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2) Termer & definitioner

> Begrepp pa svenska och pa engelska

| upplaga 4

Nytt begrepp i upplaga 5
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Entreprenor
Person eller foretag som utfér konstruktio-
nen.

Andrat i upplaga 5

Entreprendr (Constructor)
Person cller foretag som ansvarar for utfo-

l‘ilﬂd ct av St‘c?l].l(Dl'lS tru ]:(l'j.O nerna.

Hoghadllfast stal (HSS = High-strength steels)
Konstruktionsstal (rorscktioner, platta och
langa produkter) med en minsta strickgrins
> 460 MPa i termomekaniskt valsat eller
scghiirdat tillstind (definitionen g'ziller inte

. .
armeringsstal).

[ SS-EN 1090-2 indelas hoghallfast stal i
fyra kategoricr enligt nedan, vilka anvinds
for att skilja mellan olika kvalitetskrav.

Tillstand > 5460 och > S700 och
< 3700 < 5960

Termomekaniskt A1 B

valsat

Seghérdat A2 B2
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» Lite andringar i svenska rekommendationer om 43 Ent -
EXC p g a att EKS blir BFS och fortydligande i "~ Gokamentation
SS-EN 1993-1-1:2022 om vad som galler om

i Enlige SS-EN 1090-2 ska foljand kt
EXC inte anges (EXC2). nlig ska f6ljande punkter

dokumenteras for utforandeklasserna EXC2

till EXC4:

a) Organisationsplan med ledande personal
ansvarig for varje del av utforandet.

b) Rutiner, metoder och arbetsinstruktioner.

c) Kontrollplan? som ir specifik f6r kon-
struktionen.

d) Rutiner f6r hantering av dndringar.

¢) Rutiner f6r hantering av avvikelser, be-
giran om tillstand och motstridigheter i

handlingar.
f) (F) Om foreskriver, spcciﬁccrade avstam-

ningspunkter eller krav pfz bevittning av
kontroller eller provningar, samt eventu-
ella dlleradeskrav.




5) Ingaende produkter

» | huvudsak andringar i svenska

kommentarer/rekommendationer
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Tabell 5.1 Kontrolldokument for metalliska produkter

5.1 Allmant

(F) Om icke-standardiserade produkter
anvinds ska i tllimpliga fall foljande egen-

skaper foreskrivas:

Aterbrukat stil kan ses som en icke-standar-
diserad pmduér som kan anvindas i ett stdil-
bdrverk forutsatr att foreskrivna egenskaper dr
kdnda och verifierade. 1 SIS-CEN/TS 1090-
201:2024 beskrivs en process for sortering och
klassificering av dterbrukat stil. I Bilaga I ges
en sammanfartning av innehdller i SIS-CEN/
185 1090-201:2024.

Ingdende produkt Kontroll-
dokument

Konstruktionsstal (Tabell 5.2 och 5.3)°
Hallfasthetsklass < S275 2 2ab
Hallfasthetsklass > $275 3.1°
Rostfritt stal (Tabell 5.4)
Min 0,2 % strdckgréns < 240 MPa 2.2
Min 0,2 % strackgrans > 240 MPa 3.1
Gjutstal 3.1¢
Tillsatsmaterial for svetsning (Tabell 5.5) 2.2
Komponenter till skruvférband
Enligt SS-EN 14399 3.1%¢
Enligt SS-EN 15048 3.1"
Skruvar, muttrar eller brickor' 3. 17
Nitar for varmslagning 3.17
Gangande och borrande skruv, blindnit 3.1"
Svetsbultar 3.1
évergéngskonstruktioner for broar 3.1
Hoghallfasta linor och kablar 3.1
Bérverkslager 3.1

o

=Y

@

9 For hoghallfast stal ska intyg som redovisar den |

b Enligt SS-EN 1090-2 fordras minst ett 2. 1-intyg,

2 Kontrollintyg 3.1 om féreskriven minsta strackgréns
ar 275 MPa och foreskriven slagenergi provas vid
temperatur under 0°C.

b SS-EN 10025-1:2004 fordrar att de &mnen som in-
gar i formeln for kolekvivalent ska anges i kontroll-
dokumentet. Redovisning av andra tillsatsamnen

som fordras enligt SS-EN 10025-2 innefattar Al, Nb
och Ti.

Kvalitetsintyg 2.2 om foreskriven minsta strack-

gréans < 355 MPa och fdreskriven slagenergi pro-
vas vid 20°C.

Om komponenter till skruvfdrband har identifie-
ringsmérke for tillverkningsparti som gor det mdjligt
for tillverkaren att spara de uppmatta karakteris-
tiska egenskaperna fran intern (fabrik) produktions-
kontroll kan kontrollintyg 3.1 enligt SS-EN 10204
uteldmnas.

