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Indledning
Denne arbejdsbeskrivelse omfatter fremstilling i veerksted,
overfladebehandling og i begreenset omfang montage af
stalkonstruktioner til karestremsanleeg, i henhold til tilbudslister,
bestillingslister, tegninger, specifikationer mv.
Ikrafttreeden

AAB Stal udgave 03 traeder i kraft 20-01-2021.

AAB Stal udgave 03 aflgser AAB Stal udgave 02.01 af 09.06.2010.

Overgangsbestemmelser

Der er ingen overgangsbestemmelser.

Referencer

Fglgende standarder (inkl. nationale annekser, tilleeg og
rettelsesblade) samt de i standarderne naevnte referencedokumenter i
nyeste udgave er geeldende i det omfang, at naerveerende beskrivelse
ikke erstatter tilsvarende bestemmelser i standarderne, og safremt de
er relevante for den aktuelle specifikation:

DS/EN 1090-1 Udfgrelse af stal- og aluminiumkonstruktioner — Del 1:
Krav til overensstemmelsesvurdering af konstruktionskomponenter

DS/EN 1090-2 Udfgrelse af stal- og aluminiumkonstruktioner — Del 2:
Tekniske krav til stalkonstruktioner

DS/EN 1090-4 Udfgrelse af stal- og aluminiumkonstruktioner — Del 4:
Tekniske krav til koldformede tyndpladeelementer.

Alle vejledninger, rad og anvisninger mv. i relevante standarder inkl.
nationale annekser skal betragtes som krav, safremt de ikke er i
modstrid med neerveerende beskrivelse.
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Korrosionstreegt stal betegnes ofte som CorTen stal (handelsnavn),
weathering steel eller vejrbestandigt stal.

Da ikke alle tegninger og beskrivelser er revideret efter gaeldende
normer, skal falgende tabel bruges som oversaettelse. Hvis der pa
tegninger f.eks. er angivet en materialekvalitet i tabellens venstre
kolonne, skal der i stedet anvendes materialekvaliteten fra tabellens
midterste kolonne.

T <12mm for flade
Cor-Ten A S355J2WP profiler og d < 40mm for
lange profiler

Cor-Ten B S355J2W Andre starrelser
S355J2WP /

Fe3s5 W S355J2W

St 37-2 S235J0

St 42 S275J0

St 52-3 S355J2

QA eller Sgmklasse anvendes

Sgmklasse II EXC3 ikke laengere i danske
normer
QB eller Sgmklasse anvendes
EXC3 ikke laengere i danske
Sgmklasse Il
normer

SEL 072 KL. 2 Z-stal 225

Forkortelser anvendt:

EP Elektrificeringsprogrammet

FPC Fabrikkens produktionskontrol (Factory
Production Control)

NDT Ikke destruktiv prgvning (Non-
Destructive Testing)

WPS Svejseprocedurespecifikation
(Welding Procedure Specification)
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6. Deskriptorer

7. Anvendelsesomrade

AAB Stal er geeldende for karestrgmsanlaeg, hvor det er
Banedanmarks driftsansvarlige person (jf. BEK 1608), der har
ansvaret, eller hvor Banedanmark er infrastrukturforvalter.
Neerveerende arbejdsbeskrivelse geelder ikke for Sicat
kgrestrgmsanleeg.

AAB Stal deekker nye stalkonstruktioner til kgrestremsanleeg.
AAB Stal er geeldende som arbejdsbeskrivelse, medmindre der er
projektspecifikke tegninger eller beskrivelser der er geeldende med

hgjere prioritet.

Levetiden af konstruktioner skal som hovedregel henregnes til
minimum fglgende levetider:

e 100 ar pa master
e 120 ar pa fundamenter
e 50 ar pa komponenter (inkl. aptering)

Aluminiumskonstruktioner er ikke omfattet.

8. Dispensation

Dispensation fra krav i denne arbejdsbeskrivelse skal som minimum
godkendes af Banedanmarks normansvarlige leder eller en hertil
bemyndiget person.

Proces for dispensation fra tekniske regler fremgar af Banedanmarks
ledelsessystem, hvor til der henvises.
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Stalkonstruktioner skal udfgres efter DS/EN 1090-2. Neervaerende
arbejdsbeskrivelse skal derfor betragtes som afvigelser fra og
tilfgjelser til denne. For emner hvor der ikke er stillet krav i
naerveerende arbejdsbeskrivelse, skal krav i henhold til DS/EN 1090-2
samt underliggende normer falges.

