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85.

a)

b)

d

©)

STAL

Omfatter alle materialer og arbeider i forbindelse med levering, transport, mellomlagring, montering og kont-
roll av konstruksjoner og konstruksjonsdeler av stal.

Prosessen inkluderer ogsé aluminiumsarbeider, se prosess 85.8.
Fugekonstruksjoner, rekkverk, samt lagre og utstyr for avvanning inngér i prosess 86.

Alle materialer skal vere i samsvar med gjeldende Norsk Standard for stdl, NS-EN 10021, NS-EN 10204,
NS-EN 10025 samt standarder referert til i disse i den utstrekning det ikke er angitt avvikende bestemmelser i
de etterfolgende prosessene eller i den spesielle beskrivelsen.

All utforelse skal vare i samsvar med gjeldende Norsk Standard for stilkonstruksjoner samt norske standarder
referert til i disse i den utstrekning det ikke er angitt avvikende bestemmelser i de etterfalgende prosessene el-
ler i den spesielle beskrivelsen.

Utforelsen skal vare i henhold til akseptkriterier for de ulike kontrollklasser angitt i de enkelte prosesser eller i
den spesielle beskrivelsen.

Arbeidet med leveransen skal foregé i nar kontakt og samarbeid med byggherren. Den utferende plikter & hol-
de byggherren underrettet om arbeidets gang og skal orientere om eventuelle problemer under arbeidet som
kan ha betydning for produktets kvalitet eller leveringstidspunkt.

Som angitt i den spesielle beskrivelsen eller under de enkelte prosesser.

Kontrollen deles i tre klasser avhengig av konstruksjonstype/arbeids prosess:

Kontrollklasse 1: Liten kontroll

Kontrollklasse 2: Middels kontroll

Kontrollklasse 3: Omfattende kontroll

Kontrollklasse velges i samsvar med nedenstiende tabell, dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivel-
sen.

Konstruksjoner/arbeidsprosesser lK ont;ozl)l klasseg
Sveiseforbindelser

Platebeerer, buttskjet °
Platebzrer, kilsveis/delvis buttsveis °
Platebaerer, gvrig .
Stilbjelke valset, buttskjat .
Stilbjelke valset, kilsveis/delvis buttsveis .
Stilbjelke valset, gvrig .
Tverrkryss/vindfagverk .
Stildekke, tversg. buttskjot i kjorebaneplate m/stivere °

Stdldekke, T-forbindelse mot tverrskott
Stilkasse, tverrskott gvrig, side- og bunnpaneler
Stilkasse, gvrig

Fagverk, buttskjet av gurt i hoved- og tverrbarer
Fagverk, tverrkryss/vindfagverk

Fagverk, gvrig

Hengestangsfeste, hengebru

Stagfeste, skrstagbru

Rorfagverk, gurter, buttskjot
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85.1

a)

b)

N Kontrollklasser
1 [2? 3

Konstruksjoner/arbeidsprosesser

Rorfagverk, knutepunkt .
Rorfagverk, gvrig .
Boltedybler .
Rekkverk og andre ikke-bzrende elementer > .
Skrudde forbindelser

Friksjonsforbindelser i hovedbzrekonstruksjonen ¥ .
Friksjonsforbindelser i sekundzerkonstruksjon
Alle andre skrueforbindelser © . .
Korrosjonshindrende belegg
Omr. som vanskelig/ikke kan inspiseres/vedlikeholdes .
@vrige omrader
Geometritoleranser
Barende konstr. elementer med kurve/overhoyde .
Bzrende konstruksjonselementer, rette
Rekkverk

@vrige ikke-baerende konstruksjonselementer .

D

» Konstruksjoner eller arbeidsprosesser som ikke dekkes av tabellen skal angis i den spesielle beskrivelsen.

Hvis utmatting er dimensjonerende, skal kontrollklasse 2 erstattes med kontrollklasse 3. Dette angis i den
spesielle beskrivelsen.

Sveiseforbindelser péd baerende konstruksjoner skal ha samme kontrollklasse som konstruksjonsdelen
Hovedbarere i bjelkebruer, staver i barende fagverk ol.

F.eks. tverrkryss og andre sekundaeravstivninger.

F.eks. rekkverk, leidere, gangbaner ol.

3)
4
5
6)

Den utforende skal gjennomfare kontrollen iht. kravene angitt for de enkelte prosesser og i et omfang avhengig
av kontrollklassen.

Byggherren har rett til 4 kontrollere alle sider ved produksjonen, ogsa hos underleveranderer.

Byggherren vil si vidt rid er, innrette sitt kontrollarbeid slik at verkstedsarbeidet heftes minst mulig. Kontrol-
len forutsettes dog utfert i normal arbeidstid, og den utferendes tidstap eller ulemper p& grunn av kontrollen er
byggherren uvedkommende. Byggherren skal underrettes minst tre arbeidsdager i forveien nar kontroll, som
byggherren skal foreta eller bevitne, ma foretas. Den utferende plikter fritt 4 stille ngdvendig arbeidshjelp og
kraner for sjauing og snuing etc., samt mélehjelp til disposisjon for byggherren. Han plikter ogsi 4 serge for
trygg arbeidsplattform for kontrolleren der det er nedvendig.

Dersom byggherren forlanger det, skal samtlige stdlkomponenter legges fram for kontroll etter hvert som de
produseres, og pé en slik méte at all bearbeiding kan kontrolleres.

Mengden méles som netto prosjektert vekt iflg. endelige materiallister. Det regnes med densitet for stal lik 7,85
kg/dm®. Enhet: tonn.

Levering av stidlmaterialer

Omfatter levering og kontroll av stdlmaterialer. Alle kostnader fram til bearbeiding i verkstedet inngér i pro-
sessen. Hvis materialene skal leveres med avtagning, omfatter prosessen ogsa utferelsen av denne.

Materialer skal grupperes som Konstruktivt stdl I, Konstruktivt stil IT og Ikke-konstruktivt stdl i henhold til ne-
denstiende tabell.
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X)

Stél for bruk i forbindelser som medferer at stilet blir
Konstruktivt stal IV strekkpakjent i tykkelsesretningen eller i forbindelser
med hgy innspenning/triaksial spenning.

Stal for bruk i forbindelser med ukompliserte spen-
ningsforhold og i andre konstruksjoner av stor sikker-
hetsmessig betydning slik som vegrekkverk, trapper
etc

Konstruktivt stal IT 2

Ikke-konstruktivt stil Stal for bruk i forbindelser uten konstruktiv betydning

D Konstruktivt stal I er alt stil som inngér i baerekonstruksjonen eller som er
forbundet til denne med sveising.

2 Konstruktivt stal II er alt stil som inng3r i berekonstruksjonen og i andre
konstruksjoner av stor sikkerhetsmessig betydning og som er forbundet til bare-
konstruksjonen og/eller andre konstruksjoner av stor sikkerhetsmessig betyd-
ning med sveising.

Materialer leveres iht. generelle tekniske leveringsbetingelser i NS-EN 10021.

Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, skal materialer av type Konstruktivt stil I og Konst-
ruktivt stdl II leveres med inspeksjonssertifikat type 3.2 iht. NS-EN 10204 og evrige materialer med inspek-
sjonssertifikat type 3.1 i iht. NS-EN 10204.

Den utferende skal pase/kontrollere at materialene leveres i samsvar med spesifikasjonene og den spesielle be-
skrivelsen.

Alle forlangte materialsertifikater/beviser skal vaere gjennomgitt og godkjent av den utferende for materialene
tas i bruk i produksjonen. Sertifikatene skal veare tilgjengelige for byggherren og skal inngi som en del av
sluttdokumentasjonen.

Materialene skal merkes tydelig og handteres og lagres slik at de ikke skades og slik at deres data (stilsort,
chargenummer etc.) lett kan kontrolleres. Stilsorten skal fremgd av merkingen. Den utferende har ansvaret for
merkingen og for at merkingen vedlikeholdes. Anvendelsen av materialene skal vare sporbar.

Inspeksjonssertifikat 3.2 forutsetter at materialene bestilles fra produsent.

Materialer levert med inspeksjonssertifikat 3.1 vil ikke bli besiktiget av kjeper hos produsenten. Disse m4 der-
for kontrolleres av den utferende med hensyn til spesifiserte toleranser og overflatebeskaffenhet sd snart de
mottas.

Spesiell proving av materialene kan forlanges for materialer uten dokumentasjon av spesifikk preving iht. NS-
EN 10204 fra produsenten, f.eks. materialer levert fra lager. Den utforende skal innhente byggherrens aksept
for & kunne anvende materialer uten dokumentasjon. Disse materialene skal besiktiges og kontrolleres av den
utforende med hensyn til toleranser og overflatebeskaffenhet. Det tas prove fra hver enkelt stang, plate, stope-
stykke osv. dersom innstemplet chargenummer ikke kan pavises. Kan chargenummer pévises for hver enkelt
stang, plate, stopestykke osv. slgyfes provingen dersom tilfredsstillende dokumentasjon for vedkommende
charge framlegges. Har flere stenger, plater, stopestykker osv. samme chargenummer og dokumentasjon mang-
ler, bestemmes antall prever av byggherren. Proving skal utferes i samsvar med kravene til proving i NS-EN
10025-1, Kapitlene 9 og 10 samt Tillegg A. Prevene skal som et minimum omfatte kjemisk sammensetning,
strekkpraving, slagseighetspreving og ultralydkontroll. Dersom det er ngdvendig & fastsld materialets leve-
ringstilstand skal det ogsa foretas metallografiske slip og vurdering av mikrostrukturen. Resultatene av pro-
vingen skal tilfredsstille alle forutsatte krav til materialet for den aktuelle bruk. Det vises foravrig til den spesi-
elle beskrivelsen.

Mengden méles som netto prosjektert vekt iflg. endelige materiallister. Det regnes med densitet lik 7,85

kg/dm3. Det regnes ikke tillegg for sveiser, og det regnes ikke fradrag for skruehull og sveisefuger. Enhet:
tonn.
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85.11

a)

Levering av valset stdl og tilsettmaterialer for sveising

Omfatter levering og ev. prevning av valset stil og tilsettmaterialer for sveising.

b, c, e) Valset stil

Generelt for stil

De folgende tabeller angir minimumskrav. For materialer som skal sveises ma den utferende pase at det stilles
krav til kjemisk sammensetting, karbonekvivalent, hardhet, skarslagseighet etc. slik at krav til ferdig sveist
konstruksjon oppfylles, jfr. 85.24. Den utforende skal, for leveransen finner sted, forsikre seg om at materialet
kan sveises uten problemer ved & benytte vanlige sveiseprosesser, f.eks. ved 4 forlange sveisbarhetsdokumen-
tasjon fra stlprodusenten. Den utforende ma selv spesifisere ngdvendige tilleggsopsjoner ved bestillingen.

Ved bestilling av valset stdl fra verk md de enskede lengdetoleranser angis. Valsede materialer skal tilfredsstil-
le gjeldende toleransekrav iht. Norsk Standard for levering av stilmaterialer. Materialer, som er blitt sterkt de-
formerte, skal kasseres, mens materialer som er jevnt deformert opptil 3% kan tillates rettet og anvendt. Prose-
dyren som falges ved rettingen skal forelegges byggherren for arbeidet utfores. Det vises forovrig til den spesi-
elle beskrivelsen.

Alle stdlmaterialer ber leveres slyngrenset og primet med lys sinkrik primer. I dpne kasser bar ogsi sveisen
pafores et strok primer etter sveisekontroll.

Konstruktivt stdl I og Konstruktivt stél IT

Som Konstruktivt stdl I og Konstruktivt stdl IT skal det s& vidt mulig nyttes nyvalsede materialer bestilt direkte
fra verk (produsent), og det skal forlanges inspeksjonssertifikat 3.2 iht. NS-EN 10204 som dokumentasjon.

Generelle tekniske leveringsbetingelser for valsete plater og profiler i Konstruktivt stdl I og Konstruktivt stél II
skal vere iht. NS-EN 10025-1 og for hulprofiler iht. NS-EN 10210-1.

Stalsort skal angis iht. betegnelsene i NS-EN 10027-1.

Som valsete plater og profiler i Konstruktivt stil I og Konstruktivt stdl IT skal benyttes normaliserte/ normalise-
rende valsede sveisbare finkornstal iht. NS-EN 10025-3 eller termomekanisk valsede sveisbare finkornstal iht.
NS-EN 10025-4.

Som hulprofiler i Konstruktivt stil II kan benyttes stal iht. NS-EN 10210-1.

Ikke-konstruktivt stél

Som Ikke-konstruktivt stil skal det s& vidt mulig nyttes nyvalsede materialer bestilt direkte fra verk (produ-
sent), og det skal forlanges Inspeksjonssertifikat 3.1 iht. NS-EN 10204 som dokumentasjon.

Generelle tekniske leveringsbetingelser for Ikke-konstruktivt stil skal vaere iht. NS-EN 10025-1 og for hulpro-
filer iht. NS-EN 10210-1 eller NS-EN 10219-1

Stalsort skal angis iht. betegnelsene i NS-EN 10027-1. Som valsete plater og profiler i Ikke-konstruktivt stél
kan benyttes ulegerte konstruksjonsstél iht. NS-EN 10025-2.

Stilsorter

Den prosjekterende skal bestemme stilsort i samsvar med kravene i NS 3472 pkt. 7.3. Nedenstdende tabeller
viser stilsorter med angitte tilleggskrav som normalt kan benyttes i stdlkonstruksjoner for bruer. Konstruktivt
stal skal slagseighetsproves ved en provetemperatur som ikke er hoyere enn laveste driftstemperatur. Avhengig
av materialenes bearbeiding eller overflatebehandling skal tilvalg spesifiseres i samsvar med den aktuelle pro-
duktstandarden, se Tabell 8.
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Tabell 1

Konstruktivt stal I som skal sveises.

Produktstandard NS-EN 10025-3

Stalsort Tykkelse Max. | Obligatorisk tilvalg

(mm) Cev NS-EN 10025-3 Kapitel 13
S355N P <40 0,41 | Valgmulighet 4: Gjelder materialer med krav til forbedrede
S355N D | >40<50 | 0,41 | deformasjonsegenskaper normalt p4 overflaten. Materialet skal
S355NL >50 <63 0,41 oppfylle krav iht. NS-EN 10164-Z25.
S355NL >63 <100 0,43 Valgmulighet 6: For flate produkter med tykkelse > 6mm skal

innvendige egenskaper ved ultralydprevning iht NS-EN 10164
oppfylle kravene for klasse B etter EURONORM 160:1985.
Valgmulighet 7: For bredflens bjelker med parallelle flenser og
INP-bjelker skal frihet fra innvendige ved ultralydprevning iht
NS-EN 10164 oppfylle kravene for klasse B etter EURONORM
160:1985.

1) For drifistemperaturer lavere enn -30°C skal stilsort S355NL benyttes.

Tabell 2

Konstruktivt stil I som skal sveises.

Produktstandard NS-EN 10025-4

Stalsort Tykkelse Max. | Obligatorisk tilvalg
(mm) Cev NS-EN 10025-4 Kapitel 13

S355M V) <40 0,39 | Valgmulighet 4: Gjelder materialer med krav til forbedrede
S355M D >40 <50 0,39 deformasjonsegenskaper normalt pd overflaten. Materialet skal
S355ML >50 <63 0,40 | oppfylle krav iht. NS-EN 10164-Z25.
S420M 2 <40 0,41 Valgmulighet 6: For flate produkter med tykkelse > 6mm skal
S420M? | >40<50 0,41 innvendige egenskaper ved ultralydprevning iht. NS-EN 10164
S420ML >50 < 63 0,43 | oppfylle kravene for klasse B etter EURONORM 160:1985.
S460M D <40 043 | Valgmulighet 7: For bredflens bjelker med parallelle flenser og
S460M > >40 <50 0,43 INP-bjelker skal frihet fra innvendige ved ultralydprevning iht
S460ML >50 < 63 0,45 NS-EN 10164 oppfylle kravene for klasse B etter EURONORM

160:1985.

1) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stalsort S355ML benyttes.
2) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stdlsort S420ML benyttes.
3) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stilsort S460ML benyttes.

14) For flate produkter fra hver enkelt morplate eller kveil skal slagseighetsegenskaper og fasthetsverdier veri-

fiseres

Tabell 3

Konstruktivt stal IT som skal sveises.