Kontrolldokument ska innehalla resultat fran prov-
ning av lamplighet.

Tillampligt om skruvar, muttrar eller brickor an-
vénds i icke-forspanda applikationer istéllet for som
komponenter i skruvforband enligt SS-EN 14399
eller SS-EN 15048.

kemiska sammanséttningen for foljande 14 grund- 1
amnen avkrévas: C, Si, Mn, P, S, Al, N, Cr, Cu, Mo, I
Ni, Nb, Ti och V, med beteckningar i enlighet med 1
EN 10027. 1

men f6r att erhalla full sparbarhet bor produkten
levereras med ett 3.1-intyg. Om 3. 1-intyg 6nskas
bor detta framga vid bestélining av fastelementen.




Apropa skruvforband/fastelement

» Exempel fran UK, totalt 21 sidor
Bra att ha nagot liknande i SWE?
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The British Constructional Steelwork Association Ltd
[Besa|

Model specification for the purchase of
structural bolting assemblies and holding down bolts

1 Introduction
1.1 General

This specification is for the purchase of structural bolting assemblies and holding down bolts for
constructional steelwork and should be used in conjunction with the National Structural Steelwork
Specification for Buildings (7™ edition) and the Steel Bridge Group: Model Project Specification for
the Execution of Steelwork in Bridge Structures.

Acceptance of structural bolts from a supplier is conditional on the supplier complying with the full
requirements of this Model Specification.

This specification is presented here in its 14™ edition, and comes into force on the 2™ October
2023, superseding all previous editions. The main changes compared to the previous issue 13.1
are as follows:

— Revised Table 4 for cup bolts and countersunk bolts.

— Expanded discussion for use of bolts at low service temperatures, see Section 7.
— Impact test in accordance with Clause 9.14 of BS EN IS0 898-1:2013 required.

2 General requirements
2.1 Colour coded system

Al bolts that comply with the requirements in Tables 1 and 2 below shall be supplied with a colour
coded system. The colour coding system shall identify the diameter of the bolt and the type of
protective treatment used. Example colour coding systems for the bolt diameter shown on the bag
or drum and protective treatment shown on a label are given below. Manufacturers/suppliers may
use alternative colour coding systems provided the system is agreed with the purchaser in
advance; especially if bolts above M30 diameter are supplied. Other forms of packaging are
allowed if agreed between parties.

Bolt diameter Type of protective treatment
M12 = RED Electroplating = BLUE
M16 = BLUE Galvanized = ORANGE
M20 = YELLOW Sherardized = PINK
M24 = GREEN
M30 = BLACK

2.2 Thread lengths
Thread lengths should be provided in accordance with the product specifications unless longer or

non-standard thread lengths are agreed between the purchaser and the supplier at the time of
order.

6 Inspection documents
Al bolts shall be supplied with an inspection certificate 3.1 "type 3.17 from the

manufacturer/supplier to BS EN 10204 venfying compliance with this Model Specification. The
coating or surface finish shall be included in the inspection certificate 3.1.

8.2 Inspection, testing and product requirements

For all bolts supplied under this Model Specification, manufacturers’ test reports must be provided
for each manufacturing lot of bolts.

\4
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Tabell 5.2 Standarder for produkter av konstruktionsstal

Produkt Tekniska leveransvillkor Dimensioner Toleranser

I- och H-sténg SS-EN 10025-1 SS-EN 10365 SS-EN 10034
INP och SS-EN 10365 SS-EN 10024
UNP och UPE SS-EN 10025-2 SS-EN 10365 SS-EN 10279
Vinkelstan SS-EN 10025-3 SS-EN 10056-1 SS-EN 10056-2

9 SS-EN 10025-4 - - - -
T-stang SS-EN 100255 SS-EN 10055 SS-EN 10055
Plattstang och plat | SS-EN 10025-6 Inte tillampligt SS-EN 10029, 10051

Rundstang

SS-EN 10017, 10058,
10059, 10060, 10061

SS-EN 10017,10058,
10059, 10060, 10061

Varmformade ror

SS-EN 10210-1
SS-EN 10210-3

SS-EN 10210-2

SS-EN 10210-2

Kallformade ror

SS-EN 1021941
SS-EN 10219-3

SS-EN 10219-2

SS-EN 10219-2

Nationella produkistandarder, nationella rekommendationer eller stélgroducentens riktlinjer bor beaktas.

Anméarkning: SS-EN 10020 ger definitioner och klassificering av stélsorter. Beteckningar for stal med
namn och nummer ges i SS-EN 10027-1 och -2.
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5.6 Mekaniska fastdon

Skruv, mutter och bricka ska komma frin
samma tillverkare och ha forsilts som en enher
om inte annat anges i respektive produktstan-
dard. Skruv, mutter eller bricka far inte kombi-
neras mellan olika enheter. Det bor dven framgd
av bygghandlingarna att skruvsatser inte far
blandas och att dessa ska vara CE-mdrkta.