Inden arbejdet igangszettes, skal geeldende certifikat pa fabrikkens
produktionskontrol (FPC), certifikat pa den ansvarlige
svejsekoordinator, samt svejsecertifikat i henhold til DS/EN 1090-1
tabel B.1, fremsendes til bygherren.

10.2 Organisation og dokumentation

10.3

10.4

11.

111

11.2

Udfarelsesklasse

Bearbejdningskvaliteter

Materialer

Generelt

Konstruktionsstal

Inden arbejdets start, skal entreprengren udarbejde en kvalitetsplan.
Planen skal udarbejdes i overensstemmelse med DS/EN 1090-2 pkt.
4.2.2 og denne AAB samt gvrige projektspecifikke beskrivelser.

Kvalitetsdokumentation skal indeholde dokumentation i henhold til
kvalitetsplanen. Herunder certifikater for materialer, svejsepersonale,
kvalificeringsrapporter, udfgrelsesprotokoller, WPS’er, NDT-kontrol,
resultat af prgvesamling, inspektion og prgvninger samt eventuelle
afvigerapporter.

Kvalitetsdokumentation skal overdrages til bygherren.

Stalkonstruktioner til kgrestremsanleeg skal leveres i udfarelsesklasse
EXC3 efter DS/EN 1090-2.

Generelt skal bearbejdning af flader og kanter svare til kvalitet P2 efter
DS/EN ISO 8501-3. For dele der skal varmforzinkes eller males er der
dog skeerpede krav i afsnit 12.5 i neerveerende AAB.

Alle stalleverancer (inkl. boltevarer) skal leveres med certifikat type 3.1
efter DS/EN 10204.

Stal skal leveres i varmvalset tilstand. Korrosionstraegt stal endvidere
normaliseret eller lignende tilstand opnaet ved kontrolleret valsning.

Alle rar skal leveres varmvalsede efter DS/EN 10210.
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Andre stalkvaliteter end nedenstaende ma kun anvendes, efter
forudgaende accept fra kgreledningsanleeggets tekniske
systemansvarlig hos Banedanmark.

Korrosionstraegt stal:

e Godstykkelse t < 12 mm: S355J2WP efter DS/EN 10025-5
e Godstykkelse t > 12 mm: S355J2W efter DS/EN 10025-5

Stél til varmforzinkning eller maling:

e Stalplader og -profiler leveres efter DS/EN 10025-2.

e Rarprofiler leveres efter DS/EN 10210.

e Godstykkelse t < 25 mm: Kvalitet/slagsejhed JO eller bedre
e Godstykkelse t = 25 mm: Kvalitet/slagsejhed J2 eller bedre

Stal som skal koldbukkes leveres med option 11 efter DS/EN 10025-2
eller DS/EN 10025-5 og med bukkeretninger som angivet i hhv. tabel
12 i DS/EN 10025-2 eller tabel 6 i DS/EN 10025-5.

Aluminiumsberoliget stal tillades kun anvendt til varmforzinkede dele,
safremt det dokumenteres at det er egnede for varmforzinkning og at

krav til varmforzinkning i naerveerende AAB kan overholdes.

Fodplader og flangeplader:

e Leveres som Z-stal Z25 efter DS/EN 10164

Overflader:

Reparation af overfladekvalitet ved svejsning accepteres ikke
(underklasse 3 i DS/EN 10163). Mindre betydelige fejl (mindre gruber,
pladelus mm.) tillades fjernet ved slibning efter DS/EN 10025-1 pkt.
7.5.

Ved levering skal stalet overholde rustgrad B, og ma kun
undtagelsesvis udvise rustgrad C efter DS/EN ISO 8501-1.

Kontrol for lagdeling:

Hvor der pa tegninger er angivet plader og profiler, eller seerlige
omrader af plader og profiler, der skal undersgges for eventuelle
lagdelinger, skal kontrollen udfgres med ultralyd i henhold til DS/EN
10160 for plader og DS/EN 10306 for profiler.

Plader skal opfylde falgende krav i DS/EN 10160:

e Fladekontrol: tabel 3 eller 4, klasse S»
e Randzonekontrol: tabel 5, klasse Ex.
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Profiler skal opfylde falgende krav i DS/EN 10306:

e Fladekontrol: tabel 2, klasse 2.4
e Endekontrol: tabel 1, klasse 1.2

11.3 Stélstgbegods

11.3.1 Generelt
Arbejdet skal udfgres pa et stagberi, der er fuldt fortroligt med
problematikken angaende stgbning af SG-jern.

Til brug ved udfgrelsen af stgbearbejdet skal foreligge beskrivelse af
stgbeprocedure.

11.3.2 Materiale
Emner stagbt i SG-jern (st@bejern, sfeeriske skiver, samlemuffer til K-
opheeng mv.) skal udfgres i EN-GJS-400-15 efter DS/EN 1563.

For alle tveersnit skal fglgende krav veaere opfyldt

e Cementit: Max 2%

e Perlit: Max 50%

e Si: Max 2,8%

e P: Max 0,07%

e Hardhed: Max 180 HB

Pa overfladen ma der ikke forekomme ridser, revner eller lignende,
som kan give anledning til mistanke om, hvorvidt emnet er revnet
leengere inde. Det vil sige, ved sadanne overfladeujeevnheder skall
"bunden” af ujsevnheden tydeligt kunne ses.

SG-jern skal leveres med 3.1 certifikat der dokumenterer den kemiske
sammensaetning og hardhed.

11.3.3 Prgvestgbning
Til fastleeggelse af den rette smeltesammenseetning og
udstgbningsprocedure skal der foretages en prgvestgbning.

Pravestgbningen skal deekke samtlige emnetyper. Derudover skal der
ved prgvestgbningen udstgbes standardprgveemner i henhold til
DS/EN 1563, udstgbt som de sidste emner i chargen. Ved charge skal
her forstas hver portion Mg-behandlet smelte.

Af de udstgbte standardprgveemner foretages:

e Treekprgvning af et emne i henhold til DS/EN 1SO 6892-1, til
kontrol af kravene som anfgrt for klasse EN-GJS-400-15.

e Slagsejhedsprgvning ved stuetemperatur i henhold til DS/EN
ISO 148-1 af et seet prgvestaenger (v-kaerv).

Af de udstabte kareledningsbeslag foretages 100 % visuel kontrol og
dimensionskontrol.
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Det sidst udstgbte emne udtages til mikroskopisk undersggelse af
struktur, kemisk analyse og hardhedsmaling.

| tilfeelde af ikke opfyldte krav udvides kontrollen efter naermere aftale i
hvert enkelt tilfeelde, eller der foretages ny pragvestgbning efter
gndring af processen eller reparation af formerne.

Beskrivelse af pregvestgbning samt kontrol af denne skal fremga af
entreprengrens kvalitetsplan.

11.3.4 Efterbearbejdning
Stgbejern skal veere fri for indre speendinger hidrgrende fra for
eksempel forkert afkalingsprocedure.

Efter endt afkagling skal der foretages en grundig rensning af emnerne.
Alle rester af formmateriale fjernes, og indlgb, finner og lignende
bortslibes.

11.4 Mekaniske samlingselementer (boltevarer)

11.4.1 lkke-forspaendte bolte
Alle bolte, matrikker og skiver leveres som ikke-forspeendte boltevarer.

e Syrefaste boltevarer skal leveres i kvalitet A4 efter DS/EN
ISO 3506.

e Indstgbningsdele skal leveres i kvalitet 1.4462 efter DS/EN
10088-3.

e @vrige dele leveres varmforzinkede bolte skal leveres i
klasse 8.8 efter DS/EN 1SO 898.

Alle gevinddele pa bolte, gevindsteenger og indstabningsdele skal
udformes med rullet gevind i tolerance klasse 6g efter DS/ISO 965-1.
Matrikker skal veere i toleranceklasse 6H efter DS/ISO 965-1.

Dog kan M36 bolte A4-70 med skéaret gevind anvendes i samlinger for
overliggere og lgse fodplader for almindeligt nye forekommende
rammekonstruktioner.

Magatrikker skal leveres af samme leverandgr som leverer de tilhgrende
bolte eller gevindsteenger.

Bolte skal leveres efter DS/EN ISO 4014. Saetskruer skal leveres efter
DS/EN I1SO 4017. Mgatrikker skal leveres efter DS/EN 1SO 4032 og
DS/EN I1SO 8673.

For syrefaste boltevare leveres efter DS/EN ISO 3506:

e Boltevarer D < M24 i kvalitet A4-80
e Boltevarer: M24 < D < M36 i kvalitet A4-70
e Boltevarer: D > M36 i kvalitet A4-50



Banedanmark Kgrestrgmsanleeg Side 10(20)

AAB Stal
Udg. 03.00

11.4.2 Fundamentbolte
Indstgbningsdele skal leveres i kvalitet A4-70 efter DS/EN ISO 3506
og i gvrigt efter de respektive tegninger. Mgtrikker skal leveres efter
DS/EN ISO 4032.

Gevinddele skal veere beskyttet mod skader indtil montage af stalet.

11.4.3 Skiver
Skiver (ekskl. Sfeeriske skiver) leveres efter DS/EN ISO 7089 i kvalitet
A4 efter DS/EN ISO 3506.

12. Udfgrelse

12.1 Fremstilling og samling
12.1.1 Identifikation

12.1.2 Skeering
Plader i tykkelse t < 10 mm tillades Klippet, forudsat den klippede kant
indesluttes helt i en svejsning, eller at alle synlige spor fjernes ved
slibning.

Plader i tykkelse t 2 10 mm skal maskinelt flammeskzeres, safremt der
svejses i en afstand < 20 mm fra kanten.

Alle kanter skal afgrates.

12.1.3 Formgivning
Alle klembeslag skal varmbukkes og udfgres i henhold til tegninger.

Ved koldbukning af plader skal anvendes:

e Godstykkelse t < 8 mm: Indvendig bukkeradius r = 15 mm
ellerr=2,5xt
e Godstykkelse t = 8 mm: Indvendig bukkeradius r = 2,5 x t
12.1.4 Huller

Lokning uden rgmning tillades ikke i plademateriale t > 10 mm. Dog
kan huller i plademateriale, som ikke direkte skal overfgre forskydning
ved hulrandstryk (f.eks. klembeslag) tillades udfart ved lokning, hvis
tolerancer fra DS/EN 1090-2 overholdes.

Alle grater skal fijernes og huller skal affases 1 mm.

Alle gevindhuller i enkeltmaster, galger og rammer skal indfedtes og
afproppes far levering. Safremt der er gevindhuller som er ubenyttede
efter montage, skal afpropningen udfgres med saetskruer M12 eller
M20x20 i klasse A4.

12.2 Svejsning

12.2.1 Generelt
WPS’er skal vaere geeldende til korrosionstraegt stal.

For at sikre et ensartet korrosionsforlgb, farvebedgmmelse og
svejsning skal tilsatsmaterialerne veere Ni-Cu-legeret og godkendte til
svejsning i korrosionstraegt stal.
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Al produktionssvejsning skal forega i vaerksted med en rumtemperatur
pa over 10 °C og i forbindelse med svejsning af forvarmede materialer
i korrosionstraegt stal, skal rumtemperaturen veere over 15 °C

Ved tilpasningen skal de enkelte konstruktionsdele bringes i indbyrdes
korrekt stilling ved fastspaending og/eller ved haeftesvejsning pa en
sadan made, at svejsespaendinger, svejsedeformationer og eventuelt
rettearbejde indskraenkes til et minimum.

Ved gennemsvejsninger, for eksempel ved fodplader, ma der benyttes
bagskinne (backing), safremt emnet ikke skal overfladebehandles.
Materiale til bagskinne behgver ikke veere korrosionstraegt stal, men
skal veere et svejsbart stal af tilsvarende styrke.

Svejsesgmmen skal udfylde fugen helt og skal ga jeevnt over i
grundmaterialet og i gvrigt veere fri for veesentlige overfladefejl i form
af sidekeerv, kratere, knaster etc.

Samtlige svejsesgmme skal lukkes. Aflastningshuller udfgres i det
omfang, det er ngdvendigt for lukning af svejsesgmme uden
ophobning.

Svejsesgmme skal udfgres flade eller konkave. Eventuel
overhveaelvning ma ikke vaere pa mere end 10% af svejsesgmmens
virkelige a-mal for kantsgmme.

Afbrudte svejsesgmme ma ikke anvendes.
Spor efter svejsekontrol skal fiernes.

12.2.2 Krav til svejsesgmmes teethed
Alle lukkede hulrum indvendigt i rarprofilerne skal veere luftteette. Dette
vil automatisk veere tilfeeldet, safremt de angivne sgmme udfgres i den
kreevede kvalitet, men kravet betyder ogs4, at der ikke ma ske brud,
gennemboringer eller andet i svejse- eller plademateriale, saledes at
disse hulrum er punkterede.

Det skal af entreprengrens kvalitetsplan fremga, at konstateres
sadanne fejl, er det kassationsgrund. Under produktionen er det tilladt
at reparere disse svejsesgmme, men efter levering ma der ikke findes
huller, revner eller anden form for leekage.

12.2.3 Svejsearbejde pa eksisterende konstruktion
Ved svejsearbejde udenfor veerksted skal alle forhold i 12.2.1 og
12.2.2 iagttages, herunder krav til forvarmning.

Svejsestedet skal tgrres og beskyttes imod fugtindtreengen under hele
processen.

Overfladebehandlede konstruktioner (maling eller varmforzinkning) ma
ikke svejses uden forudgaende fiernelse af overfladebehandling i og
omkring svejsestedet. Herunder omrader hvor varmepavirkning fra
svejsning vil skade overfladebehandlingen (f.eks. pa bagsiden).
Svejsestedet skal efterfglgende korrosionsbeskyttes.



Banedanmark Kgrestrgmsanleeg Side 12(20)

AAB Stal
Udg. 03.00

12.2.4 Svejsesamling af indstgbningsdele til paelearmering
Samlingen udfgres ved friktionssvejsning efter DS/EN I1SO 15620 eller
eventuelt ved breendstuksvejsning, safremt nedennaevnte krav er

opfyldt.

Gevindets leengdeakse skal veere sammenfaldende med selve
peelearmeringens leengdeakse.

¢ Max. Afvigelse pa retning: = 0,3°

e Centrering af leengdeakse: = 0,5 mm
Dette svarer blandt andet til, at hvis toppen af paelearmeringen
opspaendes i en drejebaenk saledes, at overgangen mellem
indstgbningsdel og paelearmering ved rotation om paelearmeringens
leengdeakse ingen “kast” har, da ma “kastet” 100 mm ude af
indstgbningsdelen hgjst vaere + 1,0 mm ved rotation.

Produktionen skal tilretteleegges saledes, at den opdeles i serier. Ved
en serie forstds emner af samme geometri og fremstillet af ensartet
materiale, det vil sige det skal vaere med samme charge for bade
kamstal og rustfast stal. Hele serien skal friktionssvejses efter samme
WPS og med samme svejseparametre. En serie skal maerkes med
eget serienummer (udformning og placering af serienummer aftales
med Banedanmark). Det skal for hvert serienummer fremga af
producentens kontroljournaler, hvilke svejseparametre der er benyttet,
hvornér serien er produceret, hvilke charge (og hvilket certifikat)
henholdsvis kamstalet og det rustfaste stal er udtaget fra.

Procedureprgver for at udarbejde WPQR skal inkludere destruktiv
treekpravning efter DS/EN 10080. Denne test skal resultere i, at
samlingens 0,2-spaending kan seettes lig med armeringsstalets
karakteristiske 0,2-spaending.

Nar den egentlige produktion er i gang, udtages det farst og det sidst
producerede emne af hver serie til kontrol. Disse emner skal veere
meerket sledes, at det fremgar, at de er henholdsvis fagrst og sidst
producerede emne af en serie. Endvidere udtages tre vilkarligt
udvalgte emner fra serien (dog minimum 2 %) til kontrol.

Samtlige udtagne emner testes i henhold til DS/EN 10080. Alle emner
skal klare prgven pa en sddan made, at samlingens 0,2- spaending
kan seettes lig med armeringsstalets karakteristiske 0,2-spaending.

Safremt blot ét emne ikke klarer prgven, skal hele serien kasseres.
Resultater fra prgvningen indfgres i kontroljournalen.

Alle emner skal underkastes en visuel inspektion efter svejsningen for
at sikre, at den ydre kontur efter svejsningen ser ensartet ud og ligner
konturen pa de emner, der er blevet pravetrukket.

Serienummeret pa indstabningsdelene skal viderefares i

paeleproducentens kontroljournaler, sdledes at indstgbningsdelene
altid kan spores.
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12.3 Mekaniske samlingsmetoder (bolte samlinger)
Gevind samt anleegsflade af mgtrik skal smgres fgr samling.
Smgremiddel skