
foreskrifter som ges i denna handbok:

» Bilaga D — Exempel pé foreskrifter pa



ritning

= Bilaga E — Exempel pa kontrollplan
» Bilaga F — Exempel pa svetsplan

= Bilaga G — Exempel pa
rostskyddssystem

For att undvika forvéxlingar anvénds,
forutom referenser i den lopande texten,
dven gemener vid hdnvisningar till kapitel,
avsnitt, figurer, tabeller och bilagor i SS-EN
1090-1 och 1090-2 och inledande versaler
vid hénvisningar till Kapitel, Avsnitt, Figu-
rer, Tabeller och Bilagor i denna handbok.

1.2 Standarden
SS-EN 1090-2

I introduktionskapitlet till SS-EN 1090-2
anges att standarden ger utférandekrav for
stalkonstruktioner och barverksdelar av
stal tillverkade av

varmvalsat konstruktionsstal for stil- sorter
upp till S700*;

kallformade komponenter och tunnplat for
rostfritt stal upp till S700 och for kolstal
upp till S700*; (om inte behandlat av EN
1090-4)

varm- och kallformade austenitiska,
austenitiskferritiska och ferritiska rostfria
stal;

— varm- och kallformade rorprofiler.
SS-EN 1090-2 kan édven anvidndas for stal-
sorter upp till S960 forutsatt att utférande-
kraven ar verifierade mot sdkerhetskraven
och att eventuella erforderliga tilliggskrav
anges.

SS-EN 1090-2 ér tillimplig for béarverk
dimensionerade enligt SS-EN 1993.
Stalspont, massundatrangade pélar och
mikropalar enligt EN 1993-5 ska utforas
enligt EN 12063, EN 12699 och EN14199.
SS-EN 1090-2 omfattr enbart utforandet av
hammarband, avstyvningar och anslutnigar.
Standar- den &r ocksa tillimplig for de
barverksdelar av stal som ingar i
samverkanskonstruktioner med betong och
som dimensioneras enligt

SS-EN 1994. Dérutover kan standarden
dven tillimpas pa biarverk dimensionerade
enligt andra dimensioneringsregler under
forutsattning att villkoren for utférande
Overensstimmer med dem och att
eventuella tilliggskrav anges. Standarden
omfattar svetsning av armeringsstal till
konstruktionsstal. Standarden inkluderar
inte krav for armeringsstal i armerade
betongkonstruktioner.




2. Termer och
definitioner

Termer och definitioner enligt
SS-EN 1090-2

Kontroll- och provningsplan

Plan som inkluderar kontrol och/eller provning av
dokument och/eller material och/eller utforande.



4.2 Forteckningodver
utforandekrav
Utforandeklasser

(F) Noggrannheten for utforandet ges av foreskriven

utforandeklass. EXC1 motsva- rar klassen med de

lagsta kraven medan EXC4 har de striktaste kraven.

Om—ingetannat—anges—giller EXC2. Ett helt barverk,

en del av ett barverk eller en bérverksdetalj kan

tillskrivas en specifik utférandeklass. Information om
de krav som giller for de fyra utférandeklasserna ges

1 Bilaga A (motsvarar bilaga A.3 i SS-EN 1090-2).

4.3 Entreprendrens
dokumentation

Enligt SS-EN 1090-2 ska f6ljande punkter
dokumenteras for utforandeklasserna EXC2 till
EXC4:

a) Organisationsplan med ledande personal ansvarig

for varje del i utférandet.

b) Rutiner, metoder och arbetsinstruktioner.

¢) Kontroll- och testplan som é&r specifik for
konstruktionen.

d) Rutiner for hantering av dndringar.

e) Rutiner for hantering av avvikelser;
handlingar

f) Eventuella avstimningspunkter med krav pa
kontroll eller provning, inklusive krav for
godkinnande.

Om det &r foreskrivet att en kvalitetsplan
upprattas for konstruktionen ska den innehalla:

a) Ett 6versiktligt ledningsdokument
som tydliggor

1) att tillverkningsférmagan motsvarar
stidllda utférandekray,

2) resursfordelning och uppgifter for
ansvarig personal under projektets
olika faser samt

3) anvisningar och organisation for
kontroll inkluderande fordelning av
ansvarsomrade for respektive
kontroll- punkt.

b) Kvalitetsdokument som omfattar de

punkter som ska dokumenteras. Doku-

menten ska upprattas innan utforandet
paborjas for den del som berors.

c) Protokoll férda vid inspektioner och kontroller
samt handlingar som intygar
Overensstammelse och utférda aktiviteter.
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5.1 Allmant

(F) Om icke-standardiserade produkter anvdnds ska
deras egenskaper fOreskrivas. Relevanta egenskaper
tas fran foljande lista:

a) strick- och brottgrins

b) brottfoérléngning

¢) tvarsnittskontraktionstest, om tillimpligt

d) dimensionstolleranser

e) slagseghet, om tillampligt

f) leveransvillkor for virmebehandling

g) krav géllande a-métt (Z-kvalitet), om tillaimpligt
h)Begrénsningar for inre diskontinuteter eller sprickor i
zoner som ska svetsas, om tillimpligt

Dessutom, om materialet ska svetsas, deklareras
svetsbarhet enligt:

i) klassificering i enlighet med material grupp systemet
definierat I CEN ISO/TR 15608, eller;

j) en maxgrans for kolekvivalent, eller;

k) en declaration av kemiskt innehall tillrdcklig for att
kolekvivalent ska kunna berdknas.

5.2 Identifiering, kontroll-
dokument
och sparbarhet

Levererade ingaende produkters egenskaper ska vara
dokumenterade pa ett satt som medger att de kan
jamforas med foreskrivna egenskaper.
Overensstimmelse med aktuell produktstandard ska
kontrolleras enligt Avsnitt 12.2. Fér metalliska
produkter ska kontrolldokument enligt EN 10204 vara
enligt Tabell 5.1.

De kontrolldokument som definieras i EN
10204 och som refereras till i Tabell 5.1 &ar:

e I|dentitetsintyg 2.1 — Leverantdren in - tygar att
varorna overensstammer med bestéllning.

e Kvalitetsintyg 2.2 — Leverantodren in- tygar att
varorna overensstammer med bestéllning och
lamnar resultat fran icke specifik kontroll, d v s
provning utférd pa samma typ av vara men inte
nddvéandigt- vis den som levereras.

e Kontrollintyg 3.1 — Leverantdren in- tygar att
varorna overensstammer med bestéllning och
anger provningsresultat, dokumentet valideras av
oberoende auk- toriserad kontrollant.
Kontrollintyg 3.2 &r ocksa lampliga att anvanda
dar Kontrollintyg 3.1 féreskrivs.

e Kontrollintyg 3.2 — Oberoende aukto- riserad
kontrollrepresentant intygar att varorna
overensstammer med bestallning och anger
provningsresultat.

Tabell 5.1 Kontrolldokument for metalliska

produkter
Ingaende produkt Kontroll-
dokument
Konstruktionsstal (Tabell 5.2.och
5.3) 29ab
<8275 3.1
> 3275 cller
3._23
Rostfritt stal (Tabell 5.4)
Min 0.2% dragflytspanning < 240 22
MPa
Min 0.2% dragflytspanning > 240 3.1
MPa
Gjutstal 3.1¢ Enligt
Asc e
=h
10340:20
o7
Forbrukningsmaterial for svetsning 2.2
(Tabell 5.5)
Komponenter till skruvforband
enligt:
EN 14399 3.1dee
EN 15048 2.1
Brickor 21
Nitar for varmslagning 3.1¢
Géngande och borrande skruv, 3.1¢°
blindnit
Svetsbultar 3.1¢
Overgangskonstruktioner for broar 3.1
Hdghallfasta linor och kablar 3.1
Bérverkslager 3.1

3.1 dokument om minsta flytgrans ar 275 MPa och
slagseghet ar provad vid temperatur < 0° C.

b EN 10025-1:2004 kraver att &mnen som ingar i CEV-

formeln ska rapporteras i inspektionsdokumentet.

Ovriga tillsatta material som ska raporteras enligt

EN 10025-2 inkluderar Al, Nb och Ti.

©2.2 dokument om flytgrans < 355 MPa och slagseghet ar

provad vid temperatur 20° C.

9 Om skruvgrupper ar markta med fillverkningsnummer och

fillverkare och om de karakteristiska vardena kan sparas i

det interna (fabrikens) produktionkontrollregistret baserat

pa tillverkningsnummer sa kan 3.1 intyget enligt EN10204
uteldmnas.

¢ Kontrolldokument ska ange resultat av Iamplighetstest.

( Tillampligt om skruv, mutter eller briska levereras for
anvandning i ej-forspanda applikationer och ej som en
komponrent i ett forband enligt EN 14399 serien eller EN
15048 serien.




5.3 Produkterav
konstruktionsstal

(F) Om inte annat anges ska tjocklekstole-
ranser for stalplat enligt EN 10029 och EN
18286 vara tas-somklass Bfor EXC4-och klass

A iBvrict,

Tabell 5.2 Standarder for produkter av konstruktionsstal

Produkt Tekniska leveransvillkor Dimensioner Toleranser
- och H-stang EN 10025-1 EN 10365 EN 10034
INP och EN 10365 EN 10024
UNP och UPE EN 10025-2 EN 10365 EN 10279
Vinkelstang EN 10025-3 EN 10056-1 EN 10056-2
T-stang EN 10025-4 EN 10055 EN 10055
Plattstang och plat EN 10025-5 Inte tilldmpligt EN 10029, 10051
Rundstang EN 10025-6 Eg(;a%?1176(1)2258' 10059, 5386%0117010(?158 10059,
Varmformade ror EN 10210-1 EN 10210-2 EN 10210-2
Kallformade ror EN 10219-1 EN 10219-2 EN 10219-2

Anmarkning: EN 10020 ger definitioner och klassificering av stalsorter. Beteckningar for stal med namn

och nummer ges i EN 10027-1 och-2.

Tabell 5.4 Produktstandarder for rostfritt stal

Produkt Tekniska leveransvillkor Toleranser
Plat och band EN 10088-42 EN 10029, 10048, 10051,
EN-ISO 9445
Svetsade ror EN 10296-2 ENISO 1127
Somlsa ror EN 10297-2
Stanger EN 10088-53 Elzl)ag(%ﬂ 10058, 10059, 10060,

Anmérkning: Beteckningar for stal med namn och nummer ges i EN 10088-1.

For stalprodukter for konstruktionsandamal
utanfor overensstammelse med kraven enligt
relevant produktstandard enligt Tabell 5.2,
5.3 och 5.4, ska en deklaration av produktens
engenskaper jamforas med angivna
egenskaper i utforandespecifikationen.

For angivna egenskaper ska underlaget for
egenskaperna tillhandahallas.

For kolstal ar kraven pa ytbeskaffenhet
Klass A12 enligt EN 10163-2 for plat och

plattstang och Klass C1 enligt EN 10163-3

for profiler.

(F) Utférandekraven ska foreskriva om
vissa defekter ska repareras.

(F)-C i .
. kesive_f&r EXC3 e

ska—detforeskri—vas—Sprickor eller

sprickliknande defekter bér inte tillatas i

EXC3 och EXCA4.

Ytbeskaffenhet for rostfritt stal ska
uppfylla krav enligt EN 10088-42 for plat




och band och enligt EN 10088-53 for
profiler.

(F) Utforandespecifikationen ska ange +
berdrdafallska tillaggskrav féreskri—vas
om sarskilda begransningar fér antingen
ytojamnheter eller for lagning av ytskador
med slipning enligt EN 10163 eller

EN 10088 for rostfritt stal.

(F) For andra produkter ska krav pa ytbe-
skaffenhet foreskrivas. Kraven ska hdnvisa
till berorda europeiskaeller internationella
specifikationer.

(F) C ) fikati .
ekl .

ford oll el vifinich

\ . crackeivas.

For ingdende produkter ska
ytbeskaffenheten vara sa att kraven
betrdffande forbehand- lingsgrad enligt
Avsnitt 10.2 kan uppnas.

ForEXC3-och-EXC4gallerklassOm Klass S1
specificeras galler entigt EN 10160 for inre
diskontinuiteter for svetsade korsférband
som overfor drag- krafti
tjockleksriktningen inom fyra ganger
platens tjocklek pa vardera sidan av
anslut- ningen.

(F) Det ska foreskrivas om inre diskonti-
nuiteter ska kontrolleras i anslutning till
tvarskott eller avstyvningar. | sa fall galler
klass S1 enligt EN 10106 inom ett omrade
av 25 ganger tjockleken av flans eller livplat
pa 6mse sidor om den svetsade avstyvningen
eller tvarskottet.

EN 10160 beskriver metod och ger accep-
tanskrav ~ for ultraljudsprovning av platta
produkter. Tilldtna avvikelser &r indelade

i fem klasser, SO till S4, med de striktaste
kraven i klass S4. Darutover géller sarskilda
krav for den platta produktens kanter.

(F) Dérutover ska foljande krav
foreskrivas om de dr tillampliga:

a) Provning av ingédende produkter utom
rostfritt stal for inre diskontinuiter eller
sprickor i omraden som ska svetsas.

b) Forbattrade egenskaper i tjockleksrikt-
ningen for ingdende produkter enligt EN
10164 utom rostfritt stal, sa kallad Z-
kontrollerad plat.

Viirdering av behovet gors normalt av
konstruktoren.

c) Sérskilda leveransvillkor for rostfritt
stal, t ex ”Ekvivalent for motstand mot
grop- fratning” enligt Cr + 3,3Mo + 16N
dér dmnena ingar i viktpreeent
massandel.

d) Processvillkor om ingaende produkter
ska behandlas fore leverans, till exempel
krav pd vdarmebehandling, 6verhdjning
eller annan bdjning.

5.4 Gjutstal
Gjutstal ska uppfylla krav enligt EN
10340.

(F) Stalsort och om tillimpligt finish ska
foreskrivas tillsammans med optioner
som tillats i standarden, inklusive den
informa- tion och de optioner som krévs
enligt EN 1559-1 och EN 1559-2. Om
inte annat foreskrivs ska gjutstal provas
fore leverans. Provning enligt 1090-2
5.4.

5.5 Forbrukningsmaterial
for svetsning
Forbrukningsmaterial ska vara
dandamalsen- liga for svetsprocessen,
materialet som ska svetsas och
svetsmetoden. Eérstdlsorter med-hallfasthet

Bfepedato S peliomarendeas

Tabell 5.5 Produktstandarder for férbruk-
ningsmaterial fér svetsning

Forbrukningsmaterial for svetsning | Produktstandard
Skyddsgas for bagsvetsning och ENI1SO 14175
skérning
Tillsatsmaterial for bagsvetsning EN1SO 14341
med skyddsgas
Trad for pulverbagsvetsning Eh—rEs
ENISO 14171
Belagda elektroder for svetsning e
av hoghallfast stal ENISO 18275
Rértradelektroder for bagsvetsning | EN 1ISO 17632
Flussmedel for pulverbagsvetsning | EN-760
ENISO 14174
Belagda elektroder for rostfritt eller | EN-4600
varmetaligt stal ENISO 3581
Tillsatsmaterial for TIG-svetsning ENISO 636
Belagda elektroder for ENISO 2560
bagsvetsning




(F) Mekaniska-egenskaper Tekniska

leveransvillkor ska foreskrivas for:

a) Féstelement av kolstal eller legerat stal
med storre diameter &n vad som ges av

EN ISO 898-1 och ISO 898 EN-20898-
2.

b) Fastelement av austenitiska eller
austenitiska-ferritiska rostfria stal med

Tradelektroder for rostfritt stal EN1SO 14343
eller varmetaliga stal

Tradelektroder for bagsvetsning EN1SO 16834
med skyddsgas for hoghallfast stal

Tillsatsmaterial for pulverbag- bAn0E
svetsning av héghéllfast stal ENISO 26304
Rértradselektroder for svetsning ENISO 17633
av rostfritt eller varmetaligt stal

Roértradselektroder for EN SO 18276
hoghallfast stal

storre diameter dn vad som ges i EN
ISO 3506-1 och EN ISO 3506-2.

Tabell 5.6 Foérbrukningsmaterial for
svetsning av stél enligt EN 10025-5

(se &ven Avsnitt 7.5)

c) Rosttroga fastelement
Fistel o ferritickistal.

(F) Fastelement enligt EN ISO 898-1 och
ISO 898 EN-20898-2 ska inte anvéndas till

att for- binda rostfria stal enligt EN 10088
om inte annat anges.

Skaftet pa stift ska vara i tolleransklass h13

enligt EN ISO 286-2 (b11 om belagd).

Svets- Alternativ | Alternati Alternativ
process 1 v 3

111 Matchande | 2,5 % Ni | 1 % Ni€,0,5 %
135 Matchande | 2,5 % Ni | 1 % Ni€,0,5 %
121, Matchande | 2% Ni | 1 % NiGr,0,5 %
122 Mo

Matchande: 2 0,46 % Cu och andra legeringsdmnen

Foérspanda férband

Féstelementen ska vara i hallfasthetsklass

5.6 Mekaniska fastdon

Korrosionsmotstandet for fastdon och tit-
ningsbrickor ska vara jamforbart med det
for de forbundna delarna. Elektrolytisk be-
laggning av fastdon ska folja EN ISO 4042.
Varmforzinkning av fastdon ska folja EN
ISO 10684 och skyddsbeldggning av
fastdon ska dverensstimma med kraven i
aktuell produktstandard eller om sadan
saknas med tillverkarens
rekommendationer. Icke elektrolytisk
zinkbeldggning av fastdon ska folja EN
ISO 10683. Risken for viteforsprodning
ska beaktas i samband

med elektrolytisk behandling och varmfor-
zinkning av skruvar i hallfasthetsklass 10.9

Icke férspanda férband

Fastelement enligt EN 15048+ serien eller
EN

14399-1 far anvéndas for icke forspéanda
forband av kolstal, legerat stal eller
rostfritt stal.

(F) Hallfasthetsklass for skruvar och mutt-
rar och om erforderligt ytfinish ska
foreskri- vas tillsammans med fordrade
optioner som tillats enligt
produktstandarden.

1 forsta hand bér varmférzinkade fist-
element i hallfasthetsklasserna 8.8 och 10.9

8.8 eller 10.9 och uppfylla de allmédnna krav
som ges 1 SS-EN 14399-21 samt folja de
pro- duktstandarder som ges i Tabell 5.7.

SS-EN 14399-3, -4 och -10 gdller for skruv

och samhorande mutter. Pe-wmuttrar—som
43 héid 0.8 (e

i o . . G . .

. b . ind | o /

Tabell 5.7 Rekemmenderade-k Kombinationer
av fastelement fér férspdnda

férband
Skruvar Muttrar Brickor
EN 14399-3 | EN 14399-3 EN 14399-5/-6
EN 14399-4 | EN 14399-4 EN 14399-5/-6
EN 14399-10 | EN 14399-10 HRD | EN 14399-5/-6

Spanningsindikatorer
Spanningsindikatorer och tillhérande hér
dade HN/HB brickor under mutter och
skruv ska dverensstimma med EN 14399-
9. Spén- ningsindikatorer ska inte
anviéndas tillsam- mans med rosttroga eller
rostfria stal.

Lasanordningar
(F) Om det krivs lasanordningar som
effektivt hindrar lossning av forband som



utsitts for stotar eller vibrationer ska detta tillimpligt samhodrande delar,
foreskrivas. — ytbehandling,

(F) Om inte annat foreskrivs far produkter

enligt EN ISO 2320, EN ISO 7040, EN e SAmpHE .
ISO 7042, EN ISO 7719, och EN ISO . > &
TS e s e el Lo oo oS Omf
anvindas. s o
—eemrbekelo s g s e

Brickor . . gese

. . e
Brickor vilka levereras som del av o .
fastelement ska uppfylla relevant ESIHESE £eS~UPpe;

t. for fastel tet. .

produktstandrad for fastelemente HHRESST . €

Plana Separat leverarade brickor kan
anvandas i ej forspdnda applikationer och ¢) Mirkning av fistdon ska folja aktuell

ska vara i enlighet med EN ISO 7089, EN produktstandard.

ISO 7090, EN ISO 7091, EN ISO 7092,

EN ISO 7093 eller EN ISO 7094 kan 5_. Armeringsstal svetsat
anvéndas for kolstdl. Brickor enligt EN till konstruktionsstal

ISO 7089, EN ISO 7090, EN ISO 7092
eller EN ISO 7093-1 kan anvindas for
rostfritt stil. Platbrickor ska ha
dimensioner som sdkerstéaller att
platbrickan 6verlappar komponenten minst
lika mycket som en standardbricka vid
normalstort hal.

Armeringsstal som ska svetsas till
konstruktionsstal ska vara lampligt for
svetsning enligt EN 10080.

Leverans och identifiering

Fistdon till icke forspdnda och forspénda

forband samt spanningsindikatorer ska

leve- reras och identifieras enligt kraven i

aktuell produktstandard. Fastdon for

Ovriga till- limpningar enligt detta avsnitt

ska levereras och identifieras enligt

foljande:

a) De ska levereras i en lamplig forpackning
markt sd att innehéllet latt kan identifieras.

b) Mérkning eller medféljande dokument
ska folja aktuell produktstandard och
innehélla foljande information:

— tillverkarens identifiering och om
tillampligt tillverkningsparti,
— typ av fidstdon och material och om



6.Beredning och
hopsattning

6.1 Allmant

SS-EN 1090-2, kapitel 6, ger foreskrifter
och rad for beredning och hopsattning

av ingdende staldetaljer produkter till
komponenter. Utbver ett inledande kort
allmant avsnitt ar kapitel 6 indelat iavsnitt
som behandlar

6.2 Markning och identifiering
Enskilda staldetaljer och sammansatta
partier av likadana stalkomponenter ska
under tillverkningens alla faser kunna
identifieras genom ett lampligt system. E&¢
EXC3 och EXCA ol Sirdical

a1 dentifi iy 1
dokument:

(F) Om inte annat foreskrivs for enskilda
stalkomponenter eller partier av dessa
giller foljande krav vid mérkning med
hard- stampling eller med stansade och
borrade markeringar:

a) De tillats endast for stalsort S500355 och
lagre

6.3 Hantering och lagring

Tabell 6.1 Sammanstélining éver
férebyggande atgérder for lagring
och hantering

Lagring av profilerad tunnplat och andra material
med fardigbehandlad ytbelaggning ska ske enligt
de krav som ges av berdrd standard.

Skydd mot korrosion

Lagring ska ske sa att vattenansamlingar pa
komponenter undviks.

Atgarder ska vidtas fér att undvika fuktintrang-
ning i metalliskt grundskyddsbehandlade profiler
som ligger paketerade.

Vid langre tids lagring utomhus bor paket med
profiler dppnas och profilerna separeras sa att
rostangrepp eller andra missfargningar av ytorna
undviks.

Rostfritt stal

10

Rostfritt stal ska hanteras och lagras pa ett sa-
dant satt att ytor skyddas fran skador, nedsmuts-
ning och kontaminering.

11

Om lampligt, bor sSkyddsfilm eller
ytskyddande behandling bér behallas sa
lange som mdjligt.

12

Rostfritt stal bor inte forvaras i miljé med
salthaltiga luftfroreningar.

13

For att undvika ytskador eller missfargning
orsakad av reaktioner med andra metaller bor
forvaring ske i hyllor med lakt eller skivor av tra,
gummi eller plast.

14

Markning med pennor eller farg innehallande
salter eller sulfider tillats inte. Alternativt kan
markning ske pa skyddsfilm.

Lyft

1 | Foratt undvika lokala skador pa komponenter
vid lyft ska vid behov skydd anordnas intill
lyftpunkter.

15

Rostfritt stal bor skyddas fran att komma i direkt
kontakt med kolstal under hanteringen och mon-
teringen. Lyftutrustning som kedjor, krokar, stal-
linor och rullar, eller lyftgafflar bor forses

med isolerande material.

2 | Enpunktslyft av langa komponenter bér undvikas.
Av stabilitetsskal rekommenderas lyftok.

3 | Lattviktskomponenter som hanteras i buntar
ar sarskilt kansliga for kantskador. De enskilda
|attviktskomponenterna &r & andra sidan
kansliga med avseende pa vrid- och tvarsnitts-
deformationer.

Vid hanteringen av tunga paket med lattviks-
komponenter ska hansyn tas till de lokala krafter
som uppkommer vid lyftpunkter och vid upplag.

16

Kontakt med kemikalier inkluderande farg, lim,
tejp och stora mangder olja och fett bor und-
vikas. Om sadan kontakt inte gar att undvika bor
amnets eller materialets [amplighet kontrolleras
med leverantdren.

Lagring

17

For att undvika fororeningar av kolstal vid till-
verkningen bor tillverkningen ske segregerat. Vid
tillverkningen bér verktyg sarskilt avsedda for
rostfritt stal anvandas, detta ar sarskilt viktigt vid
ytbearbetning sdsom slipning och stalborstning.
Stélborstar och stalull bor vara tillverkade av
austenitiskt material.

4 | Foratt undvika nedsmutsning bér fardigtillverkade
komponenter staplas och lagras fritt fran mark
innan de avlevereras och innan de monteras.

Transport

18

Vid transporter kravs sarskilda atgarder for att
skydda de tillverkade komponenterna.

5 | Upplag och stdd ska placeras och utformas sa
att inga permanenta deformationer uppstar pa
bérverket.




6.4 Kapning

Kapning ska utforas sé att kraven for geo-
metriska toleranser, maximal hardhet och
jdmnhet pa fria kanter i SS-EN 1090-2
upp- fylls. Kénda och accepterade
kapningsmeto- der dr sagning, klippning,
nibbling, skdrning med kapskiva eller
vattenjet samt termisk skdrning. Termisk
skiarning for hand bor dock endast
anvéandas ndr det inte dr prak- tiskt att
anvinda maskinell skdrning. Vissa vid
vissa kapningsmetoder bor
forsiktighetsatgéarder vidtas om kapad kant
utgor fri kant for wadvikas—6r kompo-
nenter utsatta for utmattning.

I samband med automatiserad termisk
skiarning ska skér- ningsprocessen
kontrolleras medjimnameHanrom;
normalt arligen, genom att fyra prover tas ut
fran den ingaende produkten for att skéras
enligt f6ljande:

De raka snitten ska vara minst 200 mm
langa och kontrolleras mot kraven for den
aktuella kapytan levatitetsklassen. Kanterna
pa pro- ven med skarpt horn samt med
cirkelseg- ment ska kontrolleras for att
faststdlla att de uppfyller motsvarande krav
som giller for kanterna med raka snitt.

For snittytors vilka ldmnas som fria kanter
(ex. innesluts inte i en svets), ska kvalitet
vara enligt Tabell 6.2 nir bedomning gors
enligt ger EN ISO 90130om inte annat
coen ehleeelemene e o bistomde o

Alternativt kan végledningen i SS-EN 1090-2
Bilaga D anvéndas for att kontrollera
automatiserad skérprocess.

Tabell 6.2 Krav for snittytors kvalitet — for ett
arbetsstycke med tjockleken t be-
réknas tillatet vérde av funktionen

inom parentesen
Ratvinklighets- Medel-
eller lutnings- profildjup, R,
tolerans, u (mm) (mm)
e
EXCt -
{(52+0:0354

Kapade kanterska vara fria fran ojamnheter
EXC1 | och slagg avlagsnas

omrade 45 omrade 4
EXC2
(0,8 +0,021) (0,11 + 0,0018¢)
omrade4 omrade4
EXG3
EXC3 | omrade 3 4 omrade 3 4
och ; ; 5 5
Excs4 | (0.8+0,021) (0,8 +0,021)

Kapmetoder som sannolikt ger lokal
hardhet ska kontrolleras m.a.p. dess
kapacitet. For stal > S460 ska hardheten
for en fri kant inte 6versiga 450 (HV10).
Utférandebeskrivningen kan ange andra
hardhetskrav for fria kanter.

(F) Om sk 4 ilaten_hard
het_hos_frial Aller—de ]
gesiTabell-63—Metoden som anvéinds for
kapningen (termisk skédrning, klippning,
stansning) ska kontrolleras med avseende
pa hur den paverkar hardheten. For att
inte overskrida tillaten hardhet kan
materialet behdva forvdrmas.

Produkistandard Stélsort | Hardhetsvirde
EN-10025-2-41-5

EN40210. S2354i-460 | 380
EN-10219-1

EN10149-2, $260-ti-5700

EN-10149-3 450
EN-10025-6 | 546015690

e N R oy o EloHoF

Vigledning for termisk skarning finns i
SS-EN 1090-2 Bilaga D.




6.5 Formning

Varmformning ér inte tillatet

e For termomekaniskt valsade
finkornsstal
enligt EN 10025-4 och i
leveranstillstand
+M enligt EN 10025-2.
e Vid temperaturer éver 580 °C for
komponenter kal—fermade—profiler-och
profilerad—plat vars nominella

strackgrins har erhallits ge- nom
kallformning.

e For stalsort S450 enligt EN 10025-2 om
det inte anges 1 leveransvillkorenp ga
att de kan vara termomekaniskt
behandlade vilket gor dem oldmpliga for
varmform- ning.

e For rostfria stalsorter. Om inte annat anges.

Vid korrigering av odnskade deformationer med
flamriktning ska uppvéarmning ske lokalt. ech

EXC4 Vid behov for stdl > S355 och om om inte annat
specificerats for annt stal ska ett lampligt tillviga-
gangssitt tas fram som anger:
a) hogsta tillaitna staltemperatur och anvis- ningar for
hur kylningen ska ske,
b) metod for uppvarmning,
¢) metod for temperaturmitning,
d) resultat fran mekaniska provningar som har utforts
for att godkdnna metoden samt

e) personal behorig att tillimpa metoden.

Metoden ska kvalificeras med resultat fran
drag-, slagseghet- och hardhetsprov. Med
avseende pa den viarmda zonen ska ldge for
temperaturmétning samt ldge och orientering
av prover redovisas.

Flamriktning av rostfria stél ar inte tillaten for
kvaliteter 1.4016, 1.4301 och 1.4401.
Flamriktning av rostfria stal bor undvikas

speciellt for duplexa, 1ag nickel austenitiska
och martensitiska stal. Om det ar oundvikligt
ska maxtemperaturen hallas sa lag som
mojligt och uppvarmningstiden s kort som
mojligt. Dessutom ska f6ljande vilkor
beaktas:

a) Ytan ska vara fri fran svavelhaltiga medel
och andra orenheter som mérkning, jarndamm
och fett.

b) acetylene-syre flamman ska justeras
neutralt eller med syre6verskott.

¢) Viarmexponeringen (forvarmning +
varming + avsvalning) ska vara sa kort som
mojligt. Kylning ska goras med vatten eller
tryckluft.

d) Villkor I tabell 10 ska beaktas.

e) -, slagverktyg och dvriga verktyg
ska vara av CrNi-stél eller vara krombelagda.

Efter riktning ska anlopningsfarger och
glodskal avldgsnas med lamplig metod.
Flamriktning ska utforas av kvalificerad
personal under tillsyn av svetsansvarig. Det
bor noteras att for kalbearbetade rostfria stél
som mjukglodgats genom flamriktning kan
stalets mekaniska egenskaper paverkas.

Tabell 10 Flamrikting,villkor fér
rostfritt stal

Stal Temperatur | Varme- Maximal
(°C) stréinings | Exponerings-
farg tid
(minuter)
Ferritiska blagra ill
500-600 |begynnande 4
morkrod
Austenitiska brun-rod ill
650-750 mérkréd 12
Austenitisk- blagra till
ferritiska 500-600 |begynnande 8
morkrod

a) Om avspinningsglodgning utfors efter
kall- formning for stilsorter hogre adn
S355 ska foljande tva villkor vara
uppfyllda:

1) Temperaturomradet ska vara mellan
530 °C och 580 °C.

2) Halltiden ska vara 2 min/mm
godstjock- lek, dock minst 30
minuter.

b) For kolstal och legerade stél kan avspanningsglodgning
vid mer &n 580 °C eller i 6ver en timme leda till
forsamring av de mekansika egenskaperna. Om
avspanningsglodgning avses for S420 till S700 vid
hogre temperature eller langre tid, ska de mekaniska
egenskaperna i forvig verenskommnas med
produkttillverkaren.

c) For anlopta rostfria stal med en tjocklek upp till 3 mm,
om inta annat anges, ska vid bojning minsta inre radie
vara:

1) r=0 for austenitiska stal
2) r=t for astenitisk-ferritiska stal
dar t dr tjocklek av material eller diameter av stang.

d) For andra rostfria stal och tjocklekar, om inte annat

anges, ska vid bojning minsta inre radie vara:
r=(4,2-As/10)t dar varden for As begransas till 42 och t
ar tjocklek av material eller diameter av stang.



e) As dr den minsta brottforlangning I procent enligt
relevant standard for det anlopta eller kallformade

tillstdndet for materialet.

f) Om brottforldngningen As ar légre i transversell
riktning, ska detta beaktas vid bdjning I transversell

riktning genom att dessa virden anvands i
ovanstaende formel.

Om inte annat specificeras i EN 1090-4 {for
kallformade komponenter och plat:

g) kallformade sektioner kan formas genom krékning,

smooth curving eller crimping beroende av
materialets egenskaper.

(FyF | ; | el

h) Kallformade komponenter och platar
som anvinds som bdrande komponenter
ska uppfylla foljande villkor vid
forming.

1) Ytbeldggningen far inte skadas och tvér-
snittets form far inte fordndras

2) (F) Det ska foreskrivas om de ingédende
produkterna ska forses med
skyddsmem- bran innan formning da
vissa beldgg- ningar och ytbehandlingar
ar sarskilt kénsliga for notningsskador
under bade formningen och den senare
monteringen (se dven EN 508-1 och EN
508-3)

Ovanstdende limnas normalt till tillverka-
ren att svara for.

i) Rorprofiler far kallbockas under
forutsétt- ning att den bockade
komponentens héard- het och geometri
kontrolleras. Bockningen kan paverka
tvérsnittsgeometrin (t ex konkavitet,
ovalisering och tjockleksfordand- ringar)
och dven resultera i en okad hardhet.

j) (F) Om inte annat foreskrivs ska
rorprofiler som kallbockas uppfylla
foljande villkor:

1) Forhallandet mellan rorets ytterdiameter
(d) och godstjocklek (7) far inte dverstiga
15.

2) Minsta tillatna bockningsradie
(mitt till rorets centrumlinje) ska

motsvara det storre av 1,54 och
d+100 mm.

3) Svetsar ska forldggas sa nira
neutrala lagret som mojligt.

6.6 Haltagning
Tabell 6.4 Nominellt halspel (mm)

Nominell 12214 16 [18 20 22 |24
iskruvdia-
meter d

=27+
36°

Normal- storg ~ 1°« 2
runda hal?

Overstora 3 4 6
runda hal

Korta aviangg 4 6 8
hal (pa
langden)¢

10

Langa 15d
lavianga hal
(pa langden)¢

2 Galler aven diameter < 12 mm, om inte annat anges.

® Géller ven diameter > 36 mm, om inte annat anges.
@ (F) Om inte annat foreskrivs ska det nominella hal-
spelet for normalstora runda hal for forband i mast- och
tornkonstruktioner minskas med 0,5 mm

% For belagda fastdon kan halspelet pa 1 mm okas
motsvarande belaggningens tjocklek

e For skruv med en nominell diameter 12mm och 14
mm och for forsankta skruvar far halspelet okas till 2

mm om-villkoren-som-ges--EN-1993-1-8 uppfylls

& For skruv i avlanga hal ska det nominella halspelet
tvars bredden vara detsamma som for normalstora runda
hal

}; .e]*. H;ﬂe‘lﬂm“ ;.F*]Ef;l:.m: mm*’ﬁl;*f géiller

d_ +01mm <d R e

h

Vi oo i inelladi
Beiriffandeni . 5.6

(F) Om inget annat foreskrivs for
toleranser for haldiametrar for skruvar och
passbultar giller:

a) Klass HI1 enligt ISO 286-2 for hal for
passkruv och passbult (se Tabell 6.5)
b) +0,5 mm for termiskt skurna och andra
hél, dir haldiametern viljs som
medelvirdet for ingdngs- och
utgéngssidan (se Figur 6.1)

Stansning &r tillatet under fOrutsdttning att
komponentens nominella tjocklek inte &r



storre dn den 1,4 ganger nominella
haldiametern. For ett avlangt hal giller
hélets minsta matt.

Utanfor dessa geometriska granser far
haltagning genom stansning goras, om inte
annat anges.

Dir obearbetade stansade hdl inte tilldts, kan
hal stansas med 2 mm undermaétt pa den
nominella diametern och brotschas. Stansning
utan efterfoljande brotschning eller borrning
ar generallt inte ldmpligt for skruvforband dér
négot av foljande villkor férekommer:

= forbandet belastas med cyklisk eller
seismisk last.

e skjuvforband dér forbindare &r > klass 8.8
= utformat som friktionsférband

Haltagningsmetoden ska regelbundet kon-
trolleras genom att étta ett representativt
antal prov tillverkas av de ingdende
produkterna med aktuella haldia- metrar,
plattjocklekar och stalsorter varefter
halstorlekarna kontrolleras med tolerans-
tolk eller annat lampligt sétt pa ingangs- och
utgdngssidan av varje hil. Om
héltagningsmetoden inte uppfyller kraven
far den inte anvéndas forrain den har
justerats. Metoden kan dock anvéndas pé
de ingdende produkter och med de
hélstorlekar dédr kraven uppfylls.

Stansade och termiskt skurna hal

Utforandetvid-haltagningen ska dven upp-
fylla foljande:

1) Den koniska vinkeln o (se Figur 6.1) far
inte Overstiga 4° (7 %)

2) Graderna i halkanten A, se figur 6.1, far
inte Overstiga det storsta av max(A, eller
A,)) <(D/10; 2 mm)

3) Hal i platar som ska passas mot

varandra i forband ska stansas i samma
riktning

dmun A1

e
i

)
K

(F) Om inte annat foreskrivs kan langa
av- langa hal (se Tabell 6.4) utforas
genom direkt stansning, eller genom att
borra/stansa tva runda hal och termiskt
skéra halets langsidor.

6.7 Urtagningar

Invdndiga horn och notchar ska rundas med
en radie av 5 mm 8- EXC2ech EXC3-och
+0-mm6rEXCE4 (se exempel 1 Figur 6.2)

For stansade urtagningar i plat med storre
dan 16 mm tjocklek, ska det deformerade
materialet slipas bort. Stansade

Wats intefor EXCA.

6.9 Hopsattning

Vid inpassning av samhorande hal i
forband (ej passférband) med hjdlp av
drivdon far halen inte ovali- seras mer &n
de toleranser som ges i Tabell B.9, nr. 6.f6r
llass 1FerBicleeh oo sillor kass 1
eehfer et —ech-Biod—gillerdass—2- Om

dessa toleransgranser 6verskrids ska halen
justeras genom brotschning.



7. Svetsning
71 Allmant

Svetsning av armeringstal till
konstruktionsstal ska utféras i enlighet med
rekomendationerna i EN ISO 17660.

Bégsvetsning av ferritiska och rostfria stal
bor f6lja EN 1011-1 till -3 med-de-tiliggs-

7.2 Svetsplan

En svetsplan ska upprittas enligt tillamplig
del av EN ISO 3834. Svetsplanen ska i
fore- kommande fall omfatta:

a) uppgift om svetsprocedur kopplad till
relevant svetsprocedurkvalificering
inklusive for- brukningsmaterial,
eventuell forhojd arbetstemperatur,
mellanstringstempera- tur och eventuell
viarmebehandling efter svetsning,

b) atgarder for att férhindra

deformationer under eller efter svetsning,

c) svetsféljd med eventuella restriktioner
eller godtagbara start- och stoppstal-
len, inklusive mellanliggande start- och
stoppstadllen om svetsningen inte kan

genomforas kontinuerligt (vagledning
om svetsning av fyrkantror ges i Bilaga
),

d) krav pa kontroll innan svetsningen
fardigstalls,

e) vandning av komponenten som foljd
av svetsfoljden,

f) uppgifter om eventuell fastspanning,

g) atgarder for att forhindra
skiktbristning,

h) atgard for att mata varmetillsat for att
undvika lokal hdrdning vid korta svetsar

ik) sarskild utrustning for
forbrukningsmate-rial (lag vatehalt,
konditionering etc),

jt) svetsprofil och finish for rostfria stal,

kj) krav for acceptanskriterier (se Avsnitt
7.6),

lk) hénvisning till Avsnitt 12.4 i kontroll-
och provningsplan,

mi) krav for identifiering av svetsar,

nm) krav for ytbehandling enligt Kapitel
10.

7.3 Svetsmetod
Svetsmetoder som far anvéndas anges i
B L
Sl igst EN ISO
4063 faranvéndas:

o

7.4 Kvalificering av svets-
metoder och
svetspersonal

Kvalificering av svetsmetoder

Endast kvalificerade svetsmetoder ska

anvéandas och svetsningen utféras med

anviandning av ett svetsdatablad, WPS

(Welding Procedure Specification), enligt

tillimplig del av EN ISO 15609, EN ISO

14555, eler EN ISO 15620 eller EN ISO

17660. Om sa kravs ska speciella villkor

for haftsvetsar inga 1 WPS. For

knutpunkter av fyrkantror ska WRS
innefatta start och stoppstiéllen och hur
eventuella 6vergangar mellan kilsvets och
stumsvets ska hanteras.

Specificerinring och kvalificering av
svetsmetod ska goras enligt EN ISO 15607.
Aven om det inte finns specifika krav for
svetsmetod enligt EN ISO 15067 i EN ISO
3834-4, sa kan utférandespecifikationen ange
det. For EXC1 ska lampliga instruktioner



anges for svetsmetod, tillsatsmaterial och
svetsparametrar.

Om en kvallificering krivs for kélsvets for
stal > S460 ska ett korsprov utforas enligt EN
ISO 9018. Alternativ, och om
utfarandespecifikationen tillater, kan
kélsvetsens a-matt 6kas for att kompensera for
undermatchat tillsatsmaterial. D4 kan ett
dragprov av svetsen utforas och jamforas med
angiven draghallfasthet for tillsatsmaterialet.

For korsprov ska tre provkroppar provas. Om
brott sker i grundmaterialet ska minst
nominell brottstyrka nas. Om brott sker i
svetsmaterialet ska brottstyrkan i svetsen
bestimmas. Om djuppenetrationsvetsning
anvinds ska verklig rotpenetraton beaktas.
Faststélld genomsnitlig brottstyrka ska vara >
0,8 Rm (Rm = nominell draghallfasthet for
grundmaterial).

For forsta strangen i en enkel eller flerstrang
djuppenetrationsvets med en fullt
mekaniserad process, ska ett svetsprocedurtest
enligt EN ISO 15614-1 utf6ras for spannet av
a-matt som anvéands i produktion.
Utvarderingen ska inkludera tre
makrosektioner, en fran borjan, en frén mitten
och en fran slutet av provstycket. Minsta
vérdet av djuppenetration faststills genom att
mata de verkliga virdena i makrosektionerna.

For svetsning pa grundférg ska
svetsprocedurprov utforas for maximalt
tillaten fargtjocklek (nominell +
tollerans).Grundfarger ska uppvisa
svetsbarhet enligt EN ISO 17652-1 till EN
ISO 17652-4. Svetsproceduren kvalificeras
om imperfektioner pa teststycket ligger innom
tolleranserna for kvalitetsniva B enligt EN
ISO 5817, forutom porositet vilken ska vara:

a) ingen linjar porositet (sammlingar av
porositet med avstand mellan porer <
pordiameter)

b) max 8 % enligt EN ISO 5817:2014, Annex
A generellt eller max 4 % for
utmattningsutsatta komponenter.

For rostfria stal som ej dr tojhardade ska
svetsprocedurtest utforas enligt EN ISO
15614-1. Undantag &r stal 1.4301, 1.4307,
1.4541, 1.4401, 1.4404, 1.4571 samt férband
mellan dessa material och med kolstal.

Svetsmetoderna 111, 114, 125, 13, 14 344+
enligt Avsnitt 7.3 ska kvalificeras enligt
Tabell 7.1. Om kva- lificeringen sker enligt
EN ISO 15613 eller EN ISO 15614-1
giller foljande villkor:

1) Om slagprovning krévs enligt EN ISO
15614-1 och da dven for EN ISO 15613,
ska den utforas vid den ldgsta
temperaturen som krivs
for slagseghetsprovning for de material
som svetsas samman, inkluderande den
lagsta temperaturtest option dédr sadan
option finns for en specifik Charpy
kvalitet.

2) For stal enligt EN 10025-6 kriavs mik-
roskopisk undersdkning av provstycke.
Fotografier av svetsgods, smaltgrians och
HAZ ska redovisas. Mikrosprickor dr
inte tillatna.

3y . .o
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Tabell 7.1 Kvalificeringsmetoder for svetsmetoder 111-141 enligt Avsnitt 7.3

Kvalificeringsmetod Standard EXC2 EXC3 EXC4
Svetsprocedurprov EN ISO 15614-12 X X X
EN ISO 17660-1
EN ISO 17660-2°
Utfallssvetsprovning EN ISO 15613 X X X
EN ISO 17660-1
EN ISO 17660-24
Standardsvetsprocedur EN 1SO 15612 X X X
Tidigare svetserfarenhet EN1SO 15611 X - -
Baserat pa provning av forbrukningsmaterial [EN ISO 15610

x = tillaten, - = inte tillaten

mekaniserad svetsning.

¢ EKvalificering av svetsprocedur enligt EN ISO 15614-1:2017 ska vara for niva 2.

¢Tillaten endast om procedur ar medgiven enligt utférandekrav.

® Endast for forband mellan armeringsstal och andra staldetaljer material-<-S275-och-fér-manuell-eller-delvis

Tabell 7.2 Kvalificering av 6vriga svetsmetoder

Svetsmetod enligt EN 1SO 4063 WPS Kvalificering av svetsmetod
Nummer Benamning

21 Punktsvetsning

22 Sémsvetsning EN ISO 15609-5 ENISO 15612

23 Pressvetsning

24 Brénnsvetsning EN SO 15609-5 ENISO 15614-13

42 Friktionssvetsning ENISO 15620 ENISO 15620

52 Lasersvetsning ENISO 15609-4 ENISO 15614-11
783,784, 786 Bultsvetsning ENISO 14555 EN ISO 14555°

Giltigheten for en kvalificerad svetsmetod
beror pa krav i tillimplig standard.

(F) Om foreskrivet ska produktionsprov-
ning utforas enligt standarden, t ex EN
ISO

14555. Normalt dr det tillrdckligt med den
kontroll av svetsar som foreskrivs i Kapitel

12.

Foljande ytterligare provning fordras for
svetsmetoder kvalificerade enligt EN ISO
15614-1 om svetsmetoden inte har anvénts
tidigare.

(F) Om foreskrivet ska produktionsprov-
ning utforas enligt standarden, t ex EN
ISO 14555, EN ISO 11970, EN ISO

17660-1, EN ISO 17660-2, EN ISO
17652-2. Normalt dr det tillrdckligt med
den kontroll av svetsar som foreskrivs i

Kapitel
12.
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Svetspersonal
Svetsare ska kvalificeras enligt EN 287

+ISO 9606-1 och svetsoperatorer enligt
EN +48 ISO 14732.

Vid svetsning av komponenter enligt
EXCI1 i anldaggningar som arbetar enligt
EN ISO 3834-4 ska svetsares kvalificering
revalideras enligt EN ISO 9606-1 9.3.a)
eller 9.3.b) och svetsoperatorer ska testas
enligt EN ISO 14732 5.3.a) eller 5.3.b).
Svetsare som svetsar armeringsstal
kvalificeras enligt EN ISO 17660-1 eller
17660-2. lintyg om all svetspersonals
kvalificering ska finnas tillgénglig.

Svetsare av knutpunkter med
Hakantrorsektioner i mindre vinkel &n 60°
enligt definition i EN 1993-1-8 ska om inte
annat anges kvalificeras med-sérskiltprov

genom foljande:

a) Arbetsstycken, svetsdetaljer och positioner
ska vara typiska for produktionen.

b) For kvalificering av svetsning for cirkulédra
ror mot cirkuldra ror gors prov for var och
en av positionerna A, B, C och D i figur C2
och C3 i Bilaga C.

¢) For kvalificering av svetsning for cirkuldra
ror mot fyrkantror gors prov for de bada
positionerna C och D i figur C3 och C4 i
Bilaga C.

d) Teststycken ska undersdkas okulért enligt
EN ISO 17639.

e) Kvalificeringen ska vara i enlighet med EN
ISO 9606-1.

Svetssamordning

For EXC1 ska en tillracklig 6vervakning
finnas under svetsarbete enligt EN ISO 3834-
4. For EXC2 och hogre ska svetsningen
over- vakas av en svetsansvarig med
lamplig kva- lifikation och med erfarenhet
av det arbete denne Svervakar enligt EN
ISO 14731. Kva- lifikationskrav for kolstal
framgar av Tabell 3 diar G =
grundldggande, N = normal och O =
omfattande enligt EN ISO 14731. I SS-EN
1090-2 ges dven motsvarande kvali-
fikationskrav for rostfritt stal.
Kvalifikationskrav for svetsansvarig
géllande svetsning av armeringsstal ar
enligt EN ISO 17660-1.

Svetssamordnare dr ansvarig for processen
att kvalificera svetsare/operatorer.

Svetssamordnare kan vara examinatorer.
Om kvalificering sker med externa
examinator/examinationsorgan ska det
goras enligt procedur i EN ISO/IEC 17024
eller EN ISO/IEC 17020.

7.5 Beredningoch
svetsutforande

Fogberedningen ska vara passande for
svets- metoden—Om—svetsmetodenhar
el elles i o LR L Ll

ool ni i - L d

svetsmetoden. WPS ska ange toleranser for

fogberedning och pass- ning.
Rekommendationer om fogberedning ges i
EN ISO 9692-1 och -2 och for brofar-
banor i bilaga C till EN 1993-2.

Om notch (katthal) ar utford for att ge
tillgdnglighet ska de ha en minsta radie av
40mm, om inte annat anges.

Fogytor ska vara fria fran synliga sprickor.
Om sprickor uppticks ska de avlidgsnas
med slipning och vid behov ska
foggeometrin justeras. For stalsorter hogre
dn S460 ska skurna ytor slipas och dérefter
inspekteras avseende sprickor. Eventuell
svetslagning

av stérre oacceptabla fel ska goras med en
kvalificerad metod och lagningen ska slipas
till jamn yta eeh-6vergang—till-angrinsande
ytor.

Alla ytor som ska svetsas ska vara fria fran
material som kan forsdmra svetskvaliteten
sd som t ex rost, organiskt material eller
zink. For EXC1 far ¥verkstadsgrundfirg
far endast finnas om det har visats att den
inte dr skadlig for svetskvaliteten;se-EN
80176522 For EXC2, EXC3 och EXC4
ska svetsprocedurprovet goras med
verkstadsgrundfarg pa for att fargen ska fa
vara kvar vid svetsning.

Forbrukningsmaterial ska forvaras och
han- teras enligt tillverkarens
rekommendationer. Om elektroder eller
fluxmedel behdver torkas och lagras ska
temperature och tid folja tillverkarens
rekomendationer. eHeri-avsaknad-av

& Kas—h s e | o

; i Viref Kade '
Skadat forbrukningsmaterial ska kasseras.



Tabell 75T o £ .

b farvar rbrukni .
Temperatur Tid{ttim)
o)

Torkning- 300<T<400 e

fast-ugn

Ebrvaring | 50 :

fast-ugn

Savil svetsaren som arbetsplatsen ska ha
tillfredstillande skydd mot vind, regn och
snd. Ytor som ska svetsas ska hallas torra
och vid temperatur under 5 °C kan viarm-
ning behovas for att undvika kondens, (se
EN 1011-1).

$355. 1 forekommande fall ska forhojd
arbets- temperatur utféras enligt EN ISO
13916 och EN ISO 1011-2.

(F) Mojliga restriktioner for anvindning
Swvetsning av tillfdlliga infastningar ska
anges i utforandespecifikationen &r-endast
tiléten—dirsa-anges— for EXC3 och EXC
4. I lagre utforandeklasser kan omra- den
anges dér tillfdlliga infastningar inte ar
tilldtna men i &vrigt dr de tillatna. Om till-
falliga infastningar ska avlidgsnas ska det
utforas pa ett sitt sa att grund- materialet
inte skadas, dérefter slipas grundmaterialet
plant.—eeh Y ytan inspekteras visuellt, for
stdl > S355 anvidnds NDT eventaela
sprieker. Mejsling och flisning tillats inte
for stal > S355 eller for komponenter utsatta
for utmattningsbelastning, om inte annat
anges.

Haftsvetsar i EXC2 och hogre ska utforas
svetsprocedur specifikation baserad pé med
en kvalificerad svetsmetod. Om inte annat
visas tillfyllest ska ldngden vara minst

50 mm eller fyra génger den storre gods-
tjockleken om detta dr kortare. Haftsvetsar
som inte innesluts i den slutliga svetsen
eller som har oacceptabla defekter, som

exempelvis sprickor #rspruckna ska

avldgsnas.

ES . latsh ki

(F) For transversala stumsvetsar i EXC 3 och
EXC 4 samt om det foreskrivs for EXC2 samt

for longitudinella stumsvetsar for EXC2,
EXC3 och EXC4 om foreskrivet ska start- och
stopplatar av svetsbart material an- viandas.
Dessa avldgsnas efter svetsning och ytan
slipas. Mejsling av rotsidan ska goras sd att
rotstridngen blir kontinuerlig med resten av
svetsen.

Knutpunkter i rorkonstruktioner med kél-
svetsar i kombination med stumsvetsar far
utféras utan rotstod. Om-vinkelr-mellan

i e mindre 4n 600 ska-d .
T e e e
Forsiktighetsatgard ska tas for att minimera
svetssprut. Om inte annat anges+HEXE3-ech
EXC4 ska svetssprut for stal > S460
avldgsnas.

7.6 Acceptanskriterier
Acceptanskriterier for svetsfel enligt EN ISO
5817 ges enligt nedan, dock behdver inte
“felaktig fattningskant” (505) och “mikro-
bindfel” (401) beaktas. Aven eventuella an-
dra krav pa svetsgeometrin ska beaktas.
EXC1 kvalitetsniva D, men kvalitetsniva C
for “otillrackligt a-matt”(5213)

EXC2 kvalitetsniva C men kvalitetsniva D
accepteras for Zsmiltdike”(50H5012),
”6verlappning” (506), ”tdndmaérke™ (601)
och “andkrater” (2025), “otillrackligt a-
matt”(5213).

EXC3 kvalitetsniva B

EXC4 Minimum kKvalitetsniva B.
Ytterligare krav med aveende identifierade
svetsar ska specificeras. +med-tilige il B
enligtTabell-7-6

Om inte annat ages for utmattningsutsatta
svetsar dimensionerade enligt EN 1993-1-9
ska utférandespecifikationen ange relevanta
acceptanskriterier 1 form av forbandsklass
(FK) for forbandet. For EXC2, EXC3 och
EXC4 ska i tilldgg till ovan angivna krav, kan
krav enligt EN ISO 5817 bilaga C, enligt
foljande:

Tabell 7.7 Utmatining, kvalitetsnivaer

Forbandsklass Kvalitetsniva
FK <63 C 63
63 <FK <90 B 90
90 <FK < 125 B 125

Utforandespecifikationen ska ange de utférandekrav
nodviandiga for utférande enligt EN 1993-1-9, Tabell 8.1

och/eller EN 1993-2 Bilaga C.






8. Mekaniska forband

8.1 Allmant

_ R F
A ) v s s
W W W
Figur 8.1  Tjockleksskillnad mellan delar i ett
lager

Eventuella passplétar ska vara minst 12
mm tjocka och vara hogst tre till antal.
Passplé- tar ska ha samma hallfasthet och
korrosions- egenskaper som forbandet i
Ovrigt bland annat for att undvika galvanisk
korrosion.

8.2 Anvandningav
samhorande skruvar,
muttrar och brickor

Anvisningarna i detta avsnitt géller for sam-

horande skruvar, muttrar och brickor i hall-

fasthetsklass 8.8 eller 10.9 med de krav som

ges 1 Avsnitt 5.6.

Alla skruvforband ska utforas sa att loss-
ning inte intrdffar. Friktionsforband och
an- dra forspinda forband ddr lasten inte
dnd- rar riktning betraktas som sikrade
genom forspanningens friktion och kan
lamnas

utan ytterligare atgédrder. Forspanda
forband med kort kldmlangd relativt
skruvdiametern sem—i-tunnplatskon-
strultioner som utsdtts for vibrationer, t ex
i pallstéll, ska sdkras. Denna typ av
forband, liksom icke forspinda forband,
bor sdkras

t ex med kraftiga kérnslag eller andra
fung- erande ldsmetoder.

(F) Om en annan seted anordning &n
kornslag anvinds for sidkring sa ska
metoden speci- ficeras.

(F) Om sékring med svetsning tillats ska
utforandet specificeras.

Skruvar i vanliga stdlkonstruktioner ska
vara minst M12 om inte speciella omstédn-
digheter motiverar mindre dimension.

Skruvldngden ska viljas sa att minst en
ginga sticker ut utanfér muttersa eller
ytterligare lasanordning. For icke
forspanda skruvar ska gidngutloppet och
minst en full ginga finnas mellan mutterns
anliggningsyta och stammens ogéngade
del, se Figur 8.2. For forspénda skruvar

enligt EN 14399-3, EN 14399-7 och EN
14399-10 &r motsvarande krav minst fyra
géngor. For forspdanda skruvar enligt EN
14399-4 ska klamlangden vara enligt tabell
Al 1ENI14399-4

Om den ogéngade stammen fOrutsitts
ligga i skjuvplanet bor toleranser for dess
ldngd liksom for sammanlagd godstjocklek
beak- tas da skruvldngden bestdms. 4
b enel—céir sk e 4]l
L HRD ketscirsheilelhii
P < ondeh fotds-

(F) Sneda bric} Ko foreske !
mattochtevalitet: Sned bricka anvinds om
an- liggningsytan avviker fran vinkelrdthet
mot skruven mer dn 1/20 for skruv med d
<20 mm och 1/30 for skruv med d > 20
mm.

For forspanda forband anvinds hirdade
brickor enligt SS-EN 14399-5 (endast
under mutter) eller SS-EN 14399-6. Den
senare dr fasad och vinds med fasningen
mot skruv- huvudets underyta. For 10.9
skruvar ska det finnas bricka savil under
mutter som under skruvhuvud om stal >
S235, annars under det element som vrids.

Brickor av plat minst 4 mm tjocka med
nor- malstora hal enligt Tabell 6.4 ska
anvindas vid forband med &verstora hél
och brickerminst & mmtjoeka vid avlanga
hél. Hardhetskrav pa brickor tillgodoses
genom platens hardhet alternativt med
extra bricka.

En ytterligare bricka av plat eller tre vanliga
brickor med en sammanlagd tjocklek av

12 mm far anvéndas for att justera klam-
langden. I forspanda forband dar dtdragning
gors med momentmetoder (inklusive HRC-
metoden) far endast en ytterligare bricka av
plat placeras under den del som inte vrids och
ytterligare en bricka eller bricka av plat under
den del som inte vrids. Sammanlagda
tjockleken av tillagda brickor fér ej 6verstiga
12 mm.

. b lingd6 .



8.3 Atdragningav icke
forspanda skruvar

Tabell 8.1 Rekommenderade &tdragnings-
moment i Nm fér normal
atdragning av skruvar i
leveranstillstand och utgangsldge
fér férspanning (para- metern fér
friktionsférhallandet, k , kan
erhallas fran skruvleverantor)

Skruvdim. FZV leveranstillstand
Skruv 8.8 Skruv 10.9
12 55 70 7085
16 140 200 180 250
20 270 350 340 430
22 370 500 460 620
24 470 600 580 750
27 700 9066 850 1106
30 900 4256 1150 4500
36 1600 2350 2000 2900

8.4 Behandling av kontakt-
ytor i friktionsforband

Kontaktytorna ska vara fria frén forore-
ningar som olja, smuts och icke avsedd
farg. Grader som forhindrar kontakt ska
avldgs- nas. Omaélade ytor ska vara fria
fran rost och annat 16st material. Raa ytor
fran t ex blédstring far inte jdmnas av.
Obehandlade ytor i anslutning till
forbandet ldmnas obe- handlade tills
forbandet har kontrollerats. Tjocka skickt
av ytbehandling far inte finnas mellan
brickor och forbandsyta.

Tabell 8.2 Ytbehandlingar och friktions-
koefficienter som far anvéndas utan

provning
Ytbehandling Klass? | Friktions-
koefficient?
Blastrad yta utan 16s rost och A 0,50
gropar
Varmférzinkade ytor enligt EN B 0,40
ISO 1461, svepblastrade® och
belagda med alkalisk-
zinksilikatfarg med tjocklek 40 —
80 um
Blastrade ytor. B 0,40

la)malade med alkalisk-
zinksilikatfarg 60 ym®
b)sprutmetalliserade med
ialuminium eller zink eller en
kombination, total tjocklek
<80 um

Elisrndsde—copdmoallios B 040
o

ikatfs X 50 ti
80-mm

Varmférzinkade ytor enligt EN C 0,35
ISO1461 och svepblastrade(eller
likvérdig metod)?

Ytor rengjorda med stal- C 0,30
borstning eller flamrensning
utan [6s rost

Ren valshud D 0,20
Mélade ytor med tjocklek E 0,15
<80 uym

(nationell rekommendation.)

a@Klasser enligt SS-EN 1090-2 Bilaga G6

b Potentiell férspanningsforlust ar beaktad i
friktionskoefficienten

¢ Torr filmtjocklek i intervallet 40 — 80 um

d Om inte alternativ likvardig bearbetning kan visas ska
svepblastring av galvanisertade ytor utféras enligt EN
15773. Efter svepblastring indikerar en matt yta att ett
mjukt lager av olegerad zink ar aviagsnat.

I 6vriga fall dir Tabell 8.2 inte anvinds,
ska friktions koefficient betimmas med
prov enligt SS-EN 1090-2 Bilaga G och
kontaktytorna utforts enligt teststycken.

8.5 Atdragningav
forspanda skruvar

F) Forspanda skruvar ska minst spdnnas
till krafter enligt Tabell 8.3 om inte annat
foreskrivs. Om annan foérspanningskraft
foreskrivs ska ocksad atdragningsmetod och
kontrollatgarder anges. Spannkraften ska
motsvara minst 70 % av skruvens
nominella dragbrottkraft. For tjocka
farglager kan potentiell forlust av
forspdnningskraft utvirderas enligt Bilaga
K SS-EN 1090-2.



For momentmetoden och HRC-metoden ska
variationskoeficienten for skruvenhetens j-
viarde (Vi enligt EN 14399-1) eller Fr-faktor
(Vi enligt EN 14399-10) vara < 0,06.

Kombinerade metoden

I ett forsta steg ska muttern dras sa att
forspanningskraften motsvarar ca 50 % av
skruvens nominella dragbrottkraft. Erfor-
derligt atdragningsmoment kan tas fran
TFabel-81 som motsvarar 0,75 M, dar
0,75 Mr1-kmdF,c med k=043 0,094

8.6 Passforband
Passfsrhand | ind | fsrspind

Hericke frspinda st |
fReglerna i Avsnitt 8.1 till 8.5 giller

tillsammans med det som sdgs i detta
avsnitt.

Ginga och giangutlopp i godset bér far
utgdra hogst en tredjedel av
plattjockleken, se Figur 8.3.

8.9 Anvandning av speciella
fastdon eller metoder
Speciella fistdon och infdstningsmetoder
ska anvéndas enligt tillverkarens rekom-
mendationer och enligt tillimpliga delar av
Avsnitt 8.1 till 8.8. Detta géller ocksa skru-
var som forbinder stélkonstruktionen till
konstruktionsdelar av andra material,
inklu- sive kemankare. Exempel pa
speciella fast- don och metoder &r géngade
hél; eller gidngade svetsbultagtimning—-ech
Linchai dola cebing

8.10 Galling och hopskarning
i rostfria stal

Galling kan uppstd som foljd av lokal ad-

hesion och brott i belastade ytor som ror

sig relativt varandra. I vissa fall kan

svetsbind- ning eller hopskdrning



uppkomma. Féljande metoder kan
anvindas for att undvika galling:

a) Olika rostfria stalsorter kan anvéndas
som varierar i sammansattaing; defor-
mationshardnande och hardhet, t ex
sort A2-C4-A4-C4 cller A2-Ad A4-
50/A4-80kombinatio- ner av skruv och
mutter enligt EN-ISO
3506-1 och EN-ISO 3506-2.

b) I'svara fall kan en speciallegering
med stort deformationshardnande
anvindas for den ena
komponenten eller en hérd
ytbehandling anvéndas, t ex
beldggning med nitrid eller krom.

¢) Smorjmedel for forhindrande av
galling, t ex PTFE torrfilmspray.

d) anviandning av stal med hogt
galling motstand (exempelvis
S21800) for en eller bada
kontaktytorna.



9. Montering

9.5 Upplag, forankringar
och lager

Om grundskruvar férankrade till balkrost
avser att forspinnas ska det vid ingjutningen
tillses att minst+H00-mm-av grundskruvens

.. el il frnl R inte
har ndgon vidhéftning 6ver hela dess ldngd.
Detta kan ske genom att for grundskruven
foreskriva en stracka som forses med ett
isolerande lager, t ex genom att lindas med
tjock tejp eller plastslang.

Undergjutningar ska utformas sé att even-
tuellt vatten drédneras bort fran stalkompo-
nenterna. Om det finns risk att vatten eller
korrosiv vitska ansamlas ovanpa fotplaten
i bruksskedet far inte undergjutningens
hogsta niva overstiga fotplatens undersida
loroitni Lo i
(F) Om fotplaten inte undergjuts och om
dess kanter ska titas, ska metoden for tat-
ningen foreskrivas.

Markning
Enskilda komponenter som byggs ihop el-
ler monteras pa byggarbetsplatsen ska vara
mirkta. Om monteringsriktningen inte
tyd- ligt framgar av komponentens form
ska den mérkas med en
monteringsriktning. Miérk—ningar boér-om
Siliot_pl o lo i Lo bad
e hef . '
Mairkningsmetoderna ska uppfylla kraven i
Avsnitt 6.2.

Monteringsmetoder

En végledning Efor byggnader dr att bér som
minst en tredjedel av de ordinarie
skruvarna i varje forband bor instal- leras
innan forbandet kan anses bidra till
stabiliteten i den fdrdiga delen av
konstruk- tionen.

Eventuella rotstdd och dragknapar som an-
viands som stdd vid svetsning ska ha

ek tic halfastt I !
lampligsvets-si-att-deIdarar- vara

lampliga for de laster som upptriader
under monteringen.

(F) Om inte annat foreskrivs ska passplatar
tillverkas av plan plat och ha samma bestin-
dighet som barverket i vrigt. For barverk

av rostfritt stal ska passplétarna vara till-
verkade av rostfritt stdl ech,—om-de-avser

ind hus. | .
Hoeklelom2-mm.

Passplatar kan anvindas for att justera in
bérverkets geometri och for att fa rétt
pass- ning i forband. Passpldtarna ska
sikras mot lossning. EérEXC3—ech-EXC4

B e et
Sl de ]  Kanitel 7.



(F) Om inte annat foreskrivs ska passplatar
tillverkas av plan plat och ha samma bestédn-
dighet som béarverket i dvrigt. For barverk
av rostfritt stal ska passplatarna vara till-
verkade av rostfritt stil-ech,—om-de-avser

ind huss | .
tj-eek}el%em%—mm. .



10. Ytbehandling
och rostskydd

Som komplement till texten i detta kapitel ges i Bilaga
G en vigledning for val av korrosivitetsklasser enligt

EN-ISO 12944-2 samt-exempel parostskyddsem

hamtatsfran BSK-07bilaga—4.

10 Mimolica

10.2 Férbehandling av stalytor
Foreskrifter och rad i detta avsnitt giller
inte rostfritt stal eller for produkter som
varmforzinkats eller sprutmetaliiserats.

Substrat AHa-#ter som ska malas eller beldggas
med liknande produkter ska forbehandlas
enligt EN ISO 85044.

(F) For renhet, ytrdhet och
forbehandlingsgrad ska substrat uppfylla
kriterier relevanta for den produkt som ska

appliceras.Eérbehandlingsgraden-enltigt EN
506850+ 3—skaanges: Om forvintad

livslangd for korrosionsskyddet och
korrosivitetsklass anges ska
forbehandlingsgraden enligt EN ISO 8501-3
viljas enligt Tabell 10.1.

(F) Om inte annat foreskrivs ska forbe-

handlingsgrad P1 tillimpas-for EXC2EXE3
oeh-EXC4.

Tabell 10.1 Férbehandlingsgrad

Forvantad livslangd | Korrosivitets- | Férbehand-

for korrosionsskyddet? klass® lingsgrad
C1 P1
>15 ér C2till C3 P2

hogre &n C3 | P2 eller P3
enligt foreskrift

5till 15 ar C1till C3 P1
hogre an C3 P2

<5ar C1till C4 P1
C5-Im P2

b Forvantad livslangd for korrosionsskyddet och
korrosivitetsklass aterfinns i EN I1SO 12944 ech
Epeo o

10.3 Rosttrogt stal

(F) Om sa erfordras ska atgirder for att
astadkomma ett acceptabelt visuellt intryck
av obelagda ytor av rosttroga stal efter
aldring anges i

utférandespecifikationeneras inklusive

atgirder for att undvika nedsmutsning av t
ex olja, fett, farg, betong eller asfalt.
Exempelvis kan bléstring fordras for att fa
en jdmn &ldring.

10.5 Forzinkning

Riktlinjer och rekomendationer for utférande,
forvaring och transport av komponenter som
ska varmforzinkas ges i EN ISO 14713-2.

Om betning utfors fore forzinkning ska
alla luckor i svetsar tdtas fore betningen for
att forhindra intrdngning av syra om detta
inte strider mot Avsnitt 10.6.

(F) Om konstruktionsdelen é&r ihélig ska
luftningshal anordnas. Normalt ska dven
insidan forzinkas och om inte ska det fore-
skrivas huruvida och med wad vilken
produkt som halrum- met ska forseglas.

Rester fran tidigare processer (ex. farg, olja,
fett, svetsslagg) ska avldgsnas. Blastring
fore varmforzinkning krivs inte, om inte
annat anges. Om bléstring kravs sa kan EN
ISO 8503 anvéndsas for bedomning av
ytrahet.

10.8 Oatkomliga ytor

Ytor som dr svaratkomliga efter montering
ska behandlas fore montering. I friktions-
forband ska kontaktytorna behandlas sa
att foreskriven friktion uppnés (se Avsnitt
8.4). I andra forspanda forband ska
overflodig firg undvikas.

10.9 Reparationer efter

skarning och svetsning
(F) Det ska foreskrivas om reparation eller
andra skyddséatgérder erfordras for skurna
eller svetsade kanter eller angransande ytor.
Foreskrivs nor- malt inte men kraven pd
skurna ytor giller.

10.10 Rengoring av rostfria
komponenter efter
raerteriag

, l'i N L bli lg' ’

1 . s il
korrostonsskador:

Vid rengéring av-restfria—keonstruktioner
ska den valda rengoringsproceduren vara
lamplig med hédnsyn till stalsorten,
ytfinishen, kom- ponentens funktion och
korrosionsrisken.



(F) Metod, nivd och omfattning ska fore-
skrivas.

o I_ska inte ] for
i3l Om_det indé_inteifiar ol
sttas | 1 eilel ; .

10.11 Rostskydd

Forbehandling av fastdon Foreskrifter
om forbehandling av fastdon ska vara
forenliga med f6ljande:

a) Rostskyddskraven for konstruktionen.
b) Material och typ av fistdon. Se SS-EN
1993-1-38, bilaga B, for val av fastdon
med hénsyn till korrosion.

¢) Det intilliggande materialet som &r i
kon- takt med fastdonet och beldggningen
pé det materialet.

d) Atdragningsmetoden.

e) Mgjligt behov att béattra fastdonets
behandling efter atdragning.



11. Geometriska
toleranser

11.2 Toleranstyper

Béde vésentliga toleranser och funktions-
toleranser dr normativa. De-toleranser£or

stitkempenentersom-behandlas i SS-EN
10901 sentli | .

11.3 Vasentliga toleranser
Birverksdel Latska hé

| Lol gt EN_S08 |
B e

(F) Om inte annat har foreskrivits for skru-
vade andplatsforband far passplatar med
material enligt EN 10025-2 anvin- das om
gliporna 1 forbandet efter atdragning
overstiger de foreskrivna granserna.

11.4 Funktionstoleranser

Tabellvarden

Tabellvirden for funktionstoleranser ges i
Bilaga B. For de flesta fallen ges virden for
tvéd toleransklasser. Valetav-Foreskrifter
ska ange tillampbar toleransklass—far
tildmpas for enskilda komponenter eller
for delar av det monterade barverket. Om
toleransklass 2 anges kommer
konstruktionen att vara svarare att
montera pa arbetsplatsen. Det kan dock
t.ex. for en byggnad med glasfasad vara
ndédvandigt att ange tolleransklass 2 Filt

exem-pel-kan{ér-en-bysenad-med
asfasad_tol " > il pa
fasadens birande stomme medan Gvriga
delar av byggnaden foreskrivs toleransklass
1.

Alternativa toleranskrav
(F) Om alternativa krav for funktionstole-
ranser har foreskrivits géller foljande:

c) For évriga fall utanfér omfattningen av
EN ISO 13920 giller att dimensionsmat-
tet d far ha en avvikelse +A lika med det
storre av d/500 eller 5 mm.



12. Kontroll,
provning och
andringar

12.1 Allmant

Enligt SS-EN 1090-2, avsnitt 12.1, ska
kon- troll, provning och dndringar
genomforas enligt den forteckning som har
upprittats for utférandekraven samt
uppfylla de kvali-tetskrav som anges 1 SS-
EN 1090-2. All kon- troll och provning ska
folja en forbestdmd plan med

dokumenterade metoder. Speetfikkeontrol
. b tillhErande &t_ohrder £
Kosrigeri kadol .

Vid avvikelser fran kraven i SS EN 1090-2
bedoms varje defekt individuellt.
Bedomningen ska baseras pa komponentens
funktion och egenskaperna for imperfektionen
(typ, storlek, placering) nér det avgdrs om
imperfektionen &r acceptable eller ska
atgérdas.

12.2 Ingaende produkter
och komponenter

De dokument som bifogas med leveransen

av ingdende produkter i enlighet med

kraven i Kapitel 5 ska kontrolleras mot

komponentspecifikationen bestillning.

12.3 Tillverkning — geometriska
matt for fabrikstillverkade

komponenter

(F) Kontrollplanen ska foreskriva var och i
vilken omfattning métningar ska utforas.
Godkénnandekriterierna ska vara enligt
Avsnitt 11.2. Avvikelser ska métas med be-
aktande av foreskrivna dverhdjningar eller
forinstéllningar.

Om kontrollen visar pa avvikelse ska foljande
atgérder vidtas:

a) Om det dr mojligt ska avvikelsen kor-
rigeras enligt de metoder som ges i SS-EN
1090-2 och en ny kontroll utforas

b) alternativt utvéarderas avvikelsen for
acceptans enligt 12.1.

) O derinte s ai- oo e necleelien 1)
och/eller b) inte &r gangbara far justeringar
goras pa stilkonstruktio- nen under
forutséttning att justeringen utfors enligt den
procedur som anges for hantering av
avvikelser

d) annars ska komponenten inte anvéndas.

12.4 Svetsning

Allmant Kentrol-fore-och-under
Sestonine

Kontrollplanen ska ange den kontroll och
provning som ska utféras fore och efter
whder svetsningen. Kra- ven ges i tillamplig
del av EN ISO 3834.

Vid svetsning ska metod for oforstorande
provning, NDT, viljas enligt SS-EN
17635420662 som utgangspunkt for
kontroll- och provningsplan. Vanliga
metoder for oforstérande provning &r:

Kontroll- och provningsplan ska inkludera
typtestning, rutinkontroll och projektspecifik
kontroll. ©m Kkontroll- och provninsplan
ska anger forband for sérskild kontroll av
fogberedning dar svéarigheter med
fogberedningen &r trolig. krav pa kontroll av
rorprofil som ska svetsas mot en annan
rorprofils sida bor foljande kontrolleras:

Kontroll efter svetsning

Den kompletterande oférstérande prov-
ningen ska i allmédnhet utforas tidigast da
svetsen uppnatt den alder som ges av Tabell
12.2. Tabell beaktas dven nar metall i ndrhet
av svetsomradet ska undersokas for
delaminering.



Tabell 12.2 Minsta alder for svets vid
oférstérande provning

Minsta alder (tim)<

Om forvarmning utlfors enligt Metod A
i EN 1011-2 Bilaga C

Sthsens Tillft')rd ‘ 5235 till hégre &n
matt (mm)? |strdckenergi, Q|  S460 S460
(kJ/mm)®
aeller Alla vérden Endast 24
$<B avsvalnings-
- tiden
6 <aeller <3 8 24
s=<12 >3 16 40
aeller <3 16 40
§>12 >3 24 48

Om forvarmning utfors enligt Metod B
i EN 1011-2 Bilaga C

275 till 0
Svetsens matt (mm)? 386590I QZSB
Endast
avsval
aellers <20 nings- 24
tiden
aellers>20 24 48

2 Tillampligt matt &r a-matt for kalsvets och plat-
tiocklekens matt s for stumsvets. For ensidig
partiell stumsvets géller svetsdjupet a och for
tvasidigt utforda partiella stumsvetsar som
svetsats samtidigt géller det sammanlagda
svetsdjupen for a.

b Dol ) . ) . .
19+ SS-EN-1011-1

%) | protokollet fran den ofdrstérande provningen
ska svetsens alder anges som tiden fran det att
svetsen slutforts till dess att den ofdrstdrande
provningen pa- bérjats. Med "endast
avsvalningstiden” avses den tid till dess att
svetsen ar tillrackligt kall for att genomféra
provningen.

For svetsar som kriver forvarmning far ti-
den minskas om svetsomrddet eftervirms
en period efter att svetsningen har avslutats

i-enlighet med bilagaC i SS-EN1011-2.

De fem forsta svetsarna som utfors enligt en
WPS gjord enligt tillamplig del av EN ISO
15609, fran en ny WPQR eller fran en for
tillverkaren nyintroducerad WPQR ska
foljande uppfyllas:

a) kvalitetsniva B ska uppnas under
produktionsforhallanden

b) Minsta svetslidngd att kontrollera dr 900
mm

Om kontrollen ger resultat som inte ver-
ensstimmer med kraven ska orsakerna

utredas. Viagledningen i EN ISO 1763 ska
foljas.

Syftet med kontrollen ar att fastsla att WPS’en
uppfyller kvalitetskraven da den in- fors i
tillverkningen. Rad avseende utveckling och
anviandande av en WPS ges i Avsnitt 7.4.

Alla svetsar ska genomga visuell kontroll, s k
syning. Om ytfel uppticks ska svetsytan kon-
trolleras med penetrant eller magnetpulver.

For svetsar i EXC1 krdvs normalt ingen
kompletterande oforstdrande provning. For
svetsar 1 EXC2, och EXC3 ech EXC4 ska den
kompletterande oforstdrande provningen
omfatta kontroll av ytfel eller inre fel i
utstrackning enligt Tabell 12.3. For EXC4 ska
val av oférstérande porningsmetod goras for
identifierade svetsar. de-fall-det-artilampligt.
Kompleterande oférstorande
provningsmetoder ska véljas av lamplig
svetsansvarig.

Nér det har faststillts att den svetsning som
utfors enligt en WPS under produktionen
uppfyller kvalitetskraven, ska omfattningen av
den kompletterande oforstdrande prov- ningen
vara enligt Tabell 12.3 £6¢ 6vriga forband med
samma WPS behandlas som ett samanhdrande
kontrollparti echursammakentrolparti

Procentandelen av provning (p %) enligt
Tabell 12.3 definieras som en del av ett
provparti enligt foljande, om inte annat anges:
a) Varje svets i ett slumpvis valt kontrollparti
ska provas over en lingd av minst p % av
svetsldngden.
b) Om den totala langden av svets i ett
kontrollparti &r mindre &n 900 mm ska minst
en hel svets provas.
¢) Om ett kontrollparti bestar av ett antal
identiska svetsar dir varje svets &r kortarte 4n
900 mm, ska slumpvis utvalda svetsar med
minst total 14ngd p % av alla svetsar i
kontrollparti provas i sin fulla langd.

De forband som véljs for provning enligt
Tabell 12.3 ska viljas for att sdkerstilla att
provningen i sa stor utstrickning som mojligt
ticker: typ av forband, de ingaende
produkternas kvalitet, svetsutrustning samt
svetsutforande. Omfattningen av kontroll i
Tabell 12.3 relaterar till produktionssvetsar
over en arlig rullande period.



Om rutinprovning av produktionssvetsar pa en
specific anldggning pa érlig basis eller
anvindande av elektroniska metoder for
overvakning av svetsparametrar uppvisar
konsekvent godtagbar kvalitet for svetsar av
specifik typ (ex. forbandstyp, ingdende
produktkvalitet och svetsutrustning) kan
omfattning av kompleterande icke forstdrande
provning reduceras under procentangivelserna
i Tabell 12.3 efter beslut av lamplig
svetsansvarig, forutsatt att en
produktionsrevison implemeteras pé
treméanaders basis vilken dokumenteras.

Tabell 12.3 Omfattning av kompletterande
oférstérande provning

Verkstads- och
Svetstyp @ montagesvetsar

EXC12 | EXC23| EXC3

Tvérgaende och partiella

stumsvetsar uisatta-for
dragpakanning®: 0
=05 10-% | 20% .
B 0% | 10% | 20 %
Tvargaende och
partiella stumsvetsar i: 0% 00-%

. 54 Lot
korsférband oub | 10% | 299
T-férband 0% 5% | 10 %
Tvargaende kalsvetsar

"

ety it A 5% | 0% | 2%
med a>12 mm eller
t>20 mm 0% | 5% | 10%

med a<12 mm eller
<20 mm 0% 0% | 5%

Langsgéaende svetsar®
med full genomtrangning
mellan liv och éverflans i 10-% | 20% | 100-%

kranbanebalkar 0% |10% | 20%
Ovriga ldngsgaende
svetsard, ech svetsar vid 5% | 10%

avstyvningar och svetsar 0% 0% | 5%
definierade som tryckta i
utforandespecifikationen

3 For EXC4 ska procentandelarna vara minst
som fér EXC3.

b 10% for svetsar utférda for stél 2 S420

° beteckningarna a och ¢ avser kélsvetsens
a-matt respektive den storsta tjockleken pa
anslutande delar.

9 Med langsgaende svetsar avses de svetsar
som |6per parallellt med kraftkomposanten.
Alla dvriga svetsar betraktas som
tvargaende svetsar.

Utforandespecifikationen kan identifiera
specifika forband som ska provas tillsammans
med omfattning och provmetod. Provningen
kan inrdknas i omfattningen av rutinkontroll
om det ar lampligt.

Om provnings resultat inte uppfyller kraven
ska undersokning utforas for att ta reda pa
anledningen. Végledningen i EN ISO 17635
Bilaga C ska f6ljas.

For EXC1, EXC2 och EXC3 kan
utforandespecifikationen ange krav for
produktionsprovnig och specifika férband
tillsammans med provomfattning. Fér EXC4
ska utforandespecifikationen ange specifika
forband for provning tillsammans med
omfattning, vilket ska vara minst enligt
omfattnig for EXC3.

Svetsinspektionsklasser (WIC) kan anvéndas
for att klassificera specifika svetsar for
provning. Pa det sittet definieras omfattning
av kompleterande provning och provmetod
baserat pa hur kritisk en svets ar (se Bilaga L).
Om svetsinspektionsklasser anviands ska
utforandespecifikationen anvindas for att
ange svetsinspektionsklass for varje relevant
svets.



Visuell kontroll ska utféras efter avslutat
svetsarbete och innan kontroll med
oforstd- rande provningsmetoder utfors.
Den visuella kontrollen ska omfatta:

a) Kontroll av att alla svetsar har utforts
och deras ldge.

b) Kontroll av svetsar enligt SS-EN ISO
17637 976.

¢) Svetsstringar utanfor fog och ytor med
svetsstink.

Fo6ljande metoder for oforstérande
provning ska utforas enligt de allménna
regler som ges i SS-EN-12062 EN ISO 17635
och med de krav som giller for respektive
standard:

a) Penetrantprovning enligt EN ISO 3452-
1 SS-EN-S7.

b) Magnetpulverprovning enligt EN-ISO
17638.

c¢) Ultraljudsprovning enligt SS-EN +74
17640 och EN-ISO 23279 eller EN ISO
13588.

d) Radiografisk provning enligt EN ISO
17636 SS-EN435.

Tillampningsomraden for de oforstérande
provningsmetoderna ges +fabell121—och
av respektive standard.

Kontroll och provning av svets-
bultar i samverkanskonstruktioner
av stal och betong

Svetsbultar i samverkanskonstruktioner
av stal och betong ska efter svetsningen
kontrolleras och provas enligt SS-EN ISO
TAaan, Pheneeonsda d o s e
leempzald

bul lined of acen.

Tillverkningsprovning fér svetsning
(F) Om tillverkningsprovning foreskrivs

1 EXC3 och EXC4 ska den ske enligt {ol-
jande:

a) Kvalificering av svetsprocedur som an-
vénds for svetsbara stalsorter hogre dn
S460 ska kontrolleras med en
produktprototyp—tienssvets. Provning
omfattar visuell kontroll, penetrantprovning
eller magnet- pulverprovning,
ultraljudsprovning eller radiografisk
provning (for stumsvetsar),
hardhetsprovning samt snittprovning.
Provningen och resultaten ska vara i en-
lighet med relevant standard for svetspro-
cedurprovning.

b) Om intrdngning anvédnds for kélsvetsar
ska intrdngningen kontrolleras. Resul-
tatet av den verkliga intrdngningen ska
dokumenteras.

¢) For ortotropa brobaneplattor av stal:

1) Avstyvningar pa farbaneplatar som
svetsas med en helmekanisk svets-
process ska kontrolleras med es ett
antal produktionsprovningar for varje
120 metersldngd av bron. Minst en
pro- duktionsprovning ska utforas for
en bro. Svetsen ska kontrolleras med
snittprov som tas ut frdn svetsens bor-
jan eller slut samt fran svetsens mitt.

2) Antalet platser dér produktionsprovning
av svetsar som forbinder brobaneplattor
till ddckavstyvningar provas: tre platser
for en plattyta upp till en brobaneplatta
om 1000 m?, med tv4 ytterligare
positioner for varje 1000 m? yta, upp till
5000 m? totla yta. En ytterligare
position for varje ytterligare 1000 m?
yta, dver 5000 m?, total yta.

3) Skarvning av avstyvningar med skarv-
platar ska kontrolleras med en pro-
duktionsprovning.

Kontroll och provning av ameringsstal
Kontroll och provning for svetsning av
armeingsstal i ssmmverkans- och



betongkonstruktioner ska utforas enligt EN
ISO 17660-1 eller EN ISO 17660-2.
12.5 Mekaniska forband

Om bérverket avser att rostskyddas ska det
innan rostskyddsbehandlingen pabérjas
kontrolleras mot de krav som ges i Avsnitt
10. Alla ytor, svetsar och kanter ska kon-
trolleras visuellt.-Gedkinnandekravenska

e e e o LD L LD D
SR

For substrat som ska beldggas med farg

eller relaterade produkter ska substratets

kvalitet bedommas enligt:

a) Ytrenhet bedoms enligt EN ISO 8501-1
och provas enligt EN ISO 8502.

b) Ytrahet bedéms enligt EN ISO 8503

c) Forbehandlingen av svets, kanter och
andra ytor med ytimperfektioner
bedoms enligt EN ISO 8501-3.

12.7 Montering

Inmatning av knutpunkters
geometriska lagen

For inmétningen kan ska de metoder och
in-strument som listas i ISO 7976-1 och
ISO 7976-2 anvindas. I valet av metod och
instrument ska hénsyn tas till
godkdnnande- kravens forhéllande till
inmitningsmetodens noggrannhet.
Punktmolnsmetoder kan anvdndas. Om det
bedoms nodvindigt ska hdnsyn tas till
temperaturpaverkan vid inmétningen och
métningarna justeras mot den foreskrivna
referenstemperaturen. Even- tuell justering
kan ska ske enligt relevant del av ISO
17123.

Noggrannheten vid uppforandet ska tolkas i
relation till komponenternas forviantade
utbojningar, snedstillningar, forskjutningar,
elastiska deformationer och virmeut-
vidgning. I EN 10088-1 SS-EN1993-1-4
ges virden for
viarmeutvidgningskoefficienter for vanliga
rostfria stal.



Bilaga A Krav beroende av utfGrande-

klasser i SS-EN 1090-2

Tabell A.1 Krav i olika utférandeklasser (motsvarar tabell A.3i SS-EN 1090-2, bilaga A)

‘ EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
Kapitel 4 — Forteckningar och dokumentation
Kvalitetsdokument ‘ Inget krav | JA | JA | JA
Kapitel 5 — Ingaende produkter
Sparbarhet Inget krav JA (genom markering | JA (fran motangande till | JA (fran motangande ill
delvis) oOverlamnande) oOverlamnande)
Markning Inget krav JA JA JA
Tjocklekstoleranser | klass-A klass A klass A klass B
Sta c St o4 Firaski : frack
Spoc 5 : % 5 ; %
for-inre diskontinuiteter | forinre diskontinuiteter
Kapitel 6 —Beredning och hopsattning
i . . : . . : .
Feopes bk Feopes bk
Termisk skérning Se Tabell 6.2 Se Tabell 6.2 Se Tabell 6.2 Se Tabell 6.2
Bagn-mnimndn ENHSO-9043 ENIS0-9013 ENJSO.9013
— omraded — omraded — omrade 3
OfarnRele P = orraded P = omraded P = omrade3
: fireskel : faroski : froski : froskr
amrkining gobkea gokis l:f phgt 'E?E Ea@ phgtt .agﬁa
. S . . e I e I- L I- L
ning brotchning tillaten brotchning tillaten
- - . - - Vi 010
o Forha | Earra . E5r b . E5r b .
speatining
se‘_as.ﬁddl. 9 se‘_asﬁ.dd.. 9 F'dd.' g-gane F'dd.' g-gane
tolerans-klass4- tolerans-klass4- R klass-2
Kapitel 7 - Svetsning
Allmant EN-ISO-3834-4 | EN-ISO 3834-3 EN-ISO 3834-2 EN-ISO 3834-2
Lampliga
arbetsinstruktioner
Kvalificering av Inget krav Se Tabell 7.1 ech-7-2 | Se Tabell 7.1 ech-72 | Se Tabell 7.1 ech-7#2
svetsmetoder
Svetspersonal Svetsare: EN-287-1| Svetsare: EN287-1 | Svetsare; EN287-1 | Sveisare; EN287-1
Specificerad SeENISO3834-3 | SeENISO38342 | SeENISO 3834-2
revalidering
Svetssamordning frgotlens Teknisk kunskap Teknisk kunskap enligt | Teknisk kunskap
Tillracklig kontroll | enligt Tabell 7.3 Tabell 7.3 enligt Tabell 7.3
Fogberedning Inget krav Inget-krav Fog fri fran verkstads- | Fog fri fran verkstads-
Fog fri fran grundférg, om ej grundférg, om ej
verkstads- grundfarg,| provad provad
om ej provad




EXC1 EXC2 EXC3 EXC4
Tillfalliga Inget krav Inget krav Begrénsingar av Begrénsingar av
inféstningar anvanding kan anvanding kan
specificeras specificeras
M s eﬁ.. Sa-anges M s eﬁ.. Sa-anges
Haftsvetsar Inget krav Kvalificerad svets- Kvalificerad svets- Kvalificerad svets-
metod metod metod
Stumsvetsar: Inget krav
- Allmént
Start-/stopplatar om | Start-/stopplatar em | Start-/stopplatar em
foreskrivet. for fullt | f8reskrivet for fullt f6reskrivet for fullt
genomsvetsasde genomsvetsasde genomsvetsasde
transversella transversella transversella
stummsvetsar stummsvetsar stummsvetsar
Start-/stopplatar om | Start-/stopplatar om | Start-/stopplatar om
foreskrivet for fullt foreskrivet for fullt foreskrivet for fullt
genomsvetsasde genomsvetsasde genomsvetsasde
langitudinella langitudinella langitudinella
stumsvetsar eller stumsvetsar eller stumsvetsar eller
partiella stumsvetsar | partiella stumsvetsar | partiella stumsvetsar
- Permanent rotstrimla | Permanent rotstrimla | Permanent rotstrimla
- Ensidig stumsvets ska vara kontinuerlig | ska vara kontinuerlig | ska vara kontinuerlig
5 " s - S -
Acceptanskriterier EN1SO 5817 EN SO 5817 EN1SO 5817 EN1SO 5817
alitetsniva B
Generellt Generellt kvalitets- | Kvalitetsniva B EXC3 som I4gsta krav,
Kvalitetsniva D niva C med specifika kriterier
for angivna svetsar
Utmattning Ej tillampbart ENISO 5817:2014 EN IS0 5817:2014 Bilaga | EN ISO 5817:2014 Bilaga
Bilaga C (om angivet) | C (om angivet) C (om angivet)
Kapitel 9 - Montering
Hantering och lag- Inget krav Dokumentering Dokumentering Dokumentering
ring pa byggarbets- av forfarande for av forfarande for av forfarande for
platsen aterstallande aterstallande aterstallande
g modenionireoalcl sndnoningnel e
' Kapitel 7 | Kapitel 7

Kapitel 12 —Kontroll, provning och andringar

Kontrollomfattning Visuell-kontroll Oférstorande provning | Oférstérande provning | Oférstérande prov-

efter svetsning Oférstérande enligt Tabell 12.3 enligt Tabell 12.3 ning enligt EXC3
provning enligt enligt Tabell 12.3 som
Tabel 12.3 lGgStallg

Projektspecifik Se tabell i SS-EN | Se tabell i SS-EN Se tabell i SS-EN Se tabell i SS-EN

kontroll efter 1090-2 1090-2 1090-2 1090-2

svetsning

Korrigering av WPQ erfordras ej | Enligt WPSQ@ Enligt WPSQ Enligt WPSQ

svetsar efter kontroll

T . . O fireskl O fireskl

usunlsar




Kontroll av forspanda | Inget krav Enligt foljande Enligt foljande Enligt foljande
mekaniska forband anvisningar: anvisningar: anvisningar:
- Fore atdragning Kontroll av atdrag- | Kontroll av atdrag- Kontroll av atdrag-
ningsforfarandet ningsforfarandet ningsforfarandet
5% av aAndra 5% av fEorsta och 5% av fEdrsta och
- Under och efter atdragnings- 10% av andra &t- 10% av andra at-
atdragning steget: sekventiell dragningssteget: sek- | dragningssteget: sek-
kontroll typ A. Om ventiell kontroll typ A. | ventiell kontroll typ B.
ej annat anges. Om ej annat anges. Om ej annat anges.
- Kombinerade Inget krav pé kontroll | Kontroll av férsta Kontroll av forsta
metoden av forsta steget atdragningsteget fore | atdragningsteget fore
markering markering
osblbesmaos
. : ; . ; .
- Momentmetoden oenfiopaadesnect soshdmutiosre easlemidmuios o
och-efterandra-steget | och-efterandra-steget
Lage for parti av
samhorande skruv/ | Lége for parti av sam- | Léage for parti av sam-
mutter for 2:a at- hérande skruv/mutter | hérande skruv/mutter
dragningssteget. och kontroll av at- och kontroll av at-
dragningsmetod (varje | dragningsmetod (varje
skruvparti) for 2:a skruvparti) for 2:a
atdragningssteget. atdragningssteget.
Inmétning av knut- | Inget krav Inget krav Inmétningen Inmétningen
punkters geometriska dokumenteras dokumenteras

lagen




B.1 Tillverkningstoleranser — Svetsade profiler
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
5 | Livets forskjutning: Livets utbéjning A | A= + {det stérre av | Klass 7
‘A matt éver langden L | b/ 100 och t,} B .
som &r lika med o A = + {det stérre av
4@; ivhiden b (t, = livtjocklek) b/100 och 5 mm}
L For komponenter
\ som &r avsmalnande Klass 2
L eller har variable 3
livhéjd (b) &r den A = + {det stérre av
tillatna avvikelsen bi150 och 3 mmy}
relaterad till
medellivhdjden vid
tolken
6 | Livets vagformighet: Livets utbdjning A | A= + {det storre av | Klass 1
L matt 6ver langden L | b/ 100 och {,} .
- A = + {det storre av
som é&r lika med t = fiviocklek b/100 och 5
| | Ivhsiden b (t, = livijocklek) och 5 mm}
\@/—\ Fér komponenter
v som &r avsmalnande Klass 2
: eller har variable )
‘ livhéjd (b) &r den A =+ {det stdrre av
tillatna avvikelsen b/150 och 3 mm}
relaterad till
medellivhojden vid
tolken
B.2 Tillverkningstoleranser — Kantpressade kallformade profiler
Nr. | Bedémning Parameter | Tillaten avvikelse A| Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans| Funktionstolerans
3 | Rakhetfor komponenter som | Awvikelse | A=+ L/ 1000 Klass 1
avser att anvandas utan Afran 750
inspanning rakhet
Klass 2
B.3 Tillverkningstoleranser — Svetsade profilers flansar
Nr. | Bedémning Parameter Tilldten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
4 | Flansens rakhet: Avvikelse A Klass 1

fran rakhet

A=+L/1000

A=+ L/1000 750

Klass 2

A==+1/1000




4 Tillverkningstoleranser — Svetsade ladtvarsnitt
Nr. | Bedémning Parameter | Tillaten avvikelse A | Tilldten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
1 | Tvérsnittsmatt Yttre eller | A=-b/100 Klass 1
) ) Idnér? mat (inga krav pa positivt | © <900 mm A=£3mm
1 1 b=b, b, varde) 900 <<bh<<1800mm A=zxb
, | by eller b, /300
b=> 1800 mm A=%6mm
Klass 2
‘ b <900 mm A=%2mm
900 <h <1800 mm A=+ b/450
b> 1800 mm A=14mm
2 | Imperfektioner vinkelratt mot | Awvikelse A | a<2b: A=+ a/250 | Klass 1
platytor mellan vinkelratt mot .
Iivavstyvningar, generet | plat- ytans a>2bA=1£5/125
{% plan:
Klass 2
Om a<2b: L=a
Om a>2b: L=2b
Nr. | Bedémning Parameter Tilldten avvikelse A Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans Funktionstolerans
3 | Imperfektioner vinkelratt mot | Avvikelse A b<2a: A=+b/250 | Klass 1
platytor mellan vinkelratt mot ) _
livavstyvningar, sarskilda platytans plan: b>2a: A=+a/125
fallet for plat som
Om bs2a: L=b
Om b>2a: L=2a Klass 2
B.8 Tillverkningstoleranser — Komponenter
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A| Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
3 | Rakhet: Awvikelse A fran Klass 1
langsaxel for .
A = + {det stérre av
. en komponent L1000 500 och 5 mm}
. med svetsat eller
‘ bockat tvarsnitt.
A ANM:-Forvare- Klass 2
hanvisas till A = + {det stérre av
: L/1000 #56 och 3 mm}
e




Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A| Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
7 | Vridning: Avvikelse A for en Klass 1
L/" del med langden L A =+ {det storre av L/700 och
ANM: Fér ladtvar- 4 mm}
-~ | snitt se Tabell B.4. dock inte storre &n 20 mm
Eée riorof
relevant-produkt- Klass 2
standard: A = + {det storre av L/1000
A och 3 mm}
dock inte stérre dn 15 mm
B.9 Tillverkningstoleranser — Hal for fastdon, notchar och platkanter
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
2 | Halens lage for fastdon: Awvikelse A for =-0mm Klass 1
7 avstandet amel- | . S
, lan ett enskilt hal | (N9akravpapositivt | Oma < do 0<A <+3 mm
—_— med diameterdo | éde) Om a=do A= %3 mm
- och profilens eller =
L - , platens kant: Oma = doA=#3
- mim Klass 2
Oma<do 0<A<+2 mm
Oma=2doA=%3 mm
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
S| Babdpiigrobigrektiaaion Lopsluspn Iass—t
kantens-avvikelse _
frnvi A=+ 0.1
I oo




B.11 Tillverkningstoleranser — Cylindriska och koniska skal
Nr. | Bedémning och detaljer
1 | Avvikelser fran rundhet: Skillnad mellan stérsta och minsta vardena for den uppmaétta inre diametern i
forhallande till den nominella inre diametern, d.,:
A= (dmax _drnm )
Kvalitetsklasserna for tolerans, klass A, B och C motsvarar de som ges i
SS-EN 1993-1-6 med nivaerna: excellent, hdg och normal.
Vasentliga toleranser (m)
Tillaten avvikelse A
Diameter | d<0,50m | 0,50<d<1,25m d>125m
. KlassA | A=%0,014| A=+1[0,007 + 0,0093:(1,25-d) | A==%0,007
KlassB | A=+0,020| A=+[0,010+0,0133:(1,25-d) | A=%0,010
b) Osymmetri Kiass C | A=+0,030| A=+[0,015+0,0200-(1,25-d) | A=+0,015
2 | Awvikelse fran forutsatt centrumlinje: Vasentliga toleranser (m)
Oavsiktlig excentricitet for mantelplatar i horisontella Klass Tillaten avvikelse A
skarvar. Vid &ndring av plattjocklek ska den excentricitet
som beror av tjockleksandringen raknas bort. Klass A | A=+ 0,14t dock |A| <2 mm
t =
—t:]jFJl)l:t1 " t |t_| Klass B | A== 0,20 dock |A] <3 mm
p Ve
%———A — R Klass C | A = % 0,30¢ dock |A| <4 mm
- % Vid tjocklekséndring géller:
— S ] _
511 att Ethall n t=(t,+t)/2
til o il A=ey—ey
3 | Formavvikelser (initialbucklor):

Linjalens langd, L:

a) for matning i skalets langdriktning,
generaris:

L=4Art

r=nominella radien till skalets medelyta

b) f6r métning i ringled den mindre av:
L=4rt och

L=23(hrt )%

dock galleratt L <r

dar h ar skalsegmentets axiella langd.

Awvikelsen méats mot tankt radie med
cirkular mall.

c) fér matning Gver svetsar:
L=25t

dock galler att L <500 mm

For skarv med olika manteltjocklek ska
t sattas till den mindre plattjockleken.

Vasentliga toleranser (m)

Klass Tillaten avvikelse A
KlassA | A=+£ 0,006 L
KlassB | A=+£0,010 L
Klass C | A=+£0,016 L




B.12

Tillverkningstoleranser — Fackverkskomponenter

Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
2 | Rakhetfor livstanger: Awvikelse fran A= *{det storreav | Klass 1
rak linje: L,/ 1000750 och 46 _ .
mm} A= t{det storre av
L,/ 1000568 och 46
mml
Klass 1
A= t{det storre av
L, /1000 och 3 mm}
B.13 Tillverkningstoleranser — Torn och master
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
1 | Komponentlangd: Kaplangd matt Klass 1
i profilens _
centrum- A =g mm
linje (hérn for
vinkelprofil): Klass 2
A=%1mm
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
3 | Halivinkelstanger Avstand fran Klass 1
vinkelprofilens _
hom il halets A= £16:5 mm
centrum Klass 2
A=10,5 mm
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
9 | Avstand mellan halgrupper: Avikelse A for Klass 1
avstandet ¢ _
c mellan hal- A=+iEg+mm
A gruppernas
' centrum:
Klass 2

A=%05mm




B.16 Monteringstoleranser — Brobaneplattor
Nr. | Bedémning Parameter Tilldten avvikelse A | Tilldten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
13 | Svets i ortotrop brobaneplat: Svetsens rage A, Klass 1

i forhallande ftill
omgivande yta:

A, =-0mm/+ 24mm

Klass 2

B.18 Monteringstoleranser — Pelare i envaningsbyggnader
Nr. | Bedédmning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
5 Awvikelse fran | A=+ h/ 1000750 | Klass 1
. linje mellan
pelarens top:
h AL

Klass 2




B.19

Monteringstoleranser — Pelare i flervaningsbyggnader

Nr. | Bedémning

Parameter

Tillaten avvikelse A

Tillaten avvikelse A

Vasentlig tolerans

Funktionstolerans

1 | Vaningsplanens Iage, i n vaningar
Over férhallande-tilt grundnivan:

/
/
/ /
| | J

Pelarens horison-
talférskjutning for
aktuellt vanings-
plan relativt en
tankt vertikallinje
fran pelarfoten i
grundnivan

A==%3h/(300vn)

Klass 1
A=+3h/(300Vn)

Klass 2
A=+3h/(500Vn)

2 | Pelares lutning i ett vaningsplan: Pelarens lutning A=+h/30060608 | Klass 1
/| for vanings- _
/ hojden h A = £h/300506
/ / T Klass 2
/ A = +h/5004066
3 | Kontinuerlig pelares krokighet i ett Awvikelsefranen | A=+ h/ 1000750 | Klass 1
vaningsplan: rak linje mellan _
/ / lagespunkterna A =1 hi1000780
for de narliggande
vaningsplanen:
1 h
i Klass 2
/" LL A= h1000
4 | Skarvad pelares krokighet i ett Awvikelse franen | A=+ s/ 1000750 | Klass 1
vaningsplan: rak linje mellan dars<h/2 A=+ 1000250 med

/

lagespunkterna
for de narliggande
vaningsplanen:

s<h/2

Klass 2

A== 5/1000
med s<h/2

ANM: Tabell B.19 galler for kontinuerliga pelare i flervaningsbyggnader.
Tabell B.18 géller for pelare i envaningsbyggnader och fér vaningshdga pelare i flervaningsbyggnader.




B.24 Monteringstoleranser — Kontaktytor med krav pa full anliggning
Nr. | Bedémning Parameter Tillaten avvikelse A | Tillaten avvikelse A
Vasentlig tolerans | Funktionstolerans
1 Lokal vinkel- | AB=+1/500 Klass 1
avvikelse AO | radianer
med glappet
Ai punkten X. | o¢h

.........

A<0,5 mmpéen
yta minst omfattande
2/3 av tvarsnittsytan.
Lokalt tillats
A=1,0mm

Klass 2




Bilaga C Svetsar for rorprofiler

C.1 Allmant

e. Savida rorsektionerna inte dr av samma
storlek ges rekommenderad svetsfoljd
for anslutning av diagonal mot
ramstang ges av figur C.1;

C.4 Hopsattningfor
svetsning

Hopsittning av rorprofiler i knutpunkter

ska utforas sa att de uppfyller féljande

krav:

a. hopsittning med ej dverlappande
svetsar ska anvéindas i forsta hand, se
fall A ifigur C.7;

b. hopsittning med 6verlappande kompo-
nenter bor undvikas. Om sa dr ndodvin-
digt ska hopsittningen ske enligt fall B i
figur C.7;

¢. om komponenterna dverlappar
varandra (fall B) ska anvisningarna
for svetsut- forandet foreskriva
vilken del som ska skéras ut sé att
den passar mot den andra
komponenten;

d. den dolda delen av komponentens ta

(fall B) beh&wverej svetsas om inte

annat anges

Overlappande komponenter.
Godtagbart utforande.

Den dolda tan, a,

behover—ej svetsas om

inget annat anges.
Fall b



Bilaga D
Exempel pa foreskrifter pa ritning

ALLMANNA FORESKRIFTER FOR STALKONSTRUKTIONER
Se dven forteckning Gver utforandekrav uppréttad 2011-xx-xx'

BESTAMMELSER

Eurokod 3

BFS 2011:10, EKS 8 — Nationella foreskrifter for tillampning av Eurokoderna?

SS-EN 1090-2, Utforande av stalkonstruktioner

Nar inte annat anges galler rekommendationerna i SBI:s handbok om tillimpning av EN 1090-2.

FORUTSATTNINGAR
Livslangdskategori: 4 (50 &r)
Driftklass for kranbana: S4
Referenstemperatur for uppmatning och utsattning +15 °C

MATERIAL

PLAT:
$355J2 enligt SS-EN 10025-2 med option 15, klass A2°
Plat till fotplatar och andplatar ska dessutom levereras med option 4, Z35 enligt SS-EN 10-0164*

PROFILER:
HEA-profiler: ~ S355J2 enligt SS-EN 10025-2
CFRHS-profiler; S355J2H enligt SS-EN 10219-1 med option 1.4%6
Alternativt far CFRHS bytas mot HFRHS S355J2H enligt SS-EN 10210-1 med option 1.4

SKRUV MED SAMHORANDE MUTTER OCH BRICKOR
For ej forspanda forband enligt SS-EN 15048-1, kvalitet 8.8 med brickor HV200
For forspanda forband enligt SS-EN 14399-4, hallfasthetsklass 10.97
Samtliga fastdon ska vara varmférzinkade enligt EN 1ISO 10684




Bilaga L Vagledning for val av
svetsinspektionsklass

I denna bilaga ges végledning for val av pa utmattnigsutnytjande, konsekvens vid
svetsinspektionsklasser. Tabell 1 ger brott samt niva och riktning av spanningar i
végledning for ett systematiskt sétt att vilja svetsen

svetsinspektionsklasser (WIC). Valet baseras

Tabell 1 L1 Végledning for val av svetsinspektionsklass (WIC)

Niva av utmatting- Konsekvens Spanning i svets® Svets-
utnyttjandegrad? av brott inspections-
klass
Hogt utmattnings- Betydande® Svetsar med dynamisk last i huvuspanningsriktning WIC5
utnytjande transversellt mot svetsen (mellan 45° och 135°)
Svetsar med dynamisk last i huvuspanningsriktning i WIC4
svetsens riktning (mellan -45° och 45°)
Ej Svetsar med dynamisk last i huvuspanningsriktning WIC3
betydande® transversellt mot svetsen (mellan 45° och 135°)
Svetsar med dynamisk last i huvuspanningsriktning i WIC2
svetsens riktning (mellan -45° och 45°)
Inget eller lagt Betydande® Svets med hog? dragspanning verkande transversellt WICS
utmattnings- svetsen
utnytjande Svets med lag dragspanning verkande transversellt WIC4
svetsen och/eller hg® skjuvspénning
Ej Svets i EXC3 eller EXC4 med hog dragspanning WIC3
betydande® verkande transversellt svetsen
Alla 6vriga lastoverforande svetsar exklusive svetsar i WIC2
EXC1
Svetsar | EXC1 samt ej lastéverforande svetsar WIC1

a) Lag utmattningsutnytjandegrad innebar att beréknad livslangd till utmattnig &r mer 4 ganger
erforderlig livslangd.
b) Betydande konsekvens innebér att ett brott medfor:

- risk for flerfaldig forlust av maniskoliv; och/eller;

- betydande milj6forstoring; och/eller;

- betydande finansiella konsekvenser.
©) Konsekvenser kan beddmmas som ej betydande om konstruktionen dimensionerats for att ha
tillracklig kvarvarande barférmaga efter att ha utsatts for specificerad olyckslast.
9 Hog spanning ar (kvasi-)statiska spanningar som 6verskrider 50% av svetsens drag- eller
skjuvkapacitet. Extra hansyn ska ges vid val av WIC nar huvudspanningsriktningen gar genom
tjockleksriktningen av grundmaterialet.



Tabell 2 L2 Procentuell kompleterande testning enligt WIC

Svetsinspektionsklas
S Forbandstyp RT uT MT/PT
WIC
Stumsvets l&ngsgaende 10 100 100
Stumsvets i T-forband 0 100 100
WIC5 Partiell stumsvets t>12mm 0 20 100
Ovriga partiella stumsvetsar och alla 0 0 100
kalsvetsar
Stumsvets langsgaende 5 50 100
Stumsvets i T-forband 0 50 100
WIC4 Partiell stumsvets t>12mm 0 10 100
Ovriga partiella stumsvetsar och alla 0 0 100
kalsvetsar
Stumsvets langsgaende 0 20 20
Stumsvets i T-forband 0 20 20
WIC3 Partiell stumsvets t>12mm 0 5 20
Ovriga partiella stumsvetsar och alla 0 0 20
kalsvetsar
Stumsvets l&ngsgaende 0 10 10
Stumsvets i T-forband 0 10 10
WiC2 Partiell stumsvets t>12mm 0 5 5
Ovriga partiella stumsvetsar och alla 0 0 5
kalsvetsar
WIC1 Alla forbandstyper 0 0 0




Bilaga G Korrosivitetsklasser och exempel

pa rostskyddssystem

I denna bilaga ges vigledning for val av
korrosivitetsklasser samt exempel pa rost-
skyddssystem som hdmtats fran SS-EN

ISO 12944-5BSK0%bilaga4.

Med hénsyn till miljons korrosivitet kan en
konstruktionsdel av stal hinforas till
nagon av korrosivitetsklasserna C1-CX5
eller Im1- Im3 enligt tabell G.1-G.2.
Referensvirden pa medelavfritningen for
stal och zink finns i tabell G.3.
Korrosivitetsklasserna dverens- stimmer
med de i EN ISO 12944-2.

Exempel pa ldmpliga rostskyddssystem i
korrosivitetsklasserna C2 — C5 och Iml —
Im3 ges i Tabell G.4 — G.89 med
specificerad forbehandlingsgrad, typer av
farger/beldgg- ningar, skikttjocklekar,
antalet skikt och be- domd hardhet. I
tabellerna anges fargtyper med en kod som
forklaras i Tabell G.10.

B e A e

I tabellerna har en bedémd héllbarhet for
de olika systemen angetts med graderingen
”Lag”, "Medel”, "Hog” respektive "Mycket
hog”. Hall- barheten avser tiden tills den
behandlade ytan brutits ned till Ri 3 enligt
SS-EN ISO

4628-3. Hallbarhet ”"Lag” motsvarar en
héllbarhetstid pa 2—5 upp till 7 ar,
"Medel” 57 — 15 ar, ech "HOg” mer4n 15
-25aroch "Mycket hdg” mer dn 25 ar.
Hallbarhets- bedomningen for AC-
systemen dr hiamtade fran SS-EN ISO

L I e s e

I | . .
Hallbarhetsbedomningen bor inte forvixlas
med kraven pa rostskyddets status efter en
garantitid.

For konstruktioner i luft ger system med
zinkrik grundfdrg eller zinkmetall som
grundbeldggning normalt den storsta livs-
langden i respektive korrosivitetsklass. Vid
smé mekaniska skador i fargfilmen, som
repor och dylikt, ger dessa system normalt
dven visst korrosionsskydd vid skadan.



Tabell G1  Korrosivitetsklasser enligt EN ISO 12944-2 med héansyn till
atmosférens korrosivitet samt miljbexempel

Korrosivi- | Miljons Exempel pa typiska miljéer
tetsklass | korrosivitet
Utomhus Inomhus
C1 Mycket - Uppvérmda utrymmen med torr luft och obetydliga
liten mangder fororeningar, t ex kontor, affarer, skolor hotell.
C2 Liten Atmosfarer med laga halter luft- | Icke uppvdrmda utrymmen med véxlande temperatur
fororeningar. Lantliga omraden. och fuktighet. Lag frekvens av fuktkondensation och
lag halt luftféroreningar, t ex sporthallar, lagerlokaler.
C3 Mattlig Atmosfarer med viss mangd Utrymmen med mattlig fuktighet och viss mangd
salt eller méattliga mangder luft- |uftféroreningar frén produktionsprocesser, t ex
fororeningar. Stadsomraden och bryggerier, mejerier, tvétterier, uppvarmda ishallar.
att industrialiserade omraden.
Omraden med visst inflytande
fran kusten.
C4 Stor Atmosféarer med mattlig méngd Utrymmen med hdg fuktighet och stor méngd
salt eller patagliga mangder luftfororeningar fran produktionsprocesser, t ex
luftféroreningar. Industri och kemiska industrier, simhallar, skeppsvarv, ej upp-
kustomraden. varmda ishallar.
GHd’H‘S‘tH’e‘I’B‘ MW. emmgm.
C5 Mycket stor | Industriella omraden med hdg Utrymmen med nastan permanent fuktkondensation
luftfuktighet och aggressiv och stor méngd luftféroreningar.
atmosfarsamt kust- och
offshoreomraden med stor
mangd salt i luften.
CX Extrem Offshoreomraden med stor Industriella omraden med extrem luftfuktighet och
mangd salt i luften och aggressiv atmosfar.
industriella omraden med extrem
luftfuktighet och aggressiv
atmosfar samt sub-tropiska och
tropiska atmosfarer.

Tabell G.3 Medelavfrétning per ar for stal och zink i olika korrosivitetsklasser

Korrosivi- | Medelavfratning per ytenhet och ensidig tjockleksreduktion (ettarig exponering’)
tetsklass Stal Zink
Medelavfratning (g/m?) | Tjockleksreduktion (um) | Medelavfratning (g/m?) | Tjockleksreduktion (um)
C1 <10 <13 <0,7 <0,1
C2 > 10 till 200 >1,3till 25 >(0,7tll5 > 0,11l 0,7
C3 > 200 till 400 > 251ill 50 >51ill15 > 0,712,
C4 > 400 till 650 > 50 till 80 > 151ill 30 >2,1till 4,2
C5+ > 650 till 1500 > 80 till 200 > 30 till 60 > 4,2 till 8,4
CX > 1500 till 5500 > 200 till 700 > 60 till 180 > 8,4 till 25

'Avfratningshastigheten ar i allménhet hdgre i borjan av exponeringen.




G.4 Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C2

Beteckning C2.01 C2.02 C2.03 C2.04
Hallbarhet Lag Medel Hog M&(.:.ket
og
B g enligt 150 6501-1 Sa 2% Sa 2% Sa 2% Sa 2%
c Fargtyp enligt AK,AY AK,AY AK,AY AK,AY
5o bilaga G.7
S E Skikttjocklek [um] 40-80 40-100 60-160 60-80
0 8 o | Antal skikt 1 1 1 1
o8 Fargtyp enligt AK,AY AK,AY AK,AY AK,AY
@ = bilaga G.7
53 Skikttjocklek [um] 0-40 0-60 0-100 120-140
i® £ 5 | Antal skikt 0-1 1-2 1-2 1-2
Systemets totala skikttjocklek [um] 80 100 160 200
Totalt antal skikt 1-2 2-3 2-3 2-3
Beteckning C2.05 C2.06 C2.07 C2.08
Hallbarhet Hég Mﬁg';et Hég Mﬁ‘g’;et
R s 0t 150 8501-1 Sa 2% Sa2% | Sa2kG | Sa2%G
o Fargtyp enligt EP,PUR, EP,PUR, | EP(Zn) EP(Zn)
£ bilaga G.7 ESI ESI PUR(Zn) PUR(Zn)
5O ) ESI(Zn) ESI(Zn)
= © Skikttjocklek [um] 60-120 80-100 60 60-80
0l Antal skikt 1 1 1 1
o ﬁ Fargtyp enligt EP,PUR, EP,PUR, - EP,PUR,
© < bilaga G.7 AY AY AY
ST Skikttjocklek [um] 0-60 80-100 - 1
i® £ 5 | Antal skikt 0-1 1 : 80-100
Systemets totala skikttjocklek [um] 120 180 60 160
Totalt antal skikt 1-2 2 1 2




G.5 Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C3

Beteckning C3.01 C3.02 C3.03 C3.04 C3.05
Lag Medel Hog Medel
Hallbarhet Mﬁ‘.’.ket
e]
Forbehandling enligt ISO 8501-1 \ : \ 4 1
och 18O 85031 Sa 2% Sa 2% Sa 2% Sa 2% Sa2% G
Fargtyp enligt AK,AY AK,AY AK,AY AK,AY EP,PUR,
2 | bilaga G.7 ES
' c
© 3 | Skikttjocklek [um] 80-100 60-160 60-80 60-80 80-120
Hy)
532 | Antal skikt 1 1 1 1 1
| Fargyp eniigt AK,AY AK,AY AK,AY AK,AY EP}&JR,
o 55 bilaga G.7
© 3 | Skikttjocklek [um] 0-20 0-100 120-140 180-200 0-40
S € | Antal skikt 0-1 0-1 12 13 0-1
Systemets totala skikttjocklek [um] 100 160 200 260 120
Totalt antal skikt 1-2 1-2 2-3 2-4 1-2
Beteckning C3.06 C3.07 C3.08 C3.09 C3.10
Hallbarhet Hog My(_:_ket Medel Hog My(_:_ket
Hég Hég
Foérbehandling enligt ISO 8501-1 4 4 ’ 1 1
och 1SO 85031 Sa 2% Sa 2% Sa2sG | Sa2%G | Sa2%G
o | Faratvo entit EP,PUR, | EP,PUR, | EP(Zn) EP(Zn) EP(Zn)
2 b”agg% o 9 ESI ESI PUR(Z) PUR(Z) PUR(Z)
56 9a . ESlzn) | ESIZn) | ESI(Zn)
S.® | Skikttjocklek [um] 20-160 80-160 60 60-80 60-80
5 8 | Antal skikt 1 1 1 1 1
i@ | Fargtyp enligt EP,PUR, | EP,PUR, - EP,PUR, | EP,PUR,
s £ | bilagaG.7 AY AY AY AY
< | Skikttjocklek [um] 20-160 80-160 | 80-100 120-140
i® £ 4 Antal skikt 1 1-2 - 1 1-2
Systemets totala skikttjocklek [um] 180 240 60 160 200
Totalt antal skikt 2 2-3 1 2 2-3




G.6 Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C4

Beteckning C4.01 C4.02 C4.03 C4.04 C4.05
Lag Medel Hog Lag Medel
Hallbarhet
Foérbehandling enligt ISO 8501-1 1 \ : 1 4
och 1SO 85031 Sa2¥ Sa2¥ Sa 2% Sa2%G | Sa2%G
Fargtyp enligt AK,AY AKAY AK,AY EP,PUR, | EP,PUR,
2 | bilaga G.7 ES Es)
' [
© 3 | Skikttjocklek [um] 60-160 60-80 60-80 80-120 80-160
®
58 | Antal skikt 1 1 1 1 1
Fargtyp enligt AK,AY AKAY AK,AY EP,PUR, | EP,PUR,
2 | bilaga G.7 AY AY
o
© & | Skikttjocklek [um] 0-100 120-140 180-200 0-40 20-100
S £ | Antal skikt 0-1 1-2 1-3 0-1 1
Systemets totala skikttjocklek [um] 160 200 260 120 180
Totalt antal skikt 1-2 2-3 2-4 1-2 2
Beteckning C4.06 C4.07 C4.08 C4.09 C4.10 C4.11
Hallbarhet Hoég Myczket Lag Medel Hoég Mygket
Hoég Hoég
Foérbehandling enligt ISO 8501-1 \ ’ 4 4 4 4
och 1SO 85031 Sa 2% Sa 2% Sa2%G | Sa2%G | Sa2%G | Sa2%G
o | Faratvo enliat EP,PUR, | EP,PUR, | EP(Zn) EP(Zn) EP(Zn) EP(Zn)
2 b”agay% o 9 ESI ESI PUR(Z) PUR(Z) PUR(Z) PUR(Z)
R ga’. ESI(Zn) ESI(Zn) ESI(Zn) ESI(Zn)
S.© | Skikttjocklek [um] 80-160 80-240 60 60-80 60-80 60-80
@ L | Antal skikt 1 1 1 1 1 1
o5 | Fargtyp enligt EP,PUR, | EP,PUR, - EP,PUR, | EP,PUR, | EP,PUR,
s £ | bilagaG.7 AY AY AY AY AY
<€ 3F | Skikttjocklek [um] 80-160 60-220 : 80-100 120-140 180-200
i® £ 4 Antal skikt 1-2 1-3 - 1 1-2 2-3
Systemets totala skikttjocklek [um] 240 300 60 160 200 260
Totalt antal skikt 2-3 2-4 1 2 2-3 34




G.7 Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C5

Beteckning C5.01 C5.02 C5.03 C5.04
Lag Medel Hog Mycket
Hallbarhet Hog
Foérbehandling enligt ISO 8501-1 1 4 1 4
och 1SO 8503-1 Sa 2% Sa 2% Sa 2% Sa 2%
-- ; EP,PUR EP,PUR EP,PUR EP,PUR
Fargtyp enligt ’ ' ’ ' ’ ' ’ '
o bilaga G.7 ESI ESI ESI ESI
. £
° § Skikttjocklek [um] 80-160 80-160 80-240 80-200
532 | Antal skikt 1 1 1 1
-- ; EP,PUR EP,PUR EP,PUR EP,PUR
Fargtyp enligt y ' y ' y ' y '
o2 |biagaG.7 L L - L
L_‘g czcu Skikttjocklek [um] 20-100 80-160 60-220 160-280
S € | Antal skikt 1 12 1-3 23
Systemets totala skikttjocklek [um] 180 240 300 360
Totalt antal skikt 2 2-3 2-4 3-4
Beteckning C5.05 C5.06 C5.07 C5.08
Lag Medel Hog Mycket
Hallbarhet Hoég
Forbehandling enligt ISO 8501-1
och 1SO 85031 Sa2/%G Sa2% G Sa2% G Sa2%G
Fargtyp enligt EP(Zn) EP(Zn) EP(Zn) EP(Zn)
o bilaga G.7 PUR(Z) PUR(Z) PUR(Z) PUR(Z)
£ 9a . ESI(Zn) ESI(Zn) ESI(Zn) ESI(Zn)
'g _% Skikttjocklek [um] 60-80 60-80 60-80 60-80
532 | Antal skikt 1 1 1 1
-- ; EP,PUR EP,PUR EP,PUR EP,PUR
Fargtyp enligt y ' y ' y ' y '
.2 |bilagaG7 L L L L
ig c=cv Skikttjocklek [um] 80-100 120-140 180-200 240-260
® € | Antal skikt 1 12 23 23
Systemets totala skikttjocklek [um] 160 200 260 320
Totalt antal skikt 2 2-3 3-4 3-4




G.8 Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass Im1-Im3

Beteckning 1.01 1.02 1.03 1.04
Hog Mycket Hog Mycket
Hallbarhet Hog Hog
Foérbehandling enligt ISO 8501-1 4 4 1 4
och 1SO 8503-1 Sa2% G Sa2% G Sa 2% Sa 2%
Faratvo enliat EP(Zn) EP(Zn) EP,PUR, EP,PUR,
argtyp enig PUR(Z) PUR(Z) ESI ESI
@ | bilaga G.7 ES|
£ (Zn) ESI(Zn)
'g 124 Skikttjocklek [um] 60-80 60-80 80 80
:©
532 | Antal skikt 1 1 1 1
Fargtyp enligt EP,PUR EP,PUR EP,PUR EP,PUR
mg bilaga G.7
L_‘g czcu Skikttjocklek [um] 280-300 1-4 300 460
=§ £ | Antal skikt 1-3 420-440 1-3 1-3
Systemets totala skikttjocklek [um] 360 500 380 540
Totalt antal skikt 2-4 2-5 2-4 2-4
Beteckning 1.05 1.06
Hog Mycket
Hallbarhet Hog
Foérbehandling enligt ISO 8501-1 ] :
och 1SO 8503-1 moms | Boes
Fargtyp enligt u u
2 bilaga G.7
. £
T3 Skikttjocklek [um] - -
:@©
58 | Antal skikt - -
Fargtyp enligt EP,PUR EP,PUR
& | bilagaG.7
sc I
% % Skikttjocklek [um] 400 600
® £ | Antal skikt 1-3 1-3
Systemets totala skikttjocklek [um] 400 600
Totalt antal skikt 1-3 1-3

-Vattenbaserade produkter [ampar sig inte annu for imersion.

-Beroende pa férekomst av mekaniska och slipande laster sa kan det vara
noédvandigt att 6ka fargtjockleken for att sakerstélla hallbarheten. For
slipande laster rekomenderas upp till 1000 pym och fér extremt slipande

laster 2000 pm.

-Korrosivitetsklass Im1-Im3 galler for utvandig exponering. Slutna

utrymmen och tankars insida omfattas inte. (se ISO 12944-2)

-Forutom polyuretan teknik sa kan andra ytbehandlingstekniker lampa sig,
ex. polysiloxaner, polyasparagin och fluorpolymer [fluoreten/vinyl eter co-

polymer (FEVE)]




G.9 Férgtyper i rostskyddssystem angivna i Tabell G.4 — G.8

Farg Beteckning Fargtyp
AK Alkyd med passiverande pigment
AY* Akryl med passiverande pigment
EN-{Zn) Enkomponenis-epoxizinkrik!
.% EP? Tvakomponenters epoxi
5 EP (Zn)5 Tvakomponenters epoxi, zinkrik'
g gx o -
o PURS Tvakomponenters eller enkomponents polyuretan med passiverande pigment?
PUR (Zn)® Tvakomponenters polyuretan, zinkrik'
ESI’ Tvakomponenters eller enkomponents etylsilikat
ESI(Zn)’ Tvakomponenters eller enkomponents etylsilikat, zinkrik’
AK3 Alkyd
o | AY? Akryl
o © | EP35 Tvakomponenters epoxi, dven hartsmodifierad
5*_;—" . (_% PUR® Tvakomponenters eller enkomponents polyuretan
82T 3 Tvakomponenters-oxiranester
S5 g % 3 Zrl I I —

Med termen zinkrik avses en farg med ett zinkinnehall av minst 80 %, berdknat pa den torra fargen och

(M)

Kritar vid exponering utomhus. Vid krav pa battre kritningshardighet bor i forsta hand alifatisk PUR
valjas.

Vanligtvis vattenbaserad

Lag resistans mot UV-stralning

Enbart alifatiska typer for tackfarg

Det rekomenderas att anvanda ett bindningslager vilket ar kompatibelt med nastkommande farglager

w
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