5.10 Overgangskonstruktio-
ner for broar

(F) Krav pa typ och karakteristika f6r 6ver-
gangskonstruktioner ska foreskrivas. For
krav pd utformning och funktion se Trafikver-
kets TRVINFRA-00227 och AMA Anlige-
ning DER 16 med una’erﬁggande koder.

LRI

5.12 Barverkslager

Béirverkslager ska up pfylla tillii[npliga krav
i SS-EN 1337-2 dll -8. For krav pd bér-
verks- lager till broar se Trafikverkers TRVIN-

FRA-00227 och AMA Anldggning DEPR15
med underliggande koder.




6) Beredning & hopsattning

| upplaga 4
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| upplaga 4

6.4 Kapning

For kolstal > S460 ska hardheten hos fria
kanters ytor inte vara mer in 450 (HV10).

Tillagg i upplaga 5

6.5 Formning
Stal far enligt SS-EN 1090-2 bockas, pressas

cller smidas med varm- eller kallformnings-
metoder, forutsatt att det bearbetade marte-
rialet inte erhiller simre egenskaper dn vad

materialet ar speciﬁccrat for.

6.4 Kapning

Foér kolstal > S460 ska hardheten hos fria
kanters ytor inte vara mer an 450 (HV10).

I For hoghallfasta stal kan stilproducenten ge
j rekommendationer om behov av f6rvirm-

1 ning vid termisk skdrning. Alternativt kan

I de skurna kanterna bearbetas for art av-
Iliigsna den hirdade ytan sa att grinsen 450

1 (HV10) inte 6verskrids.

Andrat i upplaga 5

6.5 Formning
Sdal far enligt SS-EN 1090-2 bockas, pressas

61161' Sﬂli.daS med varme- €ll€'[’ kallformnings—

antoder, férutsatt artt C]f,'t bearbetadc marte-

rialet upp&ller de egcnskapcr som foreskrivs




6) Beredning & hopsattning

| SS-EN 1090-2:2018

6.5.2 Hot forming
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| upplaga 4

Shaping by hot forming shall conform to the requirements relating to hot forming in the relevant product

standard and to the recommendations of the steel manufacturer. Unless otherwise specified, hot forming
of stainless steels is not permitted.

Varmformning ska uppfylla de krav som ges
av berord produkestandard samrt de rekom-
mendationer som stiltillverkaren rtillhanda-
haller.

| SS-EN 1090-2:2018+A1:2024

6.5.2 Hot forming

Andrat i upplaga 5

Shaping by hot forming |4 may (1l conform to the requirements relating to hot forming in the relevant

product standard and to the recommendations of the steel producer (1l. Unless otherwise specified,
hot forming of stainless steels is not permitted.

Varmformning kan antingen uppfylla de
krav som ges av berord produkestandard
eller de rekommendationer som stalprodu-
centen tillhandahaller.

Konstig formulering i engelska :A1 som foljer
med till svenska versionen (kan, samt).
Vi har gjort en annan tolkning i publ. 182.




6) Beredning & hopsattning

| upplaga 4
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| upplaga 5

Om avspinningsglédgning utfors efter kall-

formning for kolstal och legerade stil i stal-

sorter hégre dn S355 ska foljande tva villkor

vara uppfyllda:

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

2) Hilltiden ska vara 2 min/mm godstjocklek,

dock minst 30 minuter.

avspa.nmngsglodgmngen sker vid

(F) Om inte annat foreskrivs for anlopta

rostfria stil med tjocklek upp till 3 mm

giﬂler f‘ciljande minsta bockningsradie rfor

platens insida (# = materialtjockleken eller

stingdiametern):

1) » = O for austenitiska stalsorter.

2) r = ¢ for austenit-ferritiska och ferritiska
stilsorter.

(F) For andra rostfria stilsorter och tjock-
lekar dn enligt 1) och 2) ovan ska, om inte
annat foreskrivs, minsta bockningsradie for
pliterls insida vara

r=(4,2 —Asfl(]) Xt
for virden pa A, begrinsade till 42 och dir #

ar plittjockleken eller stﬁngdiametern.

ir minsta brottférlingning i proce

Om avsp%inningsglédgning utfors efter kall-
formning f6r kolstal och legerade stal i stal-
sorter hogre dn 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.

(F) Om inte annat féreskrivs for anlépta
rostfria stal med tjocklek upp till 3 mm
giller foljande minsta bockningsradic r for
plitens insida (# = materialtjockleken eller
stangdiametern):

1) »= 0 for austenitiska stalsorter.

2) r=rfor austenit-ferritiska och ferritiska
stalsorter.

(F) For andra rostfria stalsorter och tjock-
lekar dn enlige 1) och 2) ovan ska, om inte
annat foreskrivs, minsta bockningsradie for
platens insida vara

r=(4,2 —ASHO) Xt
for viarden pa As begrinsade till 42 och dar »

ar plactjockleken eller stingdiametern.
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Tillagg i upplaga 5 kopplade till hdghallfast stal

For héghéllfast stal ska kvalitetslcdnings—
systemet for svetsning vara i enlighct med

SS-EN ISO 3834-2.

For att undvika Fdrs%i.mring av de mekaniska
cgenskaperna for hoghallfasta stal kan av-
svalningstid Az, bestimmas enligt SS-EN
1011-2. Stalproducenter kan ge rad om av-
svalningstid Az,,..

Vid svetsning i hoghallfast stal kan stalpro-
ducenten ge rad om limpliga parameter-
intervall for t6rhéjd arbetstemperatur och
mellanstrangstemperatur for att forhindra
vitesprickbildning, hirdsprickor och
krympsprickor.

Rotmejsling ar tillatet f6r hoghallfast stal.
Fér stal i kategorierna B1 och B2 krivs slip-
ning av bada ytorna i det rotmcjslade fog-
tviirsnittet till minst 1 mm cljup j':ime')rt
med ytan fore slipning nir rotmejslingen

utfors med hjilp av kolelektroder.

Nir rotmejsling pa hoghallfast stal gors
med termisk metod och hallfasthet krivs
hos den rotmejslade svetsen bor stalprodu-
centens vﬁgledning avseende varmetillforsel
och arbetstemperaturer f6ljas. Nir sadan
vigledning saknas kan relevanta parametrar
taststallas fran ett provstycke som framstills
tore produktionen.
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Tabell 7.3  Teknisk kunskap for svetsansvarig, kolstal

- R Tjocklek (mm
Utitrande Stalsort Standard, SS-EN ' (mm)
klass t=252 25 <t=50° t>50
10025-2,-3, -4, -5, 10149-2, -3
52855355 | 10210 1’_;;, 10219-1 3 | G N o
EXC2 : :
$420-S700 10025-3, -4, -6, 10149-2, -3 N o 0
10210-1, -3, 10219-1, -3
10025-2,-3, -4, -5, 10149-2, -3
S285-5355 10210-1,-3, 10219-1, -3 N © ©
EXC3 : :
$420-5700 10025-3, -4, -6, 10149-2, -3 o 0 o
10210-1,-3, 10219-1, -3
EXC4 Alla Alla @] @] 0]
For hoghélifast stal ska den tekniska kunskapen hos svetsansvarig var i enlighet med niva O (omfat-
tande niva).

2 Fotplatar och dndplatar = 50 mm
® Fotplatar och ndplatar < 75 mm
€ For stal till och med S275 riacker N
9 For stal N, NL, M och ML racker N
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| upplaga 4 Andrat i upplaga 5

7.6 Acceptanskriterier 7.6 Acceptanskriterier

EXC1 kvalitetsniva D, dock kvalitetsniva EXC1 kvalitetsniva D
C for "for liter a-mart” (5213). EXC2 kvalitetsniva C, dock kvalitetsniva D

EXC2 kvalitetsniva C, dock kvalitetsniva for "overlappning” (500), "tindmarke”
D for "6verlappning” (5006), “svets- (601) och "indkraterpipe” (2025).
strangar utan tindmirke” (601) EXC3 kvalitetsklass B.

och "indkrater” (2025) resepektive
kvalitetsniva B for "for litet a-martt”
(5213).

EXC3 kvalitetsklass B. (F) Om inte annat foreskrivs for EXC2,

EXC3 och EXC4 kan, i tilligg till de gene-
rella kraven i detta avsnitt, acceptanskrite-
rier f6r utmattningsbelastade svetsar anges
som kvalitetsniva B enligt SS-EN ISO
5817:2014.

(F) For EXC2, EXC3 och EXC4 kan, i till-
l'zigg till de generella kraven i detta avsnirt,
acceptanskriterier for unnattningsbclastade
svetsar foreskrivas i enlighet med SS-EN
ISO 5817:2014, Bilaga C enligt foljande:
a) DC < 63: Kvalitetsniva C 63

b) 63 <« DC < 90: Kwvalitetsniva B 90

c) 90 < DC < 125: Kvalitetsniva B 125




8) Mekaniska forband

» Inga andringarftillagg i
SS-EN 1090-2:2018+A1:2024

» Ett par andringar/tillagg i svenska
kommentarer/rekommendationer

8.2 Anvandning av
samhorande skruvar,
muttrar och brickor

Anvisningarna i detta avsnitt giillcr for fast-
clement bestaende av samhorande skruvar,
muttrar och brickor (i de fall de ingar) med
de krav som ges i Avsnirtt 5.6.

Endast hallfasthersklass 8.8 och 10.9 bor
anvindas utom for skruvforbandsklass A
(hilkantforband) enligt SS-EN 1993-1-8 diir
dven bé!.ﬁ%sﬂmtﬂ(’fass 4.6 kan anvindas. For
skruvforbandsklass B, C (skjuvkraftsbelastade
[friktionsforband) och E (forspinda dragkrafis-
belastade forband) enligt SS-EN 1993-1-8
bor skruvar, muttrar och brickor enligt stan-

dardserien SS-EN 14399 anvindas.

(F) Om en annan metod an atdragning
anvinds for sikring av fastelementen ska
metoden foreskrivas. Forband med kort
klimliangd i férhallande till skruvdiametern
som utsatts for vibrationer, t ex i pallst'zill,

ska sikras.

/
Ej forspinda forband bér i forsta hand séikras

med kérnsfdg.

Ove Lagerqvist - SBD 241107

Onskemal fran
"branschen”




9) Montering

| upplaga 4

Tillagg i upplaga 5

Passplatar kan anvindas f6r artt justera in

barverkets geometri och for ace fa race pass-

ning i forband. Passplatarna ska sikras mot
lossning.

(F) Om inte annat foreskrivs ska passplatar
tillverkas av plan plat och ha samma bestin-
dighet som birverket i 6vrigt. For barverk av
rostfritt stal ska passplﬁta_rna vara tillverkade
av rostfrict stal.

Passplatar som anvinds for att justera in
ytbelagda birverk ska f6rses med en ytbe-
l%iggning som uppfy]_ler barverkets krav pa
ytbeliggning. Detta krav giller dock inte for
passplatar med krav pa friktion.

Passplatar kan anvindas fér att justera in
barverkets geometri och for ate fa race pass-

ning i forband. Passplitarna ska sikras mot
lossning.

(F) Om inte annat foreskrivs ska pa
tillverkas av plan plat och ha samma b¥gtin-

dighct som barverkert i ovrigt. For barver
av rostfrict stal ska passplatarna vara tillver-
kade av rostfrite stal.

Passplatar som anvinds for att justera in
ytbelagda birverk ska forses med en ytbe-
l':iggning som uppfyller barverkets krav pa
ytbcl%iggning. Detta krav g%i_ller dock inte for
passplatar med krav pa friktion.

I (F) Om inte annat f6reskrivs ir sikring av
: passplatar genom svetsning inte tillitet. Dar

| detta ar toreskrivet, ska s':ikring av Passplf{tar

I genom svetsning uppfylla kraven i Avsnitt 7
! och 12.4.

Ove Lagerqvist - SBD 241107

Kompletterande upplysning i
upplaga 5, 11.3

Passplatarna ska vara tillverkade av stalplatar
enligt SS-EN 10025-2 med en maximal
tjocklek pa 3 mm. Hogst tre passplacar till-
lats for varje forband. Vid behov (zozera atr
det dgr foreskriver, se Avsninr 9.6) kan passpla-
tarna fixeras med kilsvetsar eller particlla
stumsvetsar, se Figur 11.2.




10) Ytbehandling & rostskydd

Andringar i upplaga 5
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| upplaga 4
Tabell 10.1 Fdrbehandlingsgrad
Forvantad livslangd Korrosivi- Forbe-
for korrosionsskyd- tetsklass® handlings-
det? grad
>154ar C1 P1
C2iill C3 P2
hogre an C3 P2 eller
P3 enligt
foreskrift
Still15 ar C1iill C3 P1
hogre an C3 P2
<bar C1till C4 P1
C5-Im P2

a)

Forvantad livslangd for korrosionsskyddet

och korrosivitetsklass beskrivs i SS-EN ISO

12944-serien

Tabell 10.1 Forbehandlingsgrad
Forvantad livslangd Korrosivi- Forbe-
for korrosionsskyd- tetsklass? handlings-
det? grad
=15 ar C1 P1
C21ill G3 P2
hogre &n C3 P2 eller
P3 enligt
foreskrift
_Ztill15 ar C1til C3 P1
hogre dn C3 P2
<Zar C1iill C4 P1
C5-Im P2
3 Forvéntad livslangd for korrosionsskyddet
och korrosivitetsklass beskrivs i SS-EN ISO
12944-serien
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Tillagg i upplaga 5

10.9 Reparationer efter
skarning och svetsning

(F) Det ska foreskrivas om reparation eller
andra skyddsatgirder erfordras for skurna
kanter cller angransande ytor. Foreskrivs nor-
malt inte men kraven pd skurna ytor géller.

(F) Om ytbehandlade produkrter ska svetsas
ska omfattning och metod for reparation av

ytbehandlingen specificeras.