Produktstandard NS-EN 10025-3

Stalsort Tykkelse Max. | Obligatorisk tilvalg
(mm) Cey | NS-EN 10025-3 Kapitel 13
S355N D <40 0,41
S355N D | >40<50 041 |
S355NL | >50<63 | 041 gen
S355NL | >63<100 | 0,43

1) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stilsort S355NL benyttes.
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Tabell 4
Konstruktivt stal IT som skal sveises.
Produktstandard NS-EN 10025-4

Stalsort Tykkelse Max. | Obligatorisk tilvalg
(mm) C NS-EN 10025-4 Kapitel 13

eV
S355M 7 <40 0,39
S355M D | >40<50 0,39
S355ML | >50<63 0,40
S420M ? <40 0,41
S420M? | >40<50 | 041 |Ingen
S420ML | >50<63 0,43
S460M <40 0,43
S460M Y | >40<50 0,43
S460ML | >50<63 0,45

1) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stalsort S355ML benyttes.
2) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stdlsort S420ML benyttes.
3) For driftstemperaturer lavere enn -30°C skal stilsort S460ML benyttes.

Tabell 5
Konstruktivt stl II, profilstil og stangstal, som skal sveises.
Produktstandard NS-EN 10025-2

Stalsort Tykkelse | Max. | Obligatorisk tilvalg
(mm) Cev | NS-EN 10025-2 Kapitel 13

S23512+N 7 <25 0,35 | Valgmulighet 19A: Leveringstilstand skal veere +N
S275124+N D <25 0,40 | Valgmulighet 26: Maksimum karboninnhold for profiler skal
S35512+N <25 0,43 | veere 0,18%

S355K2+N 2 <25 0,43 | Spesielt krav:
Profiler skal inneholde minimum 0,06 % totalt aluminium

1) Disse stilsortene skal ikke benyttes for driftstemperaturer lavere enn -20°C.
2) Denne stilsorten kan benyttes for driftstemperaturer ned til og med-30°C.

Tabell 6
Konstruktivt stal IT som ikke skal sveises.
Produktstandard NS-EN 10025-2

. Tykkelse | Obligatorisk tilvalg
Stalsort (mm) | NS-EN 10025-2 Kapitel 13

S23512+N D | <150
S27512+N D | <150
S35572+N 2 <75
S355K2+N? | <150

Valgmulighet 19A: Leveringstilstand skal vare +N

1) Disse stilsortene skal ikke benyttes for driftstemperaturer lavere enn -20°C dersom spenningstil-

standen kan medfere muligheter for spra brudd.
2) Denne stilsorten skal ikke benyttes for driftstemperaturer lavere enn -30°C dersom spenningstil-

standen kan medfere muligheter for spre brudd.

Tabell 7
Ikke-konstruktivt stal.
Produktstandard NS-EN 10025-2

Tykkelse | Obligatorisk tilvalg
Stilsort (mm) | NS-EN 10025-2 Kapitel 13
$23510 <150
$27510 =150 | Ingen
$35510 =150
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Tabell 8

Tilvalg til produktstandardene NS-EN 10025-2, NS-EN 10025-3 og NS-EN 10025-4 avhengig av
materialenes bearbeiding eller overflatebehandling

Bearbeiding/overflatebehandling

Tilvalg

Materialer som skal varmforsinkes

Valgmulighet 5: Produktet skal vare egnet for sinkbelegging
ved varmdypping

Materialer som skal kaldformes

Valgmulighet 12: Plater og bind med nominell tykkelse < 8mm
skal vare egnet for produksjon av kaldvalsede profiler med

Tabell 9

Varmvalsede Hulprofiler Konstruktivt stl IT som skal sveises.
Produktstandard NS-EN 10210-1, Annex B (Finkornbehandlet)

Stalsort Tykkelse | Max. | Obligatorisk tilvalg
(mm) Cor | NS-EN 10210-1 Kapitel 5.2

S275NH P <16 0,39

S275NH Y [ >16<40| 0,39

S275NH D [ >40<65| 0,39

S275NLH <16 0,39

S275NLH | >16<40 | 0,39 | Valgmulighet 1.7: Produktet skal vere egnet for sinkbelegging
S275NLH | >40<65 | 0,39 | ved varmdypping

S355NH 2 <16 0,41

S355NH? | >16<40 | 0,43

S355NH? | >40<65| 043

S355NLH <16 0,41

S355NLH |>16<40| 043

S355NLH | >40<65 | 043

1) For drifistemperaturer lavere enn -30°C skal stélsort S275NLH benyttes.
2) For drifistemperaturer lavere enn -30°C skal stélsort S355NLH

Tabell 10

Varmvalsede Hulprofiler Konstruktivt stdl II som ikke skal sveises.
Produktstandard NS-EN 10210-1, Annex A

. Obligatorisk tilvalg
Stalsort | NS EN 10210-1 Kapitel 5.2
S27512H " | Valgmulighet 1.7: Produktet skal vare egnet for sinkbelegging ved varmdypping
355720 2 Valgmulighet 1.8: Sveisereparasjoner av grunnmaterialet for ikke-legerte hulprofiler

tillates ikke

1) For drifistemperaturer lavere enn -20°C skal stdlsort S275NLH benyttes.
2) For driftstemperaturer lavere enn -20°C skal stdlsort S355NLH

Tabell 11

Varmvalsede Hulprofiler Ikke-konstruktivt stal
Produktstandard NS-EN 10210-1, Annex A

o Obligatorisk tilvalg
Stalsort | NS-EN 10210-1 Kapitel 5.2
S27512H Valgmulighet 1.7: Produktet skal vere egnet for sinkbelegging ved varmdypping
$355 12H Valgmulighet 1.8: Sveisereparasjoner av grunnmaterialet for ikke-legerte hulprofiler

tillates ikke
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Tabell 12

Kaldformede Hulprofiler Ikke Konstruktivt stal
Produktstandard NS-EN 10219-1, Annex A

o Obligatorisk tilval
Stalsort Produktform NS-]%N 10219-1, 5%2

S235JRH Valgmulighet 1.7: Produktet skal vare egnet for sinkbelegging ved
varmdypping.

8275J0H CFRHS Valgmulighet 1.8: Sveisereparasjoner av grunnmaterialet for hulprofi-
ler tillates ikke

S355 JOH CFRHS Valgmulighet 1.9: Spesifikk inspeksjon og praving kreves for ulegerte
stalsorter JR og JO

Provetemperaturer for slagseighets preving

TABELL 13
Temperaturer for slagseighetsproving; Konstruktive stil I og IT
Laveste driftstempe- Prove- Energikrav
ratur T temperatur
To

Krav til materialer med godstykkelse Tyin > —20°C —20°C NS-EN 10025-3 og
< 75mm som ikke er benyttet i strekk- | —20°C > Ty > —30°C -30°C NS-EN 10025-4
pakjente konstruksjonsdeler som skal —30°C >Tpin > —40°C —40°C Tabell 6
sveises —40°C > Tpin >—50°C —50°C

Krav til materialer med godstykkelse Toin > —20°C -30°C NS-EN 10025-3 og
> 50mm < 75mm som er benyttet i —20°C > Ty > -30°C —40°C NS-EN 10025-4
strekkpékjente konstruksjonsdeler som | —30°C >T, > —40°C -50°C Tabell 6

skal sveises —40°C > Tpin>—50°C -50°C 317

Krav til materialer med godstykkelse t Tin > —20°C -30°C NS-EN 10025-3 og
> 75mm t < 100mm som ikke er be- —20°C > Ty > -30°C —40°C NS-EN 10025-4
nyttet i strekkpékjente konstruksjons- —30°C >Tpin> —40°C -50°C Tabell 6
deler som skal sveises —40°C > Tpin>—50°C -50°C 31

Krav til materialer med godstykkelse t Tyin > —20°C —40°C 557

> 75mm t < 100mm som er benytteti | —20°C > Tpin> —30°C -50°C 51
strekkpékjente konstruksjonsdeler som | —30°C >T,, > —40°C -50°C 473

skal sveises —40°C > Tpin >—50°C -50°C 40J

Krav til materialer med godstykkelse t Tyin > —20°C —40°C 55]
>100m —20°C > Ty > —30°C -50°C 51

som ikke er benyttet i strekkpakjente —30°C >Tpyn > —40°C -50°C 477
konstruksjonsdeler som skal sveises —40°C > Tpin>—50°C -50°C 407

Krav til materialer med godstykkelse t Tin > —20°C -50°C 63]
>100m —20°C > Tyin>—30°C -50°C 55]

som er benyttet i strekkpakjente —30°C >T iy > —40°C -50°C 517
konstruksjonsdeler som skal sveises —40°C > Tpin >—50°C —-50°C 477

Overflatebeskaffenhet

Plater og bredflatstal i henhold til NS-EN 10163-1 og NS-EN 10163-2

Konstruktivt stil: klasse B og underklasse 3 (class B and subclass 3)

Ikke-konstruktivt stdl: klasse A og underklasse 2 (class A and subclass 2)

Profiler i henhold til NS-EN 10163-1 og NS-EN 10163-2
Konstruktivt stdl: klasse D og underklasse 3 (class D and subclass 3)
Ikke-konstruktivt stdl: klasse C og underklasse 2 (class C and subclass 2)

Stangstil i henhold til NS-EN 10221
Konstruktivt stal: klasse D eller C!
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d

Ikke-konstruktivt stal: klasse B

1) Stangstl brukt som konstruktivt stil antas 4 vare strekk- og utmattingspakjent. Klasse D vil gi en storste
dybde for en radiell feil p& 0,25 mm. Sterste diameter dette kravet er gyldig for er 80mm. For diametre
opp til 120mm kan klasse C benyttes, men her vil sterste dybde for en radiell feil vaere 1,0mm. Klassen ma
spesifiseres pd grunnlag av forutsatt utmattingslevetid.

Tilsettmaterialer for sveising

Grunnmaterialet og tilsettmaterialet skal ha kjemisk sammensetning og fasthetsegenskaper tilpasset hverandre.
Tilsettmaterialet skal vaere godkjent til bruk for det aktuelle grunnmateriale av offentlig anerkjent kontrollinsti-
tusjon. Alt tilsettmateriale skal leveres med inspeksjonssertifikat 3.1 iht. NS-EN 10204 med angivelse av C,
Mn, Si, P, S, Cr, Cu, V, Al, N samt alle andre legeringselementer. Flux til sveisemetode 121 (SAW) kan leve-
res med proverapport iht. pkt. 3.2 i NS-EN 10204.

Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, skal det i alle baerende sveiseforbindelser brukes til-
settmateriale som tilfredsstiller folgende krav:

- Maksimalt garantert hydrogeninnhold i sveiseavsett skal veere 10 ml H,/100 g. (Ved bruk av stil med hoy-
ere strekkfasthet enn 520 MPa skal dette kravet skjerpes til maks 5 ml H,/100 g.)

- Sveiseavsettets flytegrense skal vaere minimum 10 % hgyere enn grunnmaterialets minimum spesifiserte
flytegrense. Flytegrense for avsett og grunnmateriale bestemmes iht. NS-EN 10002-1 pd provestaver med
diameter 10mm.

- Sveiseavsettets garanterte forlengelse (A5) skal vaere minst lik grunnmaterialets minimum spesifiserte
forlengelse.

- Sveiseavsettets garanterte skarslagseighet (KV) skal vare minst lik grunnmaterialets minimum spesifiser-
te verdi i valseretningen.

- Ved bruddpreving skal bruddet gd i grunnmaterialet utenfor varmepdvirket sone.

Ved sveising med dekkede elektroder tilfredsstilles vanligvis disse kravene ved bruk av basiske elektroder i
klasse 3YH i henhold til Det Norske Veritas regler. Ved pulverbuesveising og dekkgass-sveising tilfredsstilles
likeledes dette vanligvis ved bruk av elektroder i klasse IITY.

Pulver, tilsettmateriale og keramisk backing skal oppbevares iht. leveranderens bestemmelser.

Ved bestilling av valset stdl fra verk md de enskede lengdetoleranser angis. Valsede materialer skal tilfredsstil-
le gjeldende toleransekrav iht. Norsk Standard for levering av stilmaterialer. Materialer, som er blitt sterkt de-
formerte, skal kasseres, mens materialer som er jevnt deformert opptil 3 % kan tillates rettet og anvendt. Pro-
sedyren som folges ved rettingen skal forelegges byggherren for arbeidet utfores. Det vises forevrig til den
spesielle beskrivelsen.

Som prosess 85.1 Enhet: tonn.

Levering av stopestdl og stopejern

Omfatter forarbeiding av stepeform etter modell, levering av stepestil og stepejern, utstaping, rensing, fjerning
av stigerer og klargjering for bearbeiding og overflatebehandling.

For tekniske krav henvises det til Hindbok 122.
Bearbeiding inngér i prosess 85.222. Overflatebehandling inngér i prosess 85.3.

Som prosess 85.12. Enhet: tonn.
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85.13

a)

b-e)

85.14

a)
b-e)

Levering av skruer m/muttere og skiver

Omfatter levering av skruer med muttere og skiver. Ev. overflatebehandling av skruene, f.eks. metallbelegging,
inngar i prosessen.

Skruer og muttere skal leveres med proverapport iht. pkt. 2.2 i NS-EN 10204. Skruer og muttere skal tilfreds-
stille kravene i NS-ISO 898-1 og ISO 898-2. Det benyttes skruer i kvalitet 8.8 for skruer uten forspenning
(rene avskjaringsforbindelser) og 8.8 eller 10.9 for forspente skruer (avskjaringsforbindelser og friksjonsfor-
bindelser). Skruer uten forspenning skal ikke benyttes i beerende konstruksjoner..

Skruer og muttere i forbindelser uten forspenning skal tilfredstille kravene i prEN 15048-1 og -2.

Skruer, muttere og skiver i forbindelser med forspenning skal tilfredsstille kravene i NS-EN 14399-1.

Skruer, skiver og muttere skal veere varmforsinket, iht. NS-EN ISO 10684. Skruer med mindre diameter enn 12
mm leveres syrefaste.

Det velges skruer iht. nedenstiende tabell

Uten forspenning

Klasse Skruer Muttere Skiver
NS-ISO 4014
88  INSISO 2017 | NSISO 4032 | NS-ISO 7090
Med forspenning
Klasse Type Skruer | Muttere Skiver
Si% ‘;g Type HR NS-EN 14399-3" NS-EN 1:1)399-53)
109 | Type HV NS-EN 1439947 eller -6

DNS-EN 14399-3 erstatter sannsynligvis BS 4395-1 og -2
2'NS-EN 14399-4 erstatter DIN 6914 og DIN 6915
9'NS-EN 14399-5 erstatter DIN 6916

“NS-EN 14399-6 erstatter DIN 6917

For & f3 en jevnest mulig tilstrammingskraft, skal forspente skruer péferes et egnet smeremiddel. Det vises
forgvrig til prosess 85.25 d. Nér det gjelder valg av skruelengde, gjengelengde og diameter, vises det til prosess
85.25¢.

Som prosess 85.1 Enhet: tonn.
Levering av boltedybler
Omfatter levering av boltedybler for samvirkeforbindelser stil/betong.

For ”drawn arc stud welding” skal brukes bolter av type SD' og keramiske hylser UF etter NS-EN-ISO 13918,
Tabell 4.

For ”shielding gas and short cycle drawn arc stud welding” skal det brukes bolter av type SD etter NS-EN-ISO
13918, Tabell 4. Det skal i tillegg brukes keramiske hylser av type UF for & optimalisere geometrien av
sveiseavsettet og for 4 begrense sveisebuens utstrekning pd arbeidsstykket. ”Shielding gas and short cycle
drawn arc stud welding” skal kun benyttes for sveisestilling PA som definert i EN-ISO 6947.

Materialet skal vaere S235J2G3 + C450 etter EN 100252,

1) Symbolet SD angir dimensjoner og vekt for skjerdybler'. Symbolet er viktig siden dette angir hvilken ke-
ramisk hylse, UF, som forutsettes brukt under sveising.

2) NS-EN-ISO 13918 henviser til tidligere utgave av NS-EN 10025. Et mulig alternativ vil veere 4 spesifisere
S355NL iht. NS-EN 10025-3.
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85.2

a)

<)

d

Sveising av boltedybler skal utferes iht. NS-EN ISO 14555. Kvalitetskrav til utforelse er gitt i NS-EN ISO
13918: Tabell A.1.

Produksjonspraver skal utfares etter NS-EN ISO 13918 for hver pabegynte 200 sveiste dybler.
Som prosess 85.1. Enhet: tonn
Bearbeiding og sammenfoyning av stildeler

Omfatter alle arbeider i verksted (unntatt overflatebehandling), som er ngdvendig for & levere stdlkonstruksjo-
nene iht. angitte krav og den spesielle beskrivelsen. 1 prosessen inngdr bl.a. utarbeidelse av produksjonsteg-
ninger, materiallister, sveiseplaner og sveiseprosedyrespesifikasjoner, sveiseprosedyreprever, maler, jigger,
forarbeider, bearbeiding (skjaring, klipping, saging, baying, boring, fresing, dreiing osv.), sammensetting og
sveising, utlegging/pravesammenbygging, intern transport, emballasje, merking, lagring og all kontroll av de-
lene. Omfatter ogsé alle kostnader vedr. godkjenning av sveisere samt ev. utvidet kontroll og etterkontroll av
kasserte/utbedrede sveiser kfr. pkt. ¢ nedenfor.

Overflatebehandling inngar i prosess 85.3.

Transport og montasje inngér i prosess 85.4.

Stalkonstruksjoner utfort etter disse retningslinjer skal bare leveres og monteres av verksteder som har ned-
vendig fagkompetanse og teknisk utstyr. I den grad verkstedet (den utforende) selv ikke har slik fagkompetan-
se, skal det engasjeres kvalifisert bistand.

Med fagkompetanse forstds at verkstedet har kompetanse i konstruksjon, planlegging, arbeidsutforelse og kont-
roll.

Stilkonstruksjonsarbeidere skal ha bestatt fagpreve. Ikke utlerte stilkonstruksjonsarbeidere som utforer arbeid
pé stélkonstruksjonene, skal std under direkte tilsyn av kvalifisert personell. For sveisere, se prosess 85.24.

Toleransekrav til de forskjellige konstruksjoner og konstruksjonselementer er angitt nedenfor eller i den spesi-

elle beskrivelsen. Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen er toleransekrav gitt for ubelastede
konstruksjoner ved referansetemperatur +5 °C.

Definisjon av avvik

f=pilhayde
L = mélelengde

Fig. 85.2-1 Sammenbygget bjelke eller sayle
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v = skristilling (loddavvik) av liv

v;= eksentrisitet av liv

v,= skréstilling (retningsavvik) av flens
vs=krumning (retthetsavvik) av liv

h =bjelkehgyde

Fig. 85.2-2 Bjelketverrsnitt

e =loddavvik for sgyle

Fig. 85.2-3 Soyle
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Oppriss bru

Snitt 1-1
e = posisjonsavvik (eksentrisitet)

Fig. 85.2-4 Ferdig montert bjelke

e = posisjonsavvik for enkeltstav
¢ = posisjonsavvik for ut av planet

1t
|2 )‘/ A
|
|
|
|2 ‘/ A

Snitt 1-1

Fig. 85.2-5 Konstruksjonselement fagverk
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h1

h =h, + hy = retningsavvik for endeplater
by + b, =malelengde

Fig. 85.2 - 6 Endeplate

e = retningsavvik knuteplate

Fig. 85.2-7 Knuteplate

f=overhgyde

Fig. 85.2 - 8 Utlegg i verksted
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F
snitt 1:1

Fig. 85.2 - 9 Langsgdende og tversgdende stivere

Fig. 85.2 - 10 Platepaneler

N
=

7

a = fluktavvik

t1

Fig. 85.2 - 11 Buttskjet
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t1

al

=R

m = fluktavvik

Fig. 85.2 - 12 Sveiset krysskjot

Toleransekrav for bjelker og platebarere

Tabell 85.2-1: Tillatt avvik ved ferdig montert bjelke

. Figur Miéle- Tillatt avvik
Type avvik Nummer | Betegnelse [lengde| normalt | maks. ?
IAvvik fra lengderetning (85.2-4 A e 125 mm
Avvik fraprosjektert g5, 45| o +10 mm
sideretning
|Avvik fra posisjon i
hoyde ved opplegg £ 5 mm
Lengdeavvik sammen-
bygget bjelke 8524 A L |40,05% | £50 mm
Retthetsavvik sammen- 3)
Avvik fra angitt bjelke- g5, 4 g b | +10 mm
avstand

Y Det tillates uansett lengde et avvik pa inntil +2 mm

2 Uansett dimensjon
% Avstand mellom opplegg
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Tabell 85.2-2: Tillatt avvik pa konstruksjonselement, bjelke

. Figur Maile- Tillatt avvik

T

ype avvik Nummer | Betegnelse | lengde | normalt | maks.?
Lengdeavvik L +0,04% | £5mm
Haydeavvik 85.2-2 h +0,16 %
Skristilling liv 85.2-2 v h +0,6 %
Skrastilling flens ' | 85.2-2 v, b,b, | +1,6% | +15mm
Skr3stilling en- h o
deplater 85.2-6 b;+b, | $0,3%
llf;;g‘:)tsl?wik @il- | 8551 £ L | £0,07% | 20 mm
Retthetsavvik o
(krumning) liv 85.2-2 V3 h +0,6 %
Eksentrisitet liv 85.2-2 Vi b +1,2 % +10 mm
Avvik overhgyde i 85.2-8 ¢ +5 mm
utlegg
Skrastilling knute- 85.0-7 R L 10,4 %
plate

U Det tillates uansett lengde et avvik pa inntil +2 mm
? Uansett dimensjon

Toleransekrav for sgyler
Tabell 85.2-3: Tillatt avvik pd ferdig montert sgyle

. Figur Maile- Tillatt avvik
Type avvik Nummer | Betegnelse | lengde | normalt | maks.
Avvik fra prosjektert
overkant ferdig seyle £3 mm
Lengdeavvik
sammenbygget soyle V L 10,04%
Loddavvik 85.2-3 e L 40,1 % | +30mm
xg;f;ﬁg:et oyle? | 8521 £ L |+0,05%
Avvik fra angitt
soyleavstand ved 13 mm
fot/topp

D Det tillates uansett lengde et avvik p4 inntil £2 mm
2 Uansett dimensjon
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Tabell 85.2-4: Tillatt avvik pd konstruksjonselement, sgyle

Type avvik Figur 11:[;513; Tillatt avvik
Nummer | Betegnelse normalt | maks, ?
Lengdeavvik L 10,04 % | £10 mm
Haydeavvik 8522 h 10,16 % | £10 mm
Skrastilling liv 85.2-2 v h | +0,6%
Skrastilling flens 85.2-2 V2 b, | +1,6%
Skrastilling |Stil motstl ¥ | 85.2-6 h bitb, | 0,3 %
Endeplater }j;g;ggngfg 8526 | h | betb, | £07%
Skrastilling knuteplate 85.2-7 e L 10,4 %
Retthetsavvik (pilhoyde) U | 85.2-1 f L |40,07% | £20 mm
Retthetsavvik (krumning) liv | 85.2-2 Vi3 h 10,6 %
Eksentrisitet liv 85.2-2 Vi b 11,2 % | 10 mm

Y Det tillates uansett lengde et avvik p4 inntil +2 mm
? Det tillates uansett lengde et avvik pa inntil +4 mm
3 Uansett dimensjon

Toleransekrav for rammer

Rammesgyler skal tilfredsstille kravene ifalge tabell 85.2-3 og 85.2-4. Rammebjelker skal tilfredsstille kravene
ifalge tabell 85.2-1 og 85.2-2.

Toleransekrav for fagverk

Enkeltstaver skal tilfredsstille kravene ifolge tabell 85.2-2 og 85.2-4.

Tabell 85.2-5: Tillatt avvik ved ferdig montert fagverk

. Male- . .
Type avvik Figur lengde Tillatt avvik
Nummer | Betegnelse normalt | maks. ?
ilengde-
Avvik fra [retning 85.24 [ 125 mm
prosjektert |i sideretning | 85.2-4 e +10 mm
posisjon  |i hgyden ved 410 mm
_|opplegg
Lengdeavvik sammen- | g5 5 5 o L |+005% |+50 mm
bygget fagverk
Avvik fra angitt fagverk- | g5 4 b |+10mm
savstand
Retthetsavvik sammen- | g5, ) £ L |£007% |+50 mm
bygget fagverk

D Det tillates uansett lengde et avvik p4 inntil £2 mm
) Uansett dimensjon
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Tabell 85.2-6: Tillatt avvik pd konstruksjonselement fagverk

. . Maile- . .

Type avvik Figur lengde Tillatt avvik
Nummer | Betegnelse normalt | maks.

Lengdeavvik 85.2-5 L | +0,04% | +10 mm

Heoydeavvik 85.2-5 H +5 mm

Slrdsilliogendepla- | g556 | h | bty | 203%

Retthetsavvik (pil-

hoyde) 85.2-1 f L 10,07% | £5mm

Avvik fra [iplanet | 85.2-5 e H +0,15%

angitt posi-

sjon, en- “{ | 8525 e H | 20,15%

keltstav plane

Avvik overhgyde i 85.2-8 t +5 mm

utlegg

Skrastilling 85.2-7 e L 10,4 %

knuteplate

Y Det tillates uansett lengde et avvik pa inntil +2 mm
? Uansett dimensjon.

Toleransekrav for kasser
Kassepanelene skal tilfredsstille kravene ifelge tabell 85.2-9 og 85.2-10.

Tabell 85.2-7: Tillatt avvik ved ferdig montert brukasse

. Tillatt
Type avvik avvik
Plassering av endepunkter for senterlinje i hver seksjon, horisontal )

plassering

Oppleggspunkt (hengestangspunkt, stagfestepunkt), plassering i
bruas lengderetning, mélt langs brua (totalmél fra ende eller midt-  |+20 mm
punkt)

Total lengde bru (mélt langs brua) +50 mm

Tabell 85.2-8: Tillatt avvik for sammenbygd kasse i verksted

Type avvik Tillatt avvik 1)
- T -

hosi g] 1 °F J J 2 m

Pl - . tor f Hnioil KSion,

Kalol . 2 m
Paneler, vertikal plassering av hjerner +5 mm
Paneler, horisontal plassering av hjerner +5 mm
Tverrskott ved oppleggspunkt (hengestangspunkt, stagfeste- +6 mm
punkt), plassering i bruas lengderetning, milt langs brua.

@vrige tverrskott, plassering i bruas lengderetning. +12 mm
Total lengde bru (mélt langs brua) +50 mm

139



HOVEDPROSESS 8 - HORINGSUTGAVE APRIL 2006

D Verdiene er gitt i forhold til teoretisk plassering i referansenett. toleransene gjelder bade for hver enkelt sek-
sjon og for utlegg i verksted.

Toleransekrav for avstivede platepaneler

Tabell 85.2-9: Tillatt avvik for langsgdende og tversgdende stivere

Tvpe avvik Figur Maile Tillatt avvik
P Nummer | Betegnelse | lengde | normalt | maks.
Krumning i livet normalt
pa livplanet (livbuler) 85.2-9 fi L |20,15%
Krumn' ing i livet parallelt 85.2.9 £, L, 10,15 %
med livplanet
Skristilling 85.2-9 V4 h 3% | +30 mm
Plassering 85.2-9 v b | £1,5% [ +30 mm

Tabell 85.2-10: Tillatt avvik for paneler

Figur o .

. Mile Tillatt
Type avvik Nummer ietegn el- lengde |avvik
Lengde 85.2-10 L 10,1 %
Bredde 85.2-10 B 10,1 %
Utbeyning normalt pa 85.2-10 £ 1 0,15 %
panelplanet

Lokal bul ute i et avstivet £ 1m +3 mm
platefelt

U Minste av L eller B

Toleransekrav for skrueforbindelser

Maksimalt fluktavvik mellom tilstetende deler: 1 mm. Det kan benyttes for med maksimal tykkelse 5 mm etter
spesiell avtale.

Toleransekrav for sveiseforbindelser - buttskjot

Maksimalt fluktavvik: a = 0.15t; < 3mm, der t; er tykkelsen av den tynneste platen. Se fig. 85.2-11. Dersom
fluktavviket er sterre, nedtrappes dette mot skjaten i forholdet 1:5 slik at kravet oppfylles.

Toleransekrav for sveiseforbindelser - krysskjot
Tabell 85.2-11: Toleransekrav ved sveiseforbindelser - krysskjot

Figur Mile- Tillatt avvik Betingelse
Nummer | Betegnelse | lengde |Normalt | maks.
85.2-12 m m t,/2 Smm nér t, <20 mm
85.2-12 m m t./2 8Smm nir t,>20 mm

x) Som prosess 85.1. Enhet: tonn.
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85.21

a)

Forarbeider for verkstedarbeider

Omfatter alle forarbeider som utarbeidelse av produksjonstegninger, materiallister, sveiseplaner, maler og jig-
ger. Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, utarbeider byggherren tegninger og beskrivelser
som inneholder ngdvendige opplysninger om konstruksjonens oppbygging og geometri, dimensjoner, materia-
ler og forbindelser, slik at den utferende kan utarbeide nedvendige produksjonstegninger og materiallister.
Produksjonstegninger og materiallister oversendes byggherren for kommentarer for produksjonsstart.

Som prosess 85.1. Kostnadene angis som rund sum. Enhet: RS.

Bearbeiding av materialer

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.

Bearbeiding av valset stél

Omfatter all bearbeiding av valset stdl som f.eks. skjering, klipping, saging, beying, boring, hevling, fresing,
dreiing, sliping etc.

Retting og baying
All bgying og retting av materialer skal fortrinnsvis skje ved varmforming (varmbgying).

All beyning og retting m skje med forsiktighet slik at det ikke oppstir hakk, sprekker, utbulinger eller skader i
materialet.

Varmforming av normalisert stdl skal skje iht. produsentenes anvisning og normalt i omradet 550-600°C.

Den utferende skal utarbeide prosedyre for varmformingen. Denne skal forelegges byggherren for arbeidet
starter.

Varmforming av termomekanisk valset stil og heyfast stil (f, = 420-540 MPa) er normalt ikke tillatt og skal
godkjennes av byggherren i hvert enkelt tilfelle.

Kaldbeying kan tillates, men m3 utferes i henhold til stdlprodusentens anbefalinger. Prosedyren skal forelegges
byggherren for arbeidet starter.

Materiale som er blitt jevnt deformert opptil 3 % kan tillates anvendt. Ved formingsoperasjoner som gir defor-
masjoner i omradet 3-10 % skal eldningspreving utferes. I eldet tilstand (10 % deformasjon + varmebehand-
ling ved 250°C i en time) skal krav til materialets skirslagseighet vare oppfylt.

For kontroll med kast og forskyvninger i forbindelse med fabrikasjon kan flammeretting tillates i visse tilfeller.
Tillatelse skal innhentes fra byggherren, og prosedyre med angivelse av temperatur og temperaturkontroll skal
oversendes for godkjennelse for hver enkelt stilkvalitet.

Kapping
Kapping og oppdeling kan skje ved brenning, saging eller klipping. Ved klipping mé alt kalddeformert mate-
riale i kanten fjernes.

Ved slisser og alle innspringende hjerner m3 det bores hull for brenningen, selv om dette ikke er spesielt angitt
pa tegningene. Er hullets dimensjon ikke angitt, skal dette bores @ 20 mm. Brenningen ma utferes slik at hul-
lets avrunding fullt ut kommer til nytte uten at det oppstar kjerv.

Renkapping av ender og kanter bor utferes etter at mest mulig av sveisearbeidet pd vedkommende del er utfort,
av hensyn til krympingen.

141



HOVEDPROSESS 8 - HORINGSUTGAVE APRIL 2006

b)

Bearbeiding av kanter endeflater og hull

Kanter, endeflater og hull skal befris for grader og ujevnheter ved hjelp av hevling, fresing, sliping eller filing.
Alle kanter brekkes 2 mm ved sliping. Sliping foretas i valseretningen.

Skal overflaten metallbelegges, mé alle herdete omrader fra f.eks. brenning, omhyggelig fjernes ved sliping.

Hvor det er forutsatt trykkoverfering ved direkte anlegg (skal vare angitt p4 tegning), skal begge anleggsflater
bearbeides si noyaktig at fullstendig anlegg oppnés. Dersom ikke annet er gitt i den spesielle beskrivelsen gjel-
der t=0,2 mm iht. NS 1420 som krav til planhet. Dette gjelder ogsa stepte lagerdeler.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.
Bearbeiding av stepestil og stopejern

Omfatter all bearbeiding av stopestél og stopejern. Utbedring av overflatefeil inngér i prosess 85.12. Det hen-
vises til Hindbok 122.

Som prosess 85.1 Enhet: tonn.
Sammensetting av stdldeler

Omfatter all sammensetting, sammenbygging, fastspenning pa sveisebord, montering i jigger osv. av de enkelte
staldeler eller stilelementer for endelig sammenfayning utfores, (sveising, sammenskruing el.). Omfatter ogsé
all innméling og justering i forbindelse med dette samt kontroll for endelig sammenfayning utfores. Provemon-
tasje og sammenstilling av konstruksjonsdeler omfattes av prosess 85.26. Montering av stélkonstruksjoner pa
byggeplass omfattes av prosess 85.4.

Sammensettingen skal sikre at korrekt geometri av det endelige produkt oppnds etter sammenfayning uten at
stdldelene utsettes for uheldige pikjenninger, tvangskrefter ol. Ev. montasjestdl fjernes etter bruk som beskre-
vet i prosess 85.42.

Som prosess 85.1 Enhet: tonn.
Sveising

Omfatter alle arbeider i forbindelse med sveisearbeider. Dette gjelder foruten selve sveisearbeidet, utarbeidelse
av sveiseprosedyrespesifikasjoner, utferelse av ngdvendige produksjonsprever og sveiseprosedyreprover, ren-
gjering av fuger og fjerning av heftsveiser, foring av sveiseprotokoll, tilforing av nadvendig for- og ettervarme,
utforelse av sveisekontroll, reparasjoner og etterkontroll. Prosessen gjelder smeltesveising med elektrisk lysbue
som varmekilde.

Leveranderen skal ha et kvalitetssystem som tilfredsstiller relevante krav i NS EN 729.

Pulver og tilsettmateriale skal oppbevares iht. elektrodeleveranderens anbefalinger. Det vises for gvrig til pro-
sess 85.11.

Forarbeider

For alle sterre og/eller viktige sveisearbeider skal den utferende utarbeide en detaljert sveiseplan som viser
hvordan sveisearbeidene er tenkt utfort. Det skal ogsd utarbeides rutiner for lagring og hindtering av pulver,
tilsettmateriale og keramisk backing. Sveiseplaner og sveiseprosedyrer skal forelegges byggherren i god tid
for arbeidene igangsettes.

Sveis og sveisefuge skal angis pa tegningene i samsvar med NS-ISO 2553. For alle barende sveiser skal det
utarbeides sveiseprosedyrespesifikasjoner iht. NS-EN ISO 15609-1. Dersom ikke annet er gitt i den spesielle
beskrivelsen, skal sveiseprosedyrer for sveiser i kontrollklasse 2 og 3 godkjennes ved sveiseprosedyrepreving
iht NS-EN ISO 15614-1. Byggherren skal varsles for sveiseprosedyrepraven legges slik at han kan vare tilste-
de. Pravingen skal utferes ved et godkjent laboratorium. For sveiser i kontrollklasse 2 kan godkjenning alterna-
tivt gis pd %ru.nnlag av tidligere godkjente prosedyrepraver eller annen uavhengig dokumentasjon iht. NS-EN
ISO 15610", NS-EN ISO 15611 eller NS-EN ISO 15612%..
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Godkjenning av sveiseprosedyre pa grunnlag av:
D godkjente sveiselektroder

2 tidligere erfaring

»  standard sveisprosedyre

For spesielle sveiser, hvor de angitte provestykker i NS-EN ISO 15614-1 ikke er representative for den aktuelle
sveisen, kan godkjenning ved bruk av fer produksjonssveising benyttes iht. NS-EN ISO 15613. For denne type
sveis skal alle relevante sveiseparametere kontrolleres, sd som effektivt sveisetverrsnitt, rotfeil, rotdpning etc.
Sveiseprosedyreprover og provesveiser skal utfares og forelegges byggeherren for produksjonen starter.

Nér det gjelder krav til skdrslagseighet, hardhet og makroslip for sveiseprosedyreproven, vises det til generelle
krav til sveisearbeidet.

Generelle krav til sveisearbeidet

Alt sveisearbeid skal ledes av en erfaren sveisefagmann som kan dokumentere relevant erfaring som sveisele-
der/instrukter. Bare sveisere som kan fremlegge gyldig sveisesertifikat etter NS-EN 287-1 kan delta i sveisear-
beidet. Det forlanges godkjenning for den/de posisjoner som arbeidet krever.

Alle baerende deler av stilkonstruksjonen utferes iht. kontrollklasse angitt i pkt. 85 d, dersom ikke annet er an-
gitt i den spesielle beskrivelsen.

Fugene skal utfores i samsvar med tegninger og for gvrig iht. NS 472. Fugene skal vaere frie for skitt, rust, glo-
deskall, maling, fett ol. Er fugene utfort ved stansing, klipping eller brenning, m4 alt kalddeformert materiale
og herdeskikt etter brenning fjernes ved sliping.

Ved sveising av kilsveis skal rotdpningen maksimalt vare 2 mm. Dersom rotdpningen er stgrre enn 2 mm, men
mindre enn 5 mm, fuges tilstatende element og sveiseforbindelsen utferes fullt gjennomsveist.

Behov for for- og ettervarming bestemmes av den utfarende i samridd med leveranderer av stilmaterialer og til-
satsmaterialer. Det vises ogsé til NS-EN 1011-1 og -2.

Sveisearbeidet skal utfores pé en slik méte at en har full kontroll over sveisedeformasjonene, og slik at den fer-
dige konstruksjonsform blir som forutsatt pa tegningene. Sveisedeformasjonene skal fortrinnsvis motvirkes ved
at de delene som skal fayes sammen pa forhind, legges ut pd en slik méte at formen blir riktig etter at sveisear-
beidet er avsluttet og sveisen avkjelt, se forovrig prosess 85.23. M4 konstruksjonen likevel rettes etter svei-
singen, utfores dette som varmbgying, se prosess 85.221.

Omradet ved sveisestedet skal veare fritt for fuktighet. Sveisestedet skal skjermes mot vind og trekk. Sveising
tillates ikke ved lavere omgivelsestemperatur enn + 5 °C.

Laveste tillatte godstemperatur er 30 °C. Denne temperaturen etableres i et omradde med bredde 75 mm pa beg-
ge sider av sveisens midtlinje.

Hver sveisestreng og den ferdige sveis skal avslagges og rengjeres omhyggelig.

For sveiser iht. kontrollklasse 2 og 3, skal heftsveiser fjernes. Heftsveisene kan imidlertid bli stdende som en
permanent del av hovedsveisen dersom de utferes av kvalifiserte sveisere under de samme betingelser som
rotstrengen/hovedsveisen. Den utforende skal framlegge kvalifisert prosedyreprave utfort med heftsveis. Start

og stopp av heftsveiser som blir stdende, skal slipes.

Elektroden skal ikke tennes utenfor sveisefugen. Dersom dette likevel skjer, skal tennmerkene slipes bort. Det
kan i tillegg forlanges at det utfares preving med magnetpulver i de aktuelle omrader.

Eventuelt krav til sliping av sveiser skal veere angitt pd tegning eller i den spesielle beskrivelsen.

Falgende spesielle krav til den ferdige sveis skal oppfylles dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskri-
velsen:

- Kontroll av skarslagseighet: Krav som for grunnmaterialet i valseretningen, se NS-EN 10025. For materialer
levert iht. NS-EN 10025-3 og -4 er testtemperaturen -20 °C
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- Hardhetsproving: Hardheten skal ikke overskride 325 HV 10.

- Makroslip: Sveiseforbindelsen skal framtre klart slik at hver sveisestreng og varmepdavirket sone enkelt kan
identifiseres. Defekter av type og dimensjon kan tillates iht. akseptkriteriene for kontrollklasse 3.

- Strekkproving: Bruddet skal g i grunnmaterialet, utenfor ~varmepévirket sone. Strekkfastheten skal veere
sterre enn minimum spesifisert for grunnmaterialet.

Spesielle krav til sveising av trapesprofiler i kjgrebaneplate

Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, skal sveisen utferes som delvis V-sveis med gjensti-
ende rotipning (manglende gjennombrenning) 0-2 mm, se fig. 85.24-1.

Figur 85.24-1

Gap mellom trapesprofil og dekkeplate ber vere < 1 mm. Motlegg i buttskjeter skal ikke heftsveises utenfor
sveisefugen til hovedsveisen.

Spesielle krav til sveising av boltedybler

Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, skal sveisen utferes som full gjennomsveising iht. le-
veranderens spesifikasjoner. Kilsveis av boltedybel tillates ikke uten spesiell tillatelse fra byggherren. Sveise-
reparasjon skal utfores etter godkjent prosedyre.

Akseptgrenser for sveiser

Grenser for enkeltfeil og kombinerte feil som kan aksepteres er definert nedenfor. Hvis grensene overskrides,
skal feilene meldes til byggherren for reparasjon iverksettes.

Gjentatte funn av feil utover akseptgrensene og funn av plane feil skal fore til gket ikke-destruktiv kontroll av
forbindelsene, gjennomgang av sveiseutforelsen og sveiseinspeksjonen, og eventuell revisjon av sveiseprose-
dyren.

Feilindikasjoner som kan vare plane, men som pga. vanskelig geometri eller annet er vanskelige 4 tolke, skal
fore til gjennomgang av kontrollmetoden for om mulig finne en bedre metode. Gjentatte systematiske feil er
ikke tillatt.

Akseptgrenser for visuell inspeksjon

- Sveiser skal ha jevn overflate og gi jevnt over i grunnmaterialet.
- Kilsveiser ber vaere symmetrisk og ha svakt konkav eller rett overflate.
- Buttsveiser skal ikke ha sterre rikehgyde enn angitt nedenfor:

Platetykkelse maks rikehoyde
t=<10mm 2mm
10mm <t =<25mm 3mm
25mm <t =< 50mm 4mm
50mm <t Smm
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- Alle sveiser skal ha en jevn overgang til grunnmaterialet uten skarpe kanter.
- a-mal for kilsveiser bestemmes iht. figur 23 i NS 3472,
- Ujevnheter i sveisen skal ikke vere storre enn 2 mm.

Forgvrig skal sveisen tilfredsstille folgende krav:

Type feil Kontrollklasse 1 Kontrollklasse 2 | Kontrollklasse 3
Sprekker Ikke tillatt Ikke tillatt Ikke tillatt
Ufullstendig gjen- | P4 rotsiden av sveiser Ikke tillatt Ikke tillatt
nombrenning eller | hvor baksveis ikke er
bindefeil pékrevd: lengde <t/2,
maks. 10 mm, min.
avstand t
Ikke tillatt i overflaten
Overflateporgsitet Ikke tillatt Ikke tillatt Ikke tillatt
Kantsir (maks. 1 mm 0,5 mm Ikke tillatt
dybde)”
Fluktavvik <0,15t <0,15t <0,15t
b Dybden skal méiles med mekanisk utstyr

Akseptgrenser for magnetpulverinspeksjon

Type feil Kontrollklasse 1 Kontrollklasse 2 | Kontrollklasse 3
Sprekker Ikke tillatt Ikke tillatt Ikke tillatt
Ufullstendig gjen- | Ikke tillatt i overflaten Ikke tillatt Ikke tillatt
nombrenning eller
bindefeil
Overflateporgsitet | Maks. porediameter t/4, Ikke tillatt Ikke tillatt
maks. 4 mm

Akseptgrenser for rontgeninspeksjon

Type feil Kontrollklasse 2 Kontrollklasse 3
Indre poresitet
Enkeltporer:
Maks. porediameter, mm t/4, maks. 6 t/5, maks. 4
Samling av porer:
Maks. porediameter, mm 3 3
Rorformede porer:

Maks lengde av projisert areal,
mm 25 20
Maks akkumulert porediameter
i omride pé 10 x 150 mm 20 15
Slagginneslutninger V> 9>
Isolert slagg:

Maks. bredde, mm t/4, maks. 6 t/5, maks. 4
Maks. lengde, mm 2t t
Slagglinjer:
Maks. bredde, mm 29 1,59

Maks. lengde, mm 4t, maks. 100 2t, maks. 50
Ufullstendig Uakseptabelt hvor full
gjennombrenning ¥ 4> t, maks. 25 ennombrenning er
Maks. lengde, mm krevd

Bindefeil > ¥ Tkke tillatt Tkke tillatt
Sprekker Ikke tillatt Ikke tillatt
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2)

3)

4

5

6)

Hvis poresitet eller slagginneslutninger antas 4 dekke for sikker pavisning av andre feil, skal tilleggsun-
dersgkelser med andre metoder utfores.

Hvis mer enn en pore er lokalisert innenfor en sirkel med diameter 12 mm, skal porene betraktes som en
samling av porer.

Hyvis flere feil med utstrekning i lengderetningen er plassert pé linje og avstanden mellom dem er mindre
enn lengden av den lengste indikasjonen, skal feilene betraktes som en kontinuerlig feil.

Alle samlinger av slagginneslutninger, ufullstendig innbrenning eller bindefeil skal vurderes som den
mest ugunstige feil.

Feilene som er tillatt i tabellen skal ikke opptre i kontinuerlige sveiser som er mindre enn 5L, hvor L er
lengden av den feilen som vurderes.

Bredden av hver parallell slagglinje skal ikke overstige angitt verdi.

Akseptgrenser for ultralydinspeksjon

Ekkohoyde lik eller sterre | Kontrollklasse 2 Kontrollklasse 3
enn referansekurven

Maks. feillengde 4t, maks. 100 mm | 2t, maks. 50 mm
Kommentarer til tabellen:

Operatoren skal undersgke alle indikasjoner over 20 % av referansehoyden si langt at sterrelse, form og
posisjon av feilen blir fastlagt, og han skal vurdere feilen mot akseptgrensene for rentgeninspeksjon.
Indikasjoner som operateren av erfaring, eller kjennskap til sveisemetode og sveisegeometri antar er
sprekker eller bindefeil skal underkjennes uansett ekkohgyde.

For langsgdende defekter hvor ekkohayden delvis er over og delvis er under referansekurven, skal hele
lengden repareres.

Lengden av en feil er definert som den totale reparerte lengden.

Reparasjon
Reparasjonsarbeider kan bare utferes etter godkjenning av byggherren.

Den utforende skal sende en skriftlig reparasjonsprosedyre til byggherren for godkjenning. Spesifikasjonen
skal inneholde metode for fjerning av feil, fugeutforming osv. Spesifikasjonen skal om ngdvendig inneholde en
ny kvalifisert sveiseprosedyre.

Sveiseforbindelser som inneholder defekter etter ferdig utfort sveising skal repareres i henhold til det
nedenstiende:

Alle feil skal fjernes omhyggelig

Reparasjonsomradet skal undersgkes med magnetpulver for & sikre at alle defekter er fjernet. Hvis det
fjernes mer enn den minste verdien av 7% av godstykkelsen eller 3 mm, skal reparasjonen utferes i hen-
hold til det nedenstiende:

Reparasjonssveising skal utfares i henhold til den godkjente prosedyren

Reparasjonssveisefugen skal ha en regulaer form og vare fri for rust, fett, olje eller andre forurensninger.
Etter flammekutting eller kullbuemeisling ma reparasjonsomradet slipes fritt for alt karbonforurenset
grunnmateriale. Minimum reparasjonslengde er 100 mm.

Reparasjonsomradet pluss 100 mm pé hver side skal undersekes med magnetpulver for 4 sikre at alle de-
fekter er fjernet for reparasjonssveisingen starter. Magnetpulver fjernes etter undersekelsen med sliping.
Forvarmingstemperaturen skal vaere 50° hgyere enn for normal sveising. Forvarmingstemperaturen skal
etableres i et omrade storre enn 2 ganger platetykkelsen, men ikke mindre enn 150 mm til hver side av
sveisen, og temperaturen skal holdes til sveisingen er ferdig.

Omrédet som er reparert skal inspiseres visuelt og det skal foretas 100 % ikke-destruktiv kontroll med relevan-
te metoder.

Generelt
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Den utferende plikter 4 utfore en omhyggelig egenkontroll under hele arbeidets gang, ledet av en erfaren svei-
sefagmann. Ved alle sveiser i kontrollklasse 3 og 2, eller i de tilfeller der det er spesielt avtalt, skal den utfo-
rende fore protokoll over alt sveisearbeidet. Protokollen skal inneholde folgende opplysninger:

- Sveisested (pa konstruksjonen)

- Navn pé sveiser

- Tidspunkt for sveisingen

- Anvendt sveiseprosedyrespesifikasjon

- Sterrelser som kan variere i forhold til prosedyrespesifikasjonen som f.eks. rotmal, temperatur, platetyk-
kelse eller annet som avtales spesielt.

Den utforende skal fore en lepende kontroll med sveisearbeidene i form av visuell kontroll og kontroll med
rontgen og/eller ultralyd og magnetpulverkontroll el. for pévisning av ev. sprekker, porer, bindefeil, slaggin-
neslutninger, kantsr, rotfeil ol. Omfanget av kontrollen avhenger av kontrollklassen og skal vare iht. neden-
stidende tabell, dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen. For sveiseforbindelser med mindre enn
100% kontrollomfang skal kontrollen utfores p4 omrider der sannsynligheten for feil anses 8 vare storst.

Kontroll | Forbindelses- Visuell |Rentgen ” | Ultra- Magn.
klasse type kontroll |® lyd?®'% | pulver
Alle sveise- 1 56
1 forbindelser 100% j j stildc >
Buttsveis 100 % 5%92 [ 20% | 20%
T-forbindelse
fullt gjennom- 100 % - 20 % 20 %
2 sveist
1I:11sve1's/de1v1s 100 % ) ) 20 %
uttsveis
Buttsveis 100% | 10%°? [100% > | 100%
T-forbindelse
fullt  gjennom- | 100 % - 100% 2 | 100 %
3 sveist
ifﬂsv@s/delvis 100 % ) ) 100 %
uttsveis

D

» En film ved hvert kryss mellom langsgdende/tversgdende sveiser

Film for sveis rundt omkretsen pd ror skal inneholde start og stopp av sveisingen. Hvis stedene for start og

stopp ikke er kjent, utfares 100 % kontroll

Hyvis det ved ultralydkontrollen finnes usikre sveisefeil, skal disse i tillegg kontrolleres med rentgen.

Gjelder platetykkelser fra 10 mm og oppover

%) Stikkprovekontroll minimum 5 %

% Alle utvendige sveiser hvis formal er 4 permanent tette lukkede rom, skal kontrolleres minimum 20 % med
magnetpulver.

7 Rentgenkontroll erstattes av ultralyd for godstykkelser sterre enn 40 mm.

® Montasjebuttsveiser skal ha 20 % rentgenkontroll og 100 % ultralydkontroll.

% Lamineringstest utfores i en sone pa 75 mm p4 hver side av sveisens senterlinje

19 Ultralyd erstattes av rentgen for godstykkelser mindre eller lik 10 mm. Gjelder buttsveiser

Byggherren vil foreta stikkpraver.

3)
4

Trapesprofiler i kjerebaneplate

Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, skal sveis av trapesprofiler i kjerebaneplate kontrolle-
res ved at det utfores produksjonsprever. Produksjonsprogvene skal utfores under normal produksjon og i direk-
te forlengelse av den aktuelle konstruksjonen uten stopp eller justering av sveiseparametere. Antall produk-
sjonspragver angis normalt i den spesielle beskrivelsen. Dersom dette ikke er angitt, skal det utferes en produk-
sjonsprove pr. 100 m trapesprofil i starten av produksjonen. Nér prosessen har tilfredsstillende kvalitet, kan
dette antallet reduseres til en prove pr. 200 m. Reduksjon av proveomfang skal kun skje etter foresporsel til
byggherren. Foresporselen skal inneholde statistikk over preveresultatene. Sveiseparametere skal registreres og
hardhetsprove og makroslip utferes iht. NS-EN ISO 15614. Alle relevante geometriske forhold skal kontrolle-
res, s& som gjenstiende rotdpning (manglende gjennombrenning), effektivt sveisetverrsnitt og overgang til
grunnmaterialet. Proven skal bayes slik at sveiseroten dpnes for inspeksjon.
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Rer og hulprofiler

Rer og hulprofiler som benyttes i konstruksjonen og som har slike dimensjoner at de ikke kan overflatebehand-
les pd innsiden, skal vaere lufttette. Slike elementer skal trykkproves og tile minst 0,5 kp/cm2 overtrykk. Den
utforende mi gjennomfere 100 % trykkpraving av disse med sveisene overstroket med sdpevann, eventuelt 100
% magnetpulverkontroll av sveisene.

For lukkede stivere inne i kassetverrsnitt med avfuktingsanlegg er slik trykkprgving unedvendig, men det skal
serges for drenasje inn i kassetverrsnittet ved laveste punkt (normalt ved opplegg).

Byggherren vil foreta stikkprever.

Boltedybler

Dersom annet ikke er angitt i den spesielle beskrivelsen skal 5% av boltedyblene praves. Pravingen foretas ved
at boltene bayes 15° ved 4 sla pa siden av hodet med en hammer. Sveisen skal ikke vise tegn til sprekker eller
manglende gjennombrenning (spesiell lyd). Boltene skal ikke rettes etter pravingen. Bolter som ikke oppfyller
kravene skal skiftes. Prosedyre for utskifting skal forelegges byggherren til uttalelse.

Dokumentasjon

All ikke-destruktiv kontroll (NDT) skal dokumenteres slik at de inspiserte omréder lett kan identifiseres og slik
at kontrolldokumentasjonen lett kan mangfoldiggjeres. Dokumentasjonen skal identifisere og lokalisere sveise-
feilene og stadfeste hvorvidt disse er innenfor eller utenfor akseptkriteriene. Sveisefeilene skal angis pa skisser
som viser beliggenhet bade langs sveisene og i sveisetverrsnittet.

For ultralydkontroll skal alle ekko som overstiger 50 % av referanseheyden for kontrollklasse 2 og 20 % for
kontrollklasse 3 rapporteres. Rapporten skal inneholde posisjon av sveisefeil, ekkohayde, lengde, dybde under
overflaten og type feil. Dersom type feil ikke med sikkerhet kan konstateres, skal sannsynlig feiltype angis.
Utforelse

Ikke-destruktiv kontroll (NDT-kontroll) av sveiser skal ikke utfores tidligere enn 24 timer etter arbeidsutforel-
sen. Generelle krav til NDT-kontroll av sveiste forbindelser er angitt i NS-EN 12062.

Rentgenkontroll skal utfores i henhold til NS 10450. Ultralydkontroll av sveiseforbindelser i plater skal utferes
ihenhold til DNV Classification note no. 7-Non-destructiv Testing, revisjon desember 2004.

Ultralydkontroll av rerknutepunkt kan utfores i henhold til API RP 2X, etter avtale med byggherren.
Magnetpulverkontroll skal utfores i henhold til NS-EN 1290. Det ber benyttes AC yokes. Hvis metoden med
prods (direkte stremgjennomgang) blir benyttet, skal en vere forsiktig slik at en unngér lokal oppvarming av
testoverflaten. Blybelagte eller myke elektroder skal benyttes. Den utforende skal utarbeide prosedyrer for all
NDT-kontroll og framlegge disse for godkjenning av byggherren.

Personell

De nedvendige kvalifikasjoner for personell som utferer sveiseinspeksjon og ikke-destruktiv kontroll, skal do-
kumenteres.

Personell som utforer sveiseinspeksjon, skal vare kvalifisert etter NS 477 /IWI/EWI eller tilsvarende anerkjent
norm, eller kunne dokumentere 4 ha tilsvarende kompetanse.

Personell som utforer ikke-destruktiv kontroll, skal vere sertifisert i henhold til EN 473 eller tilsvarende. Serti-
fiseringsniva er avhengig av arbeidet som skal utferes, men skal normalt vaere i niva II for operaterer og III for
personell som utarbeider prosedyrer og som har et overordnet ansvar for kontrollarbe idet.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.

Skrudde forbindelser

Omfatter all tilsetting av skruer.
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b)

Se prosess 85.13
Generelt

Skruelengden skal vare sd stor at man ved tilsetting for hind (les tilsetting) fir mutterne helt paskrudd (full
mutter) med utstikkende minst en hel gjenge.

Skruehode og mutter skal ha fullt anlegg mot godset og eventuelle underlagsskiver. Om ngdvendig anvendes
skraskive og muttersikring. Alle knuteplater, lasker, for ol. skal ha fullt anlegg.

Alle hull skal bores. Stansing av hull skal ikke forekomme uten etter godkjenning av byggherren i hvert enkelt
tilfelle.

De enkelte stdldeler forbores for sammensetningen med hulldiameter ca. 3 mm mindre enn angitt dimensjon. I
enkelte tilfelle, hvor den utforendes arbeidsmetode resulterer i stor nayaktighet, kan byggherren gi tillatelse til
at differansen reduseres. Brotsjing (oppboring) til endelig diameter skal foregd mens konstruksjonen ligger
sammenbygget i verkstedet, dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen. Under brotsjingen skal de
enkelte deler vaere sd godt sammenholdt av skruer og dorer at fjzring eller forskyving ikke finner sted. Hullene
skal vare glatte og rene, med aksen rettvinklet pd godset. Hvis det ikke oppnds rene hull ved vanlig brotsjing,
skal det etter avtale eventuelt brotsjes videre til n@rmeste storre skruediameter, og tilsvarende sterre skruer an-
vendes. Etter endelig brotsjing skal hullkantene avfases.

Ved brudeler som ikke blir sammenbygget pa forhand, foregir endelig brotsjing under monteringen.

For skruene isettes, skal byggherren varsles for kontroll av skruehullene.

Avskjeringsforbindelser, forspente og ikke forspente skruer i frie hull

Hulldiameteren skal maksimalt veere 1,6 mm sterre enn skrueskaftdiameteren.
Skruene skal kunne settes pd plass for hdnd uten hammerslag eller liknende.
Ikke forspente skruer i frie hull skal ikke brukes i barende deler av konstruksjonen.

Etter endt montering av en forbindelse skal alle skruer gés over pa ny og tiltrekkes godt. Ikke forspente skruer
1ases med kjernemerker ved hjelp av passende kjorneslag eller meiselhugg i flukt med mutterens overside.

Forspente skruer trenger ingen ytterligere ldsing.

Avskjeringsforbindelser, tilpassede skruer

Hulldiameteren skal maksimalt veere 0,2 mm sterre enn skrueskaftdiameteren.

Skruene skal kunne drives inn med lette slag. Gjengelengden skal veere slik tilpasset at den delen av skaftet
som tilsvarer klemlengden er uten gjenger. Det skal derfor nyttes underlagsskiver under mutterne.

Etter endt montering etterstrammes og l4ses alle skruer som beskrevet for skruer i frie hull.

Friksjonsforbindelser

Hulldiameteren skal vaere d + 1 mm for M12 og M14, d + 2 mm for M16 til og med M24 og d + 3 mm for M27
og storre.

Skruene skal kunne settes pd plass for hdnd uten hammerslag eller liknende.
Det skal vare underlagsskive bdde under hode og mutter.

Det skal vaere minimum 4 gjenger innenfor mutteren. Det skal videre vere minimum 1 hel gjengehayde uten-
for mutteren etter oppspenning.

Alle kontaktflater og alle lasker og for i friksjonsforbindelser skal bldserenses og metalliseres og péfores etspri-
mer, men ikke males. Metallbelegget skal vare min. 30 um, maks. 50 um, hvis ikke annet er angitt i den
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spesielle beskrivelsen. Kommer det maling inn pd kontaktflatene, skal den fjeres ved blaserensing med péafal-
gende metallisering. Det péses at det under sjauing, transport og montering ikke kommer fett eller andre for-
urensninger pé friksjonsflatene. Forurensninger tillates kun fjernet ved blaserensing. Dersom friksjonsflatene er
angrepet av hvitrust, md denne fjernes. Friksjonsflater i montasjeforbindelser beskyttes (emballeres) under
transport og under lagring. Skruene forspennes som angitt nedenfor.

Forspenning av skruer

Stramming av en friksjonsforbindelse til spesifisert forspenningskraft skal foretas etter en av metodene angitt
nedenfor, se NS 3464 og NS-EN 14399-2. Dersom ikke annet er gitt i den spesielle beskrivelsen skal den kom-
binerte metoden benyttes.

- momentmetoden
- lastindikerende metode
- kombinert metode

For stramming etter en av metodene angitt ovenfor skal skrueforbindelsen forstrammes til fullt anlegg mellom
platene. Forstrammingskraften skal minst vaere 1/4 av spesifisert provelast. Forstrammingen skal starte i senter
av skruegruppen og g& mot kantene. Om ngdvendig gjentas denne forstrammingen for 4 ta opp all slakk i for-
bindelsen. Normalt kan forstrammingen oppnds ved bruk av lufttrekker til verktoyet begynner 4 sl.

Ved bruk av strammeutstyr som skal kalibreres, skal kalibrering foretas minst en gang pr. skift, ved skifte av
fasthetsklasse og ved endring av skruedimensjon.

Ved momentmetoden benyttes en kalibrert momentngkkel. Momentngkkelen skal vare kalibrert med en nay-
aktighet pd £ 5 %.

Momentnegkkelen skal innstilles pd minimum det moment som er ngdvendig for & oppnd provelast. Dette mo-
mentet bestemmes ved kalibreringspraver utfort i strekkpgveapparat med et utvalg av de skruer som anvendes i
forbindelsen (skrue med smeremiddel, skiver og mutter). En representativ prove skal bestd av minimum 6
skruer for hver dimensjon og fasthetsklasse som skal benyttes.

Etter forstramming strammes forbindelsen med den forhdndsinnstilte momentnakkelen ved & starte i senter og
g4 mot kantene. Strammingen gjentas etter samme menster til alle skruer er fullt strammet.

Lastindikerende metode omfatter bruk av lastindikerende strammeverktgy som registrerer strekk i skruen. Ut-
styr som baseres pa torsjon tillates ikke.

Strammeverktoyet skal kalibreres p4 samme méte som ved momentmetoden ved at minimum 6 skruer av hver
dimensjon og fasthetsklasse testes i strekkpreveapparat.

Etter forstramming strammes forbindelsen til provelast ved & starte fra senter og ut til kantene. Om nedvendig
gjentas strammingen til alle skruene har oppnddd prevelasten.

Ved den kombinerte metoden skal alle boltene, etter forstramming, strammes med en forhdndsinnstilt moment-
nekkel til de har oppnddd 2/3 av spesifisert provelast. Kalibrering av momentngkkel foretas som for moment-
metoden.

Mutterens posisjon i forhold til skrueskaftet merkes og endelig oppstramming til prevelast foretas ved & dreie
mutteren minst den vinkel som er nadvendig for & oppna prevelast.

Denne vinkelen bestemmes ved prever utfort med kalibrert momentnekkel i strekkpaveapparat med et utvalg
av de skruer som anvendes i forbindelsen (skrue med smeremiddel, skiver og mutter). Sammenheng mellom
dreievinkel og pafert moment registreres. En representativ preve skal bestd av minimum 6 skruer for hver di-
mensjon og fasthetsklasse som skal benyttes.

Normale verdier for dreievinkelen vil kunne variere fra 60°til over 120°C avhengig av forbindelsens tykkelse.
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85.26
a)
©)

Skruene skal kontrolleres iht. nedenstdende tabell:

Kont- For montasje Etter montasje

rollklas- | Kontroll i strekk- Visuell Kontroll med
se proveapparat kontroll momentnekkel
1 - 20 % -

2 forhdndspraving 100 % 5%

3 forhndspreving 100 % 100 %
Forhdndsprgving

For skruer til friksjonsforbindelser tas i bruk skal et passende utvalg pafert valgt smeremiddel proves av den
utforende. Dersom ikke annet er gitt i den spesielle beskrivelsen skal minimum 6 stk. av hver dimensjon, leng-
de, fasthetsklasse og produksjonsserie proves med mutter og skiver.

For alle metodene gjelder at skruene skal ha tilstrekkelig deformasjonskapasitet. Kravene til deformasjon er:

- Etter at skruene er strammet til provelast, skal mutterens posisjon i forhold til skrueskaftet merkes og
mutteren dreies til maksimal last er oppnadd. Dreiningen skal vare minimum 60 °. Provingen foretas i
strekkpreveapparat med kalibrert momentngkkel.

- Forbindelsen dreies videre til brudd (gjengestripping eller brudd). Dreiningen skal veere minimum 180°
fra provelastposisjon.

Sammenheng mellom strekkraft, moment og dreievinkel registreres. Det avgjeres hvorvidt smeremiddelet er
tilfredsstillende, dvs. at momentbelastingen i skrueskaftet ikke blir for stort.

Skruene skal ikke tas i bruk for resultatet av previngen er godkjent av byggherren.

Visuell kontroll etter montasje

For visuell kontroll skal skrue og mutter merkes etter forstramming og fer tiltrekking slik at tiltrekkingsvinke-
len kan fastslas.

Kontroll med momentngkkel

Det kontrolleres med en kalibrert momentnekkel at det forhdndsbestemte moment er oppnddd. Kalibrering av
momentnekkel foretas som for momentmetoden.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.
Utlegg
Omfatter prevemontasje og sammenstilling av konstruksjonsdeler.

Alle sterre konstruksjonsdeler skal pravemonteres/sammenstilles i verksted dersom ikke annet er angitt i den
spesielle beskrivelsen.

Hovedhensikten med utlegget er & sikre riktig geometri for ferdig bru. Utlegget ma planlegges slik og ha en
slik lengde at dette oppnis. Alle montasjeskjater for hovedbarere skal provemonteres.

Sammenbyggingen skal skje pd solide underlag. Opplagringspunktene skal plasseres slik at konstruksjonen
ikke péfores uheldige krefter. For bide horisontale og vertikale utlegg gjelder at konstruksjonen ikke skal pa-
kjennes av ytre krefter (ligge spenningsles).

For plane fagverk og rette platebzrere kan sammenstillingen, dersom ikke annet er angitt i den spesielle be-
skrivelsen, foretas som plant utlegg. Det kan ogsd forlanges hel eller delvis sammenbygning i rommet.

For skrueforbindelser som ikke kan sammenstilles i verksted, skal oppbrotsjing av hull til full sterrelse foretas
under montasjen.
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85.3

a)

b)

Platebarere og kassebarere som produseres i seksjoner som skal sammensveises under montasje, skal utlegges
i verkstedet slik at sveisefuger i montasjeskjoten kan tilpasses og geometri kontrolleres. Ved sammenstillingen
skal det tas hensyn til forventet sveisekrymp.

Eventuelle montasjebeslag skal tilpasses i utlegget slik at geometrien kan gjenskapes pé brustedet.

Ved kompliserte romlige konstruksjoner skal den utferende utarbeide en plan for sammenstillingen og geomet-
rikontrollen i utlegget. Det skal da etableres et referansenett for malingene.

All geometrikontroll skal dokumenteres og eventuelle avvik merkes. Mélerapporten framlegges byggherren for
han foretar sin kontroll.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.
Overflatebehandling av stilkonstruksjoner

Omfatter rensing av stdloverflaten samt levering og pafering av belegg. Flikking og reparasjon av overflatebe-
handlingen etter montasje inngar ogsé i prosessen.

Supplerende maling etter montasje inngdr i prosess 85.43.
I det folgende er korrosjonsbeskyttende system beskrevet for ubehandlede stiloverflater.
Systemet er et sdkalt duplekssystem bestdende av et katodisk beskyttende metallbelegg pluss maling.

Valg av malingssystem skal gjores av byggherren. Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen,
skal system nr. 1 med termisk sproytet sink benyttes.

System 1. Metallisering pluss epoksy/polyuretan (duplex system)

Forbehandling: Alkalisk avfetting
Bléserensing:  Renhet: Sa3
Ruhet: Medium G, Ry5= 50-85 pm

Beleggsystem:
1. Minimum 100 um ren termisk sproytet sink
2. 25-30 pm epoksy polyamid tie-coat sealer
3. 100-125 um epoksy mastik
4. 60-100 pm polyuretan eller polyuretan — akryl
For siste strak velges tykkelse i samsvar med produsentens anvisninger for den aktuelle malingstype (kft. Pro-
duktdatablad)

Total beleggtykkelse: Minimum 300 um

Vedlikeholdssystemer fremgér av prosess 88.48

Alle oppgitte tykkelser er torrfilmtykkelser.

Hyvert strak skal ha ulik farge. Fargekode pé siste dekkstrok skal fremgé av den spesielle beskrivelsen.

De ulike malingsprodukter og ev. tilsetninger, tynnere etc. som skal anvendes skal vare fra samme leverandor.
Den utferende skal oppgi leverander og malingssystem. Leveranderen skal levere datablad som inneholder fol-
gende opplysninger:

- Krav til forbehandling

- Volum % fast stoff

- Vétfilmtykkelse/torrfilmtykkelse (maks/min spesifisert)
- Overmalingsintervall ved 5, 10 og 23° C (maks, min)

- Anbefalt tynner (mengde og type)
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- Teoretisk dekkevne
- Anbefalinger/krav vedrerende pafering

Beleggsystem 1 skal prekvalifiseres i henhold til ISO 20340 Procedure A. Beleggsystem som er kvalifisert i
henhold til NORSOK M-501 ”System no. 1” er kvalifisert.

Testmetoder for prekvalifisering:

Test Akseptkriterier

ISO 20340 Akseptkriterier angitt i ISO 20340 gjelder. I tillegg gjelder:

. Adhesjon over 5 MPa for test og mindre enn 50 % reduksjon
etter test (NS-EN ISO 4624)

. Kritting: Rating 2 eller mindre (NS-EN ISO 4628-6)

] Overmalbar med toppstrek etter testing uten mekanisk bearbei-
ding av overflate. Adhesjon minst S MPa (NS-EN ISO 4624)

Beleggsystemer som er pre-kvalifisert med sinkrik primer er automatisk kvalifisert som system 1 med termisk
sproytet sink og tiecoat i stedet for sinkrik primer.

Tiecoat skal vare av type tokomponent epoksy polyamid.

I tillegg til pre-kvalifisering kreves dokumentert betydelig erfaring med beleggsystemet med hensyn til kor-
rosjonsbeskyttende effekt, generell nedbrytning og overmalbarhet med vedlikeholdsbelegg

Byggherren forbeholder seg retten til & avvise pre-kvalifiserte systemer med bakgrunn i darlige erfaringer fra
egne eller andres konstruksjoner.

Alle malingsprodukter og lagsningsmidler skal vare lagret i den originale emballasjen og vaere merket med le-
veranderens retningslinjer. Produksjonsnummer og holdbarhetsdato skal vises pd alle beholdere.

Den utforende skal utarbeide detaljerte prosedyrer for pafering av belegget. Prosedyren skal forelegges leve-
randeren for godkjenning. Prosedyren oversendes byggherren for kommentarer.

For alle systemene gjelder at utforelsen skal vare i henhold til de etterfolgende prosesser og leveranderenes
datablad. Der det er uoverensstemmelser mellom prosessene og databladene, skal byggherren informeres og
valg foretas i samréd med leveranderen.

Generelle utforelseskrav

Dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen, skal overflatebehandlingen, med unntak av flikking
etter montasje og ev. siste dekkstrok, gjores ferdig i verkstedet eller under tak for montasje. Bldserensing og
pafering av termisk sproytet sink og malingssystem skal skje uten transport eller mellomlagring utenders eller i
fuktige omgivelser og med minst mulig tid mellom bldserensing og termisk sprayting. For péfering av ma-
lingssystem utfores de enkelte arbeidsoperasjoner innenfor tidsvindu i henhold til malingsleveranders anbefa-
ling. Overflatebehandlingen skal i storst mulig grad gjennomfores for de enkelte deler sammenbygges, slik at
alle deler far den foreskrevne behandling.

Alle overflater som skal behandles vaskes/avfettes med avfettende vaskemiddel.

All blaserensing, metallbelegning og maling skal foregd ved temperaturer over 5°C. Relativ fuktighet skal vare
lavere enn 80 % for bliserensing og maling og lavere enn 70 % ved metallbelegging. Stalets temperatur skal
ligge minst 3°C over duggpunktet ved péfering av metallbelegg og primer, og minst 2° C over ved de pafol-
gende malingsstrak.

Staloverflater som skal overflatebehandles, skal rengjores ved bliserensing. Malte eller metalliserte flater som
er blitt forurenset, skal omhyggelig rengjeres for nytt lag maling paferes, se prosess 85.33.

Alt personell som utferer overflatebehandling skal ha "Fagbrev for maskin- og industrimaler”. Ufagleert perso-
nell skal kun delta etter individuell forhdndsgodkjenning av byggherren.
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Montasjeskjeter

I omridde ved montasjesveis avtrappes de ulike lagene (blaserensing, sink, maling) med ca 100 mm for hvert
lag. Det ber ikke benyttes maskering da dette vil gi markerte overganger. Alle grader i overgangene mellom de
ulike lag skal utjevnes ved lett skraping med glassplate. Det skal vare min. 100 mm bart stél pa hver side av
skjoten. Nér skjetesonene er sandblist etter utfort sveising, skal overgangen metall/renset stil skrapes med
glassplate for 4 fjerne ujevnheter i metallbelegget. Forevrig bygges overflatebehandlingen av skjgtesonene opp
som ellers pa konstruksjonen.

For overflatebehandling av friksjonsflater i friksjonsforbindelser vises til prosess 85.25 c.

Reparasjoner av overflatebehandling:

Ved skader i malingsbelegget skal kanter pusses ned og omradet rengjores for det males pa nytt med de antall
strok som er skadet (med sprayte for store reparasjoner og med kost for mindre omrader). Er skaden pé en
kant, hjerne el. og reparasjonen utfares med sproyte, skal det i tillegg males lokalt med kost mellom strgkene.

Dersom metallbelegget er skadet, rengjeres omradet og skaden repareres med godkjent sinkrik epoksy som til-
fredsstiller krav i prosess 88.48. Deretter péfores det samme malingssystem som brua for gvrig. Sterre skader,
dvs. skader sterre enn 50x50mm, sandbléses til rent stil og metalliseres pé nytt.

Kontrollen skal utfores iht. utarbeidet kontrollplan utarbeidet av den utferende. Personer som er ansvarlige for
inspeksjon og verifisering av kontrollarbeidet skal vaere kvalifisert iht. NS 476 "Regler for godkjenning av in-

spektorer for overflatebehandling". Arbeidene skal kontrolleres av person med god fagkunnskap. Kontrollaren
skal kunne dokumentere § ha relevant praksis og kunnskaper tilsvarende NS 476.

Alle forhold pa produksjonsstedet/byggeplassen som pavirker kvaliteten pd overflatebehandlingen, slik som
var og vind, temperatur, luftfuktighet, duggpunkt, staltemperatur, etc. skal registreres minst to ganger pr. skift
og alltid nir forholdene endres vesentlig. Registreringer skal oppbevares og oversendes byggherren pé forlang-
ende.

For kontrollen skal den utferende ha folgende standarder og utstyr tilgjengelig:

- N'S-EN ISO 8501-1 (Atlas for visuell kontroll av overflatens renhet)
- @vrige relevante standarder for kontroll av overflatebehandling,
- ISO Surface profile comparator (NS-EN ISO 8503-1)

- Magnetisk terrfilmtykkelsemaler

- Vétfilmtykkelseméler

- Hygrometer/Psycrometer

- Lufttermometer

- Stiloverflatetermometer

- Duggpunktskalkulator

- Tape - ASTM D3359

- Skarp tynn kniv

- Mikroskop med lys, 30 x

- Inspeksjonsspeil

- Adhesjonstester (NS-EN ISO 4624)

Heft sjekkes i enkeltpunkter for metallbelegg og for maling mellom hvert strgk nir malingsystemet er tarket og
herdet. Fortrinnsvis méles heft pd separate proveplater som forbehandles og belegges parallelt med selve konst-
ruksjonen. Heft méles iht. NS-EN ISO 4624 Pull-off test. Heft for maling malt under produksjon ma vare
minst 2 MPa.

For péforing av tiecoat skal termisk sproytet sink kontrolleres for forekomster av hvitrust (sinkoksyd og
sinkhydroksyd). Ved sm& mengder (mindre enn 1 % av det totale arealet) fjernes dette fullstendig med pussing,
3M Scotch-Brite eller lignende. Dersom omfang av hvitrust overstiger 1 % skal termisk sproytet sink fjernes,
stal blaserenses til Sa3 og termisk sprayting med sink utferes pa nytt.

Vitfilmtykkelse skal sjekkes kontinuerlig under péfering. Dersom ikke annet er nevnt i den spesielle beskrivel-
sen skal terrfilmtykkelsen kontrolleres for hvert strok og for det totale maling/beleggsystemet.
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Kontrollen utfores i et omfang som angitt i nedenstiende tabell dersom ikke annet er angitt i den spesielle be-

skrivelsen.
Elzggeon Flate Z;f;il Kontroll av heft ” Kontroll av tykkelse
Store plane
En kontroll pr. En kontroll pr.
0,
lfllsctzr stivere 2 100% 40m’ flate. 20m’ flate.
Store plane
2 o En kontroll pr. En kontroll pr.
et ee? | 7 | 20m? fate. 10m” flate.
Sm4 flater eller ]f’—gnll(zo g:t(;n pr. En kontroll pr.
komplisert 100 % . ’ m? flate, minst en kontroll
geometri ¥ minst en kontroll pr. 10 pr. element. ¥
element, ¥ ) )
En kontroll pr. 4 kontroller pr. m? flate
3 Alle flater 100 % |m’ flate og/eller minsten | og/eller min. 4 kontroller
kontroll pr. element. pr. element.

Omfang som nedenfor dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen. Destruktive heft-
prover kan, etter avtale med byggherren, tas pé spesielle preveplater som belegges parallelt med selve ar-
beidet

Utvendige kasser og store livplater, platebarere

Vanlige platebeerere

Fagverksstaver og omrdder med mye stivere etc.

Som element regnes ferdig enhet fra verksted som skal monteres pd brusted el. (fagverksstav, tvertkryss,
bjelke osv.)

2)
3)
P
5)

Tykkelser skal kontrolleres med magnetisk tykkelsesmaler iht. NS-EN ISO 2178. Méler kalibreres hver fjerde
brukstime ved bruk av folier i det aktuelle tykkelseomradet. For & oppné ensartet kalibrering, skal det kalibre-
res pé sandblist flate. Dersom det kalibreres pé planslipt flate skal det gjores et fradrag pd 20 pum pd de verdier
som méales for belegg pa sandblist flate dersom ikke annet er gitt i den spesielle beskrivelsen.

Hver punktméiling er et gjennomsnitt av tre malinger i avstand 25 mm. Ingen punktmaling, dvs gjennomsnitt av
tre milinger, skal vare mindre enn 90 % av spesifisert tykkelse.

Eksempel pa avlesninger:

Avlesninger, . .
Beskrivelse av belegg/tykkelse kalibrertgpé Avlfsmnger., kalibrert
sandblést flate pa planslipt flate
Sink, min. 100 um Min. 100 pm Min. 120 ym
1. Strek maling, min. 25 ym Min. 125 pm Min. 145 ym
2. Strek maling, min. 100 pm Min. 225 pm Min. 245 ym
3. Strek maling, min. 60 pm Min. 285 pm Min. 304 ym

Avlesninger skal registreres. Registreringer skal oppbevares og oversendes byggherren pd forlangende.

x) Mengden méles som summen av den del av stildelenes overflate som skal overflatebehandles. Overflaten be-
regnes for hvert enkelt posnr. i materiallisten uten fradrag for hull og uten tillegg for skruer, uforutsette forpla-
ter og lignende. Enhet: m.

87.31 Kvalifisering av arbeidsprosedyrer

a) Prosessen inkluderer alle materialer, arbeider og utstyr for kvalifisering av arbeidsprosedyrer for arbeidene
starter.

b) Utfores med samme materialer som skal benyttes i det videre arbeid
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e)

©)

Prosedyreprovene utfores pa proveplater med sterrelse min 0.5 m?. Dersom flere systemer skal brukes, legges
minimum en preve med hvert system.

Omfang av preveprosedyrer skal fremga av den spesielle beskrivelsen.

Alle arbeidsprosedyrer skal utfores pa stedet, og det skal legges min. en prove for arbeidene starter og s en pr
méned i lepet av entreprisen.

Byggherren kan pdlegge entreprengren 8 legge ytterligere prosedyreprover dersom forholdene tilsier det. Ent-
reprengren skal til enhver tid ha resultatene tilgjengelig for byggherren.

Det fores journal og utferes kontroller som beskrevet i prosessene 85.3.

- 100 % visuell kontroll etter hver arbeidsoperasjon. Det kontrolleres spesielt at det ikke oppstar nalestikk i
malingsstrek. Gjelder spesielt for sealer/tiecoat pa termisk sproytet sink.

- Renhetihenhold til ISO 8501-1

- Renhet i henhold til ISO 8503-3, tape test. En kontroll pr preve

- Renhet i henhold til ISO 8502-6 (Bresle-metoden) En kontroll pr prave.

- Rubhet i henhold til ISO 8503-1. En kontroll pr. prave

- Heft i henhold til ISO 4624 Pull-off test. En kontroll pr. preve

- Tarr filmtykkelse. Tre malinger pr. prove.

Mengden males som antall prosedyrepraver Enhet: stk
Vask og avfetting

Omfatter alle materialer, arbeider og utstyr til rengjoring av stiloverflaten for & fjerne olje og fettrester, samt
haytrykkspyling for 4 fjerne saltrester og annen vannleselig forurensing.

Stéloverflaten vaskes med avfettende middel, s& som spesielt egnede vaskemiddel, spesielle emulsjoner eller
vanndamp. Alle rester av rengjeringsmiddel mé fjernes med rent vann.

Som prosess 85.3 Enhet: m?.
Bldserensing
Omfatter bldserensing av stdloverflate med metallisk eller ikke metallisk bldsemiddel.

Metalliske bldsemidler skal ha egenskaper iht. NS-EN ISO 11124. Ikke metalliske bldsemidler skal oppfylle
kravene i NS-EN ISO 11126. Blasemiddel skal velges slik at spesifisert ruhet og renhet oppnés.

Bléserensing utfores med trykkluft eller slynge. Trykkluften skal veere torr og oljefri. Fettete eller oljeimpreg-
nerte gjenstander ma rengjores for de blases. Dersom ikke annet er angitt av leveranderen eller i den spesielle
beskrivelsen gjelder folgende krav:

- Renhet: Sa 3 iht. NS-EN ISO 8501-1 dersom ikke annet er angitt
- Kloridmengde skal vare maks 20 mg/m?
- Rubhet: 50-85 pum iht. NS-EN ISO 8503-1 G segment 3 dersom ikke annet er angitt

Stdlmaterialene ma lagres og bléserenses under slike forhold at kondens ikke oppstir. Rensede flater mé ikke
berores med bare fingre, eller utsettes for regn, oljedrypp eller annen form for forurensing. Etter blasingen ma
alle lgse rester av bldsemiddelet, bléses eller helst suges bort fra stdloverflaten.

Bléserensede flater skal snarest mulig piferes forste lag av det valgte korrosjonshindrende belegg. Ved det
minste tegn til synlig rustdannelse pa flater som er rengjort til Sa3 kreves omblasing og ny fjerning av lose par-
tikler.

Overflateruhet kontrolleres iht. NS-EN 8503-1. Renhet mht. stav kontrolleres med tapetest iht. NS-EN ISO
8502-3. Saltmengde kontrolleres iht. NS-EN ISO 8502-6.
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85.34

a)

85.341

a)
b-c)

©)

X)

85.342

a)

Som prosess 85.3 Enhet: m?.

Metallbelegging

Omfatter varmsproyting (termisk sproyting) med sink og varmforsinking.
Som prosess 85.3. Enhet: m”,

Metallbelegging ved varmsprayting med sink

Omfatter varmsproyting (termisk sproyting) med sink.

Stildelene sproyteforsinkes innen 4 timer etter blaserensingen. For videre behandling skal beleggtykkelsen
kontrolleres og godkjennes.

All varmsproyting skal foretas iht. NS 1975, og belegget skal tilfredsstille kravene i denne standard. Dersom
ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen forlanges det en minimumstykkelse pd 100 pm. Metallbelegget
skal péferes med jevnest mulig tykkelse. Belegg som er ujevnt (bglget) og med store tykkelsesvariasjoner kan
bli krevd fjernet, og nytt belegg péfort.

Heft kontrolleres iht. NS-EN ISO 4624. Krav til heftfasthet er 3,5 MPa. De forste provene trekkes til brudd.
For & unnga unedige skader i belegget ber senere avtrekksprover ikke trekkes til brudd dersom heftfasthet pa
4,0 MPa er oppnédd. "Dolliene" fjernes ved bruk av egnet verkteay (elektrisk tang). Eventuelt gdelagt omréde
ma3 repareres med ny sproyting.

Hvis en ved méling finner flere punkter som har mindre tykkelse enn spesifisert verdi (100 um), kan byggher-
ren forlange omradet metallisert pa nytt.

For videre behandling skal beleggstykkelse og heft godkjennes av byggherren, dersom ikke annet er avtalt.
Som prosess 85.3 Enhet: m*.
Varmforsinking

Omfatter metallbelegging basert p& varmforsinking, (dypping i flytende sink).

b-e) Med varmforsinking forstis sinkbelegging ved neddypping i flytende sink. All varmforsinking skal foretas iht.

NS-EN ISO 1461, og belegget skal tilfredsstille kravene i denne standard.

Dersom tykkelse pd varmforsinket belegg skal vare starre enn minimumstykkelser beskrevet i NS-EN ISO
1461 skal dette fremg av den spesielle beskrivelsen. Det ma da legges spesielt til rette for at beskrevet sink-
tykkelse skal vaere mulig 4 oppnd ved at det beskrives forbehandling, stdlmaterialer og godstykkelser som iva-
retar tykkelseskrav.

Ved varmforsinking utlgses indre spenninger i materialet, slik at skadelige deformasjoner kan oppsté. Eventu-
ell kaldretting skal skje i samrdd med byggherren.

Hyvis varmforsinkingen blir skadet, f.eks. ved boring av hull eller kaldskjering i de ferdige forsinkede stildeler,
m3 dette utbedres omgdende etter metode iht. NS-EN ISO 1461. Byggherren bestemmer hvilken av de to god-
kjente metodene, sinkpulvermaling, sinkstift eller metallisering som skal brukes. Ved autogenskjaering ma her-
desonen slipes bort for behandling.

Varmforsinket stdl som skal péfares maling eller pulverlakkeres, skal ikke handteres, transporteres eller mel-
lomlagres utenders eller i fuktige omgivelser. Det skal vaere minst mulig tid mellom varmforsinking og videre
belegning. Dette for & unng hvitrust.

For péfering av malingssystem eller pulverlakkering utfores de enkelte arbeidsoperasjoner innenfor tidsvindu i
henhold til malingsleveranders anbefaling.
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X)

Nupper og klumper skal generelt fjeres etter varmforsinking. Varmeforsinkede flater som skal males, blase-
renses lett og lose partikler fjernes. Varmforsinkede flater som skal pulverlakkeres skal ikke blaserenses.

Nir det gjelder varmforsinking av skruer, muttere og gjengede detaljer, vises det til NS 1845.
Som prosess 85.3. Enhet: m”,
Pdforing av maling/ organiske belegg

Omfatter alle materialer, arbeider og utstyr for pafering av maling/organiske belegg, s som priming, grunnma-
ling og dekkmaling

Rengjaring
Metall- eller malingsbelegg som er blitt forurenset, skal avfettes og rengjares grundig fer videre maling.
Avfetting foretas ved at overflaten bearbeides grundig med et flyktig organisk lasningsmiddel, et egnet vaske-

middel, en spesiell emulsjon eller vanndamp. Overflater som har vert utsatt for saltholdig atmosfaere, ma i til-
legg spyles grundig med rent ferskvann for 4 fjerne salter fra porer og fordypninger.

Dessuten skal alle flater spyles med rent vann etter rengjering med lgsnings-/vaskemiddel. Dersom overflatene
er sterkt forurenset av f.eks. sveisergyk, kjemikalier, spesielle fettstoffer ol., md entreprengren utarbeide spesi-
elle prosedyrer for rengjaring. Disse skal forelegges byggherren for kommentarer.

Péforing

Alle malingsprodukter skal omreres med drill el. tilsvarende for & blande pigmenter og veaske tilfredsstillende.
Etter omroring skal det sikres at innrert luft far tid til & slippe ut.

Nér det gjelder blanding og tynning, samt paferingsmetode og utstyr, skal malingsleveranderens retningslinjer
folges.

Maling med tunge pigmenter, f.eks. sink skal omrgares kontinuerlig under paforing.

Malingen paferes normalt med haytrykkssprayte eller pensel i den tykkelse og i de antall lag som er angitt i det
valgte malingssystem. Rull tillates normalt ikke brukt. I enkelte tilfeller kan sdkalt malerhanske benyttes (kab-
ler, rekkverkssprosser ol.). Kompressorluft skal vare fri for olje og vann. Det er ikke tillatt & bruke rull pa fors-
te strok.

Under malerarbeider skal det pises at det ikke kommer fuktighet til noen type maling. Paferingen skal bare
skje nér underlaget er absolutt fritt for fuktighet og omhyggelig rengjort for forurensninger. Nér det gjelder
krav til temperatur og luftfuktighet, vises det til «Generelle utforelseskrav» prosess 85.3 c. Om ngdvendig ma
den del som skal males bygges inn og oppvarmes. Oppvarmingsmetoden skal godkjennes av byggherren.

Hvert strek skal péferes kontinuerlig over hele flaten og vaere fri for ndlehull, porer, blerer og helligdager,
Drypping, siging etc. skal unngas. Nér det skjer skal det fjernes umiddelbart og overflaten belegges pé nytt.

Hyvert strak skal torke og overmales i henhold til spesifikasjoner gitt av malingsleverander.

Skarpe hjorner, kanter og skruer vies spesiell oppmerksomhet. Omrider som pga. konstruksjonens form og di-
mensjon er vanskelig tilgjengelig med sproyte, samt kanter og hjorner, paferes et strok maling med kost for &
sikre tilfredsstillende beleggtykkelse i disse omrddene. Denne lokale behandlingen utferes for hvert av ma-
lingsstrokene som skal pafores med sproyte.

Torrfilmtykkelse pa hvert strok skal vere i samsvar med malingsleveranderens datablad hvis ikke annet er an-
gitt i den spesielle beskrivelsen. Tilsvarende gjelder for malingssystemets totale tykkelse.

Systemblad, produktblad og sikkerhetsblad skal vaere tilgjengelig pa utforelsesstedet til enhver tid.

Som prosess 85.3. Enhet: m”.
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85.351
a)
x)

85.352

Sealer/ tie-coat pa termisk spraytet sink

Omfatter pdfering av sealet/tie-coat pd metallbelegg for & beskytte og porefylle metalloverflaten.
Som prosess 85.3. Enhet: m”.

Epoksy mastik

Omfatter maling/belegning av stilkonstruksjoner med epoksymastik.

Som prosess 85.3. Enhet: m”.

Polyuretan/polyuretan akryl

Omfatter maling/belegning med polyuretan eller polyuretan akryl.

Som prosess 85.3. Enhet: m”,

Pulverlakkering

Omfatter forbehandling og pulverlakkering p& varmforsinket gods. Varmforsinking inngér i prosess 85.342

Testmetoder for prekvalifisering av pulverlakk:

Test Akseptkriterier

Akseptkriterier angitt i ISO 20340 gjelder. I tillegg gjelder:

o Adhesjon over 5 MPa for test og mindre enn 50 % reduksjon etter
test (NS-EN ISO 4624)

o Kiritting: Rating 2 eller mindre (NS-EN ISO 4628-6)

¢ Overmalbar med toppstrek etter testing uten mekanisk bearbei-
ding av overflate. Adhesjon minst 5 MPa (NS-EN ISO 4624)

ISO 20340

Det benyttes polyester pulverlakk dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen.
Fargekode pa pulverlakk md fremgé av den spesielle beskrivelsen.

Varmforsinking og pulverlakkering skal utferes i samme lokale uten transportering eller mellomlagring uten-
dors eller i fuktige omgivelser.

Anlegg skal vare ISO 9001 godkjent eller ha NBI teknisk godkjenning for pulverlakkering.

Forbehandling av varmforsinkede flater:
Alkalisk avfetting for 4 fjerne fett og annen forurensing pd metalloverflata
Beising for & fjerne glodeskall og korrosjonsprodukter

Skylling

Beleggsystem:

1. 90 um metallisk sink pafert ved dypping i smelte (Inngér i prosess 85.332)
2. Sinkfosfat eller sink-manganfosfat konverteringssjikt

3. min 75 um polyester pulverlakk eller tilsvarende produkt

Total beleggtykkelse: 165 um

Dersom dette er motstridende skal lakkleveranders anbefaling folges.

Spesifisert terrfilmstykkelse skal ikke vare lavere enn det som ble benyttet ved kvalifiseringstestingen og mi-
nimum 75pm dersom dette ikke er motstridende i forhold til lakkleveranders anbefaling for minste tykkelse.

For pulverlakkering skal varmforsinking kontrolleres for forekomster av hvitrust (sinkoksyd og sinkhydrok-
syd). Ved smd mengder (mindre enn 1 % av det totale arealet) fjernes dette fullstendig med pussing, 3M
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x)

Scotch-Brite eller lignende. Dersom omfang av hvitrust overstiger 1 % skal varmforsinking fjernes og stél
varmforsinkes pé nytt for pulverlakkering.

Som prosess 85.3. Enhet: m”.

Transport og montasje av stilkonstruksjoner

Omfatter transport av stdldeler fra verksted til brusted, lossing, lagring i verksted og pé brusted og montasje
inklusiv all nedvendig justering for korrekt geometri iht. den spesielle beskrivelsen. 1 prosessen inngér alle

kostnader for & levere stilkonstruksjonen fullt ferdig, og som ikke er tatt med i prosessen 85.1-3.

Transport-, lagrings- og montasjeplan utarbeides av den utferende, kfr. den spesielle beskrivelsen. Planen skal
forelegges byggherren for kommentarer.

Det ma péses at konstruksjonsdelene ikke utsettes for skader under transport, lagring, sjauing og montasje.
Dette gjelder sa vel stdl som overflatebelegg.

Stildeler som lagres, skal legges pa treunderlag minst 20 cm fra bakken. Legges flere lag pd hverandre, legges
plank imellom.

Delene ma legges opp pa en slik méte at vannet kan renne av og med god lufitilforsel til alle flater. Dette er
spesielt viktig ved forsinkede flater for § unng3 hvitrust.

Er lagrede stildeler utsatt for sjosproyt eller forurensninger av noen art, skal de beskyttes ved fullstendig dek-
ning under lagringen. Det md péses at det er god luftsirkulasjon under tildekningen.

Dersom den utferende ensker stdldelene lagret pa spesiell méte, m4 lagringsplanen sendes byggherren for god-
kjenning,

Den utferende skal utarbeide beregninger og tegninger for lofteorer, fester for transportsikring ol. Det skal di-
mensjoneres for de dynamiske tilleggslaster som kan opptre. Alle dokumenter skal oversendes byggherren for
kommentarer.

Alle loftearer og fester for transportsikring skal kontrolleres iht. kontrollkasse 3. Kontrolldokumentasjon skal
overleveres byggherren for transport kan finne sted.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.

Transport av stalkonstruksjoner

Omfatter transport fra verkstedet til brustedet og lossing. Omfatter ogsd eventuell lagring pé brustedet.

Ved battransport skal deler som stables p& dekk, dekkes og beskyttes fullstendig mot sjgsproyt. Dersom dette
ikke er mulig, skal alt stdl rengjeres grundig med hoytrykkspyling med rent vann ved ankomst til byggeplass,
slik at saltnivet pé rengjorte flater ikke overskrider 20 mg/m2.

Ved landtransport mi den utforende selv undersgke framkommeligheten for ev. kjoretayer og skaffe de dispen-
sasjoner som ev. kreves i denne forbindelse.

Kroker for heving av stéldelene skal vare utfert med gummierte sider eller liknende beskyttelse, slik at
overflaten skades minst mulig. Vaier- eller kjettingstropper uten mellomlegg rundt stildelene skal ikke
forekomme.

Ved sjotransporter skal den utforende utarbeide beregninger av sjgtransporten iht. DNVs regelverk eller tilsva-
rende regelverk.

Hvor ikke annet er avtalt, foregar all transport p4 den utforendes ansvar og risiko.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.
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85.42

a)

x)

Montering av stdlkonstruksjoner
Omfatter intern transport pé brustedet og montering av stilkonstruksjoner.

Omfatter ogsi utarbeidelse av monteringsplan, utferelse av nadvendige malearbeider og eventuell rengjering
av forurensede komponenter.

Ved heytragende konstruksjoner skal den utferende beserge varsling og oppsetting av varsellys i henhold til
Luftfartsverkets regler.

Ved konstruksjoner over farvann skal den utforende innhente nedvendige tillatelser fra Kystdirektora-
tet/havnemyndighetene og beserge den merking og varsling som kreves.

Montasjen skal ledes av fagfolk med sa vel praktisk som teoretisk kjennskap til stilkonstruksjoner.

For montering pdbegynnes, skal den utforende utarbeide en monteringsplan som forelegges byggherren for
kommentarer. Monteringsplanen skal inneholde falgende:

- Beskrivelse av hvilke operasjoner som er ngdvendig for 4 gjennomfere montasjen og rekkefalgen av disse.

- Tegninger og beskrivelse av maskinelt utstyr, stillaser og avstivninger som skal brukes i de ulike operasjo-
ner, og beskrivelse av hvordan dette er tenkt brukt.

- Statiske beregninger som klart viser hvilke krefter stdldelene er utsatt for i de ulike operasjonene, og at dis-
se kan gjennomfores uten fare for konstruksjonens stabilitet og sikkerhet. Det skal ved beregningen tas hen-
syn til ev. vindlast iht. NS 3491-4. Det kan regnes med returperiode pa 10 ar.

Deler som under transport, eller pd annen mate er skadet (boyet eller liknende), tillates ikke montert for til-
fredsstillende utbedring er foretatt etter avtale med byggherren.

Deler som er forurenset av sand, skitt, olje, salt el., mi gjores rene for montasje. Har delene veert i direkte kon-
takt med salt eller saltvann, f.eks. ved sjosproyt, skal de vaskes grundig i rent ferskvann med heytrykkspyling.
Ved mer omfattende forurensning vil rengjering bli vurdert i hvert enkelt tilfelle.

Brudelene skal sammenbygges i ngyaktig riktig form, med de i verkstedet milte overhayder osv.

Endelig oppboring av hull i konstruksjoner som ikke har vert utlagt i verkstedet, eller innsetting av skruer i
ferdige hull, m4 ikke foretas for konstruksjonens form og sammenpassing (rene hull) er kontrollert.

For montasjesveiser gjelder samme krav som for sveising i verksted, se prosess 85.24.

Lagre skal monteres iht. leveranderens bestemmelser, dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen.
Overforing av stilvekten til lagrene m4 utferes forsiktig.

Den utferende skal bekoste og serge for den nadvendige avstaging og bardunering for forankring og sikring av
stalkonstruksjonen i byggeperioden. Han skal sgrge for at barduner, stag, hjelpekabler osv. ikke skader konst-
ruksjonen.

Laftearer, fester for transportsikring samt alt annet montasjestél skal fjernes etter bruk dersom ikke annet avta-
les med byggherren. Stéldelene brennes vekk i min. 5 mm avstand fra baerekonstruksjonen og det resterende
slipes vekk ned til grunnmaterialet. Slipingen foretas i valseretningen.

Samtlige ngdvendige malinger utferes av den utferende. Det nedvendige grunnlag for disse, f.eks. bruakse, pel
nr. og heydefastmerke i rimelig naerhet av landkar eller pilarer, pdvises av byggherren.

Monteringen foregar pa den utferendes ansvar og risiko uansett byggherrens kontroll.

Som prosess 85.1 Enhet: tonn.
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85.421

a)

Rigg for montering av stilkonstruksjoner

Omfatter alle tiltak som er ngdvendig for 4 bringe kraner, montasjeutstyr og andre hjelpemidler i operativ stand
pa anlegget, f.eks. midlertidige understattelser/fundamenter/forankringer/bardunfester, atkomster (som ikke er
tatt med i hovedprosess 1), flytende rigg, montasjestillaser, osv. samt fjerning av rigg og provisorier etter bruk.
Omfatter ogsd alle tiltak som er ngdvendige for & utfere arbeidene pé betryggende méte i samsvar med ar-
beidsmiljeloven og Arbeidstilsynets forskrifter.

Ang,. forholdene pé stedet vises til den spesielle beskrivelsen.

Kostnaden angis som rund sum. Enhet: RS.

Montasjearbeider

Omfatter transport pd montasjestedet, sammenbygging og justering samt alle arbeider som er nedvendig for &
levere konstruksjonen(e) i samsvar med planene og den spesielle beskrivelsen.

Som prosess 85.1. Enhet: tonn.
Overflatebehandling etter montasje

Omfatter levering og pafering av komplett korrosjonsbeskyttelse i montasjeskjoter og eventuelle resterende
malingsstrek som ikke er péfart i verkstedet. Reparasjon av skader i belegget inngér i prosess 85.3.

b-c) Generelle krav

X)

85.431

x)

85.432

a)

Overflatebehandling etter montasje skal, sammen med overflatebehandlingen i verkstedet, utgjere en komplett
overflatebehandling, kfr. prosess 85.3 og den spesielle beskrivelsen.

Krav til materialer og utforelse er gitt i prosess 85.3.

Sveiste skjeter

Skjetomradet rundt montasjesveiser rengjeres. Sveisen og omréder som ikke var metallisert for montasje, se
prosess 85.3 c, bldserenses. Det er viktig at omrader som ikke skal bliserenses maskeres skikkelig for 4 hindre
skader i belegget pga. sprut. Skjetomradet paferes samme malingssystem som brua forgvrig.

Skrudde skjeter
Etter tiltrekking rengjores skruene omhyggelig for alt smeremiddel og paferes et lag med sinkrik primer.

Samtlige skruehoder, muttere, skruer og skrueender fullmales som brua for gvrig.

Som prosess 85.3. Enhet: m”.

Rigg for overflatebehandling og kontroll

Omfatter oppsetting og riving av stillas, ev. leie av kran- eller kurvbil og andre riggarbeider som métte vare
nedvendig for 4 utfore malerarbeidet (prosess 85.432-.438) og for & kontrollere og avlevere leveransen. Omfat-
ter ogsd tilrigging og nedrigging av den skjerming og oppvarming som métte vare negdvendig for & tilfredsstille
kravene til klima under arbeidet, se prosess 85.3. Omfatter ogsd den rigg/skjerming som er nedvendig for &
unngi at tredjemann eller tredjemanns eiendom sjeneres/skades. Dessuten omfatter prosessen nedvendig rigg
for 4 kunne utfore arbeidet p betryggende méte, sml. prosess 85.421.

Kostnaden angis som rund sum. Enhet: RS.

Termisk sproytet sink etter montasje

Omfatter termisk sproytet sink etter montasje.

b-x) Som 85.341 Enhet: m?.
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85.433 Sealer/tie-coat pd metallbelegg
a) Omfatter pafering av sealer/tiecoat etter montasje.
b-x) Som 85.351 Enhet: m*
85.434 Epoksymaling pafert etter montasje
a) Omfatter pafering av epoksymaling etter montasje.
b-x) Som prosess 85.352. Enhet: m”.
85.435 Polyuretan maling pafert etter montasje
a) Omfatter pafering av polyuretan alternativt polyuretan akryl etter montasje
b-x) Som prosess 85.353 Enhet: m?
85.5  Levering og montering av konstruksjonselementer av stil

a) Omfatter levering og montering av elementer av stil.

Elementer som inngér i levering av en stilkonstruksjon inngér i prosess 85.1-.4. Fuger, lagre, vannavlep, rekk-
verk, lysmaster og bommer av stdl samt lafte- og heiseutstyr inngar i prosess 86. Barekabler for hengebruer og

skristagbruer inngdr i prosess 85.6 og 85.7.

b) Det vises til prosess 85.1 dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen.

c) Det vises til prosess 85.2-.4. dersom ikke annet er angitt i den spesielle beskrivelsen.

e) Bazrende konstruksjonselementer i stil utfores iht. kontrollklasse 2 dersom ikke annet er angitt i den spesielle

beskrivelsen.

x) Mengden miles som netto prosjektert vekt iflg. endelige materiallister. Det regnes med densitet lik 7,85
kg/dm3. Det regnes ikke tillegg for sveis og det regnes ikke fradrag for skruehull og sveisefuger. Enhet: tonn.

85.52 Levering og montering av gitterrister
a) Omfatter levering og montering av gitterrister.

c¢) Ristene leveres varmforsinket i samsvar med NS 1978, klasse A.

Ristene leveres og monteres med festeanordninger slik at de ligger stott uten & forskyve seg.

x) Mengden méles som prosjektert areal av rister. Enhet: m?.

85.521 Levering av kjeresterke gitterrister

a) Omfatter levering av kjeresterke gitterrister inkl. hjelpemidler for montasjen, til anvist sted pd byggeplassen.

x) Mengden males som prosjektert areal av rister. Enhet: m’.
85.522 Montering av kjeresterke gitterrister
a) Omfatter montering av kjeresterke gitterrister.

x) Mengden males som prosjektert areal av rister. Enhet: m?.

163



HOVEDPROSESS 8 - HORINGSUTGAVE APRIL 2006

85.523

b)

c)

Levering av ikke kjerbare gitterrister

Omfatter levering av ikke kjorbare gitterrister inkl. hjelpemidler for montasjen, til anvist sted p& byggeplassen.
Mengden males som prosjektert areal av rister. Enhet: m?.

Montering av ikke kjorbare gitterrister

Omfatter montering av ikke kjorbare gitterrister.

Mengden males som prosjektert areal av rister. Enhet: m’.

Levering og montering av lagre og festeelementer for kabler

Omfatter levering og montering av lagre og festeclementer for barekabler og hengestenger som angitt i den
spesielle beskrivelsen. Monteringen inkluderer rengjering av utsparinger/stopeskjoter og ev. tilpasninger og
faststoping av lagerplater.

Elementene utfores iht. kontrollklasse 3.

Mengden méles som netto prosjektert vekt iflg. materiallister. Enhet: tonn.

Levering av lagre og festeelementer for kabler

Omfatter levering av alle komponenter for lagre og festeelementer, til anvist sted p& byggeplassen.

Det vises til den spesielle beskrivelsen.

Mengden méles som netto prosjektert vekt iflg. materiallister. Enhet: tonn.

Montering av lagre og festeelementer for kabler

Omfatter alle arbeider og hjelpematerialer ved komplett montering av lagre og festeelementer. Ev. stgpearbei-
der inngdr i prosess 84.

Det vises til den spesielle beskrivelsen.
Mengden méles som netto prosjektert vekt iflg. materiallister. Enhet: tonn.
Kulvert av stdlror, lysdpning L>2,5 m

Omfatter alle kostnader med levering og montering av korrugerte stalror med lysdpning L> 2,5 m, inklusiv le-
vering og anbringelse av eventuelle hjelpematerialer beskrevet i monteringsanvisningen.

Arbeider med graving, preparering/komprimering av grunnen og tilbakefylling inngér i prosess 81. Ved ev. ut-
steping av rerbunnen og/eller plasstept inn/utlopskonstruksjon benyttes prosess 84.

For korrugerte stélror med lysdpning < 2,5 m, vises det til prosess 45.

Stilrerene skal leveres med form, dimensjoner og overflatebehandling som angitt i den spesielle beskrivelsen.
Det vises til Statens vegvesens handbok -100.

Monteringen skal utferes som angitt i planene og den spesielle beskrivelsen. Det vises forgvrig til rerleveran-
dorens anvisninger og monteringsforskrifter, samt Statens vegvesens hindbok -100.

Mengden méles som utfort lengde stilrer av hver type og dimensjon. Enhet: m.

164



HOVEDPROSESS 8 - HORINGSUTGAVE APRIL 2006

85.541

a)

x)

85.542

a)

a)

b-e)
X)
85.71

a)

Levering av korrugerte stilror

Omfatter alle kostnader ved levering av korrugerte stilrgr inkl. montasjebolter og ev. gvrige hjelpematerialer,
uskadde til anvist sted pa byggeplassen.

Mengden méles som utfort lengde stdlrer av hver type og dimensjon. Enhet: m.
Levering av inn/utlepskonstruksjon av korrugerte stilrerdeler

Omfatter alle kostnader ved levering av korrugerte stilrardeler til inn/utlepskonstruksjon, som angitt i planene
og den spesielle beskrivelsen, inkl. montasjebolter og ev. gvrige hjelpematerialer, uskadde til anvist sted pa

byggeplassen.

Kostnaden angis som rund sum. Enhet: RS.
Spesiell overflatebehandling av korrugerte stalror
Omfatter overflatebehandling av korrugerte stdlrer som angitt den spesielle beskrivelsen.

Mengden2 madles som prosjektert areal av overflatebehandling, milt i planet definert av stélplatenes ngytralakse.
Enhet: m”,

Montering av korrugerte stilror

Omfatter komplett montering av korrugerte stilrer, som angitt i planene og den spesielle beskrivelsen.
Mengden méles som utfort lengde stlrer av hver type og dimensjon. Enhet: m.

Montering av inn/utlgpskonstruksjon av korrugerte stilrordeler

Omfatter komplett montering av korrugerte stdlrerdeler til inn/utlgpskonstruksjon, som angitt i planene og den
spesielle beskrivelsen.

Kostnaden angis som rund sum. Enhet: RS.

Levering av brukabler

Omfatter levering av kabler med kabelhoder for hengebruer og skristagbruer pa anvist lagerplass.
Det vises til Hindbok 122 "Kabler til hengebruer og skristagbruer" og den spesielle beskrivelsen.
Mengden méles som netto utfort vekt av kabler m/hoder. Enhet: tonn.

Transport og montering av brukabler

Omfatter transport fra lagerplass til brusted, montering, justering og overflatebehandling av kabler med kabel-
hoder for hengebruer og skrstagbruer, samt ekstra overflatebehandling av kabelfester etter montasje.

Det vises til den spesielle beskrivelsen.
Mengden méles som netto utfart vekt av kabler m/hoder. Enhet: tonn.
Transport av kabler

Omfatter alle arbeider og materialer knyttet til opplasting, hindtering og transport av kablene fra lagerplass og
helt fram til brustedet.

Omfatter videre arbeider og materialer knyttet til avlasting og understottelse pd brustedet.
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b)

Alle materialer skal veere av slik dimensjon og kvalitet at kabler og kabelhoder er beskyttet under transport og
hindtering.

Transport og hindtering av kablene i forbindelse med omlasting m4 foregé pa en slik méte at kablene og trom-
lene ikke kan bli skadet. Viktige forhold 4 ivareta er belastning pa kaier, veger, bruer ol. Det ma videre sikres

at kablene ikke kan forskyve seg eller rulle under transport og lagring.

Ved landtransport ma den utferende selv undersgke framkommeligheten for ev. kjoretayer og skaffe de dispen-
sasjoner som ev. kreves i denne forbindelse.

Mengden méles som netto vekt av kabler og kabelhoder. Enhet: tonn.

Rigg for montering av kabler

Omfatter tilrigging og nedrigging av spill, hjelpekabler, gangbruer etc. som er ngdvendig for ngyaktig monte-
ring og justering av kabler i samsvar med planene. Omfatter ogsi alle tiltak som er nagdvendig for 4 utfere ar-
beidene pa betryggende méte i samsvar med arbeidsmiljgloven og Arbeidstilsynets forskrifter.

Kostnaden angis som rund sum. Enhet: RS.

Kabelmontasje

Omfatter alle ngdvendige arbeider for ngyaktig montering av kabler i henhold til planene.

Kostnadene angis som rund sum. Enhet: RS.

Justering av kabler

Omfatter alle ngdvendige arbeider for ngyaktig justering av kabler i henhold til planene.

Kostnadene angis som rund sum. Enhet: RS.

Ovrig
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