Om zinkskikt har avligsnats cller skadats
genom svetsning ska ytan rengoras, forbe-
handlas och belaggas med zinkrik firg och
rostskyddssystem som ger ett motsvarande
rostskydd fér den aktuella korrosivitetsklas-
sen. Se SS-EN ISO 1461 {6r yrterligare rad.

10.9 Reparationer efter
skarning och svetsning

(F) Det ska foreskrivas om reparation eller
andra skyddsatgirder erfordras fér skurna
kanter cller angrinsande ytor. Fireskrivs nor-
malt inte men kraven pd skurna ytor géller.

(F) Om ytbchandlade produkter ska svetsas
ska omfattning och metod for reparation
av ytbehandlingen specificeras. Der bor
ﬁmxkrz'ms att om yrbcbzmdﬁng bhar skadats,

1

1
: ; I
exempelvis genom svetsning, ska den skadade <
ytan rengoras och rostskyddet dterstillas till |
1

ﬁi’ reskriven korrosivitetsklass.

Om zinkskikt har avlagsnats eller skadats
genom svetsning ska ytan rengoras, forbe-
handlas och beliggas med zinkrik firg och
rostskyddssystem som ger ett motsvarande
rostskydd for den akrtuella korrosivitetsklas-

sen. Se SS-EN ISO 1461 for yteerligare rad.

Fortydligande
efter synpunkt
fran "branschen”




11) Geometriska toleranser

| upplaga 4

| upplaga 5

Ove Lagerqvist - SBD 241107

11.3 Vasentliga toleranser
Skalkonstruktioner ska hogst ha avvikelser

enligt Tabell B.1.11.

(F) Val av klass ska ske enligt SS-EN 1993-
1-6 och foreskrivas i tillverkningshandling-

dArid.

Omfattande revideringar i Tabell B.11,

Tillverkningstoleranser — Cylindriska och koniska skal

Andring i upplaga 5

| upplaga 5

11.3 Vasentliga toleranser

Skalkonstruktioner ska hégst ha avvikelser
enligt Tabell B.11.

(F) Val av limplig toleransklass (A, B eller
C) ska folja konstruktorens foreskrifter i for-
teckningen 6ver utférandekrav pa varje vald

plats enligt definitionen i SS-EN 1993-1-6.

B.25

Monteringstoleranser — Bojbelastade balkar och

tryckbelastade komponenter

Nr

Kriterium Parameter

Vésentliga toleranser®
Tillaten avvikelse A

Krokighet for bojbelastade balkar
1 | och tryckbelastade komponenter
utan inspanning:

Awvikelse A fran rakhet:

A=+[/1000

2 Inga funktionstoleranser anges
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» Kompletterande svenska kommentarer/rekommendationer om toleranser vid krav pa full anliggning

Om krav pa full anliggning foreskrivs ska
passningen mellan de monterade kompo-
nenterna cfter injusteringen u ppfylla de

toleranskrav som ges i Tabell B.19.

Toleransen for kontaktytor med krav pd full 250

7510075, PL - 30x250x250
uppfyllr efter montering pa byggplatsen, men xlz_ _ __x|z

o 6; G
toleranskraver géller dven for tva komponenter B12 B12 +9.450 100/ 250
som monterats samman i ett tidigare skede och Ay

St @ Gi 75
ddar full anliggning foreskrivits, t ex vid sam- r 30 a5 \
manfogning av en pelare och en forplar. HAL @ 34

anliggning i Tabell B.19 ir en monteringstole- FULL ANLIGGNING

rans, vilket innebdr att toleranskraver ska vara

1IH 1LY

En ﬁrutsﬁtﬁning ﬁr att klara tolevanskravet

i Tabell B.19 och kunna utnyttja anligening A12 PELARE B12
[for éverforing av tryckkrafier mellan r ex en
pelariinde och en fotplit dr art kontaktytorna SVETSUTFORANDE:  Utfrandeklass EXC2
har tillricklig planhet. I sadana fall bor funk- Kontaktytor med full anliggning ska uppfylla toleranskrav enl.
tionstolerans nr. 6 i labell B.6, som ger krav Tabell B.19 1 SS-EN 1090-2:2018+A1:2024
d lagsytor avsedda for full anliggning,
g zz‘i plagytor avse fé rﬁ¢ AIHELIINE, Figur 11.1  Exempel pa foreskrift vid forutsatt kraftiverforing genom anliggning.
eakids.

T ,



12) Kontroll, provning & korrigeringar

> Andringarna i Tabell 12.1

avser hoghallfast stal

Tabell 12.1 Minsta halltid

Minsta halltid (tim)?

Om forhdjd arbetstemperatur tillampas i enlighet med Metod A SS-EN 1011:2001, Bilaga C

A Tillférd strackenergi "
b) N
Svetsens matt (mm) Q (kJimm) 5275 till S460
aellers<6 Alla vérden Endast avsvalningstiden
<3 8
6<aellers=<12
>3 16
=3 16
aellers>12
>3 24
Om férhéjd arbetstemperatur tilldmpas i enlighet med Metod B i SS-EN 1011:2001, Bilaga C
Svetsens matt (mm)» S275 till 5460
aellers <20 Endast avsvalningstiden
aellers > 20 24

Héghallfast stal®-

Svetsens matt (mm)

Tillsatsmaterial

SS-EN SO 14341
SS-EN ISO 2560

SS-EN ISO 16834
SS-EN ISO 18275

G46/E46 | G69/EBY9 | GTI9/ET9 | GBI/E 89
aellers <10 0 6 6 8
10> aellers =20 8 12 12 12
20<aellers<30 8 12 12 24
30<aellers<50 16 24 24 48
aellers > 50 24 48 48 72

a)

b)

]

d)

| protokollet fran den oférstérande provningen ska svetsens alder anges som tiden fran det att
svetsen slutforts till dess att den oférstérande provningen pabérjats. Med "endast avsvalningstiden”
avses den tid till dess att svetsen ar tillrackligt kall fér att genomféra provningen.

Tillampligt matt &r a-matt for kalsvets och plattjocklekens matt s for stumsvets. For ensidig partiell
stumsvets géller svetsdjupet a och fér tvasidigt utférda partiella stumsvetsar som svetsats samtidigt
géller det sammanlagda svetsdjupen fér a.

For tillsatsmaterial som inte ingar i Tabell 12.1 ska I&mpliga halltider baseras pa entreprenérens
kunskap.

Om férhdjd arbetstemperatur inte krévs enligt SS-EN 1011-2 kan kontrollen av svetsarna géras efter
avsvalning till rumstemperatur (endast avsvalningstiden).

Ove Lagerqvist - SBD 241107
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Andring/tillagg i upplaga 5

Procentandelen av provning (p %) enligt
Tabell 12.2 definieras som en del av ett kon-
trollparti i enlighet med féljande regler om
inte annat féreskrivs:

a) Varje svets i ett kontrollparti ska provas
over en sluﬂlpvis vald léi_rlgcl motsvarande
minst p % av svetsens lﬁngd.

b) Om den totala lingden f6r alla svetsar i ett
kontrollparti ar mindre 900 mm ska minst
cn svets provas i sin fulla lingd, oberoende
av p %.

c) Om ctt kontrollparti bestar av flera iden-
tiska svetsar med svetslingd mindre in
900 mm ska slu[npvis valda svetsar med
en minsta total lingd motsvarande p % av
den sammanlagda lingden f6r alla svetsar i
kontrollpartiet provas i sin fulla lingd.

Procentandelen av provning (p %) enligt
Tabell 12.2 definieras som en del av ett kon-
trollparti i enlighet med ﬂ:‘}lj ande rcgler om
inte annat foreskrivs:

a) Varje svets i ett kontrollparti med en lingd
som ir minst 900 mm ska provas ver en
slumpvis vald lingd motsvarande minst
p % av svetsens lingd.

b) Om den totala lingden for alla svetsar i ett
kontrollparti dr mindre 900 mm ska minst
en svets provas i sin fulla lingd, oberoende
av p %.

c) Om ett kontrollparti bestar av flera iden-
tiska svetsar med svetslingd mindre 4n
900 mm ska slumpvis valda svetsar med
en minsta total lingd motsvarande p % av
den sammanlagda lingden for alla svetsar i
kontrollpartiet provas i sin fulla lingd.
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Tabell 12.2 Omfattning av kompletterande ofdrstérande rutinprovning

Verkstads- och montagesvetsar

Svetstyp @
EXC1 EXC2 EXC3P

Tvargaende och partiella stumsvetsar i stumforband 0%9 10 % 20 %
Tvérgaende och partiella stumsvetsar i:
korsforband 0%?9 10 % 20 %
T-forband 0% 5% 10 %
Tvargaende kilsvetsar
med a>12 mm eller t> 30 mm 0 % 5% 10 %
med a =12 mm eller = 30 mm 0% 0% 5%
Langsgaende svetsar med full genomtrdangning mellan liv och dver- )

= . 0% 10 % 20 %
flans i kranbanebalkar
Ovriga lAngsgaende svetsar, svetsar vid avstyvningar och svetsar 0% 0% 50,

som i forteckningen over utfdrandekrav anges vara tryckbelastade

For stal i kategori A2 och B2 ska omfattningen av den ofdrstorande kompletterande provningen, NDT. vara

minst enligt vad som foreskrivs for EXC3.

3 Med langsgaende svetsar avses de svetsar som I6per parallellit med komponenten. Alla dvriga svet-

sar betraktas som tvargaende svetsar.

b For EXC4 ska omfattningen i procent vara minst lika med den som anges for EXC3.

9 10 % fér sddana svetsar utforda i stal > S420.

9 Beteckningarna a och t avser kélsvetsens a-matt respektive den storsta tjockleken pa anslutande delar.
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Om kontrollen ger resultat som inte dver-
ensstaimmer med kraven ska orsakerna

utredas. Anvisningarna i SS-EN ISO
17635:2016, bilaga C bor foljas.

Avser Kontroll efter svetsning —
Rutinkontroll & rutinprovning

Om kontrollen ger resultat som inte 6ver-
ensstammer med kraven bor provning
utforas pa svetsar som utforts med samma
parametrar som kan vara huvudorsak till
icke-6verensstimmelsen, t ex svetsare eller
svetsprocedur:

a) tva ytterligare svetsprover eller omraden pa
samma svets bor genomga samma typ av
provning; och

b) om svetsproven cller omradena som pro-
vats cnligt a) overensstammer med kraven
bor den defekta enheten repareras cller by-
tas ut och provas pa nytt och alla enheter
som representeras av dessa bada yteerligare
svetsprov eller omriden pa samma svets
accepteras; men

¢) om nagot av svetsproven cller omradena
pa samma svets som provats enligt a) ger
icke-6verensstimmande resultat, bér tva
ytterligare svetsprover eller omraden pa
samma defckra svets provas; och

d) om svetsproven eller omradena pa samma
svets som provats enligt ) dr 6verensstim-
mande bor den defekta enheten/enheterna
repareras eller bytas ut och provas pa nytt
och alla enheter som representeras av dessa
ytterligare svetsprov eller omraden pa
samma svets accepteras; men

¢) om nagot av svetsproven cller omradena
pa samma svets som provats enligt c) ger
icke-acceptabla resultat, bor samtdliga en-
heter som representeras av den progressiva
provtagningen antingen:
1) repareras eller ersittas och provas pa
nytt enlige kraven,
eller
2) provas fullt ut och repareras eller ersit-
tas efter behov och genomgé ny prov-
ning.
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Handbok MVR BS04:2021 [:

Aterbruk av stal

Barverksdelarna har kant ursprung?
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i barande konstruktioner

Del | - Végledning
Del 2 - Krav- & Processbeskrivning

Ja Jr Nej

Materialet &r konstruktionsstal av typ 1?
(= tillverkat fran och med 1970)

TEKNISK SPECIFIKATION
SIS-CEN/TS 1090-201:2024 Ja ¢ Nej
Ursprungliga kontrolldokument &r till-
géngliga och bérverksdelarna ar fullt
sparbara?
Ja i l Nej
 J
‘ Procedur A ‘ ‘ Procedur B ‘ ‘ Procedur C ‘ ‘ Procedur D
Figuri.1  Flodesschema for val av provningsprocedur

ALLMANNA FORESKRIFTER FOR STALKONSTRUKTIONER
Se aven forteckning Gver utférandekrav uppréattad 2024-xx-xx*

MATERIAL
PROFILER:

Aterbrukade profiler far anvandas om deras skick och relevanta egenskaper har bedémts
enligt SIS-CEN/TS 1090-201.

I- och H-profiler:

CFRHS-profiler:

HFRHS-profiler:

Dimensioner enl. SS-EN 10365
Toleranser enl. SS-EN 10034
Material motsvarande minst S275 enl. SS-EN 10025-2

Dimensioner och toleranser enl. SS-EN 10219-2
Material motsvarande minst $355J2H enl. SS-EN 10219-1

Dimensioner och toleranser enl. SS-EN 10210-2
Material motsvarande minst $S355J2H enl. SS-EN 10210-1

SS-EN 1090-2:2018+A1:2024, 5.1:

If constituent products that are not covered by the standards listed are to be used, their properties shall
be specified. The relevant properties to be specified shall be as follows:

SS-EN 1093-1-1:2012, 5.1:

(1) For the design of steel structures according to this document the material for fabrication should
conform to the grades in Table 5.1 and 5.2 and the following product standards: EN 10025 (all parts),
EN 10149 (all parts), EN 10210 (all parts) and EN 10219 (all parts).

NOTE

(2) If other steel materials than those mentioned in (1) are used, their properties (mechanical properties
and weldability) shall be known and their mechanical properties shall conform to the conditions given in
5.2.2,5.2.3 and 5.2.4 when tested in accordance to the relevant EN, ISO or EN ISO testing standards.

Other steel materials and products can be set by the National Annex.

OBS - Undvik aterbrukat stal i utmattningsbelastade konstruktioner \Y4




May the force be with you!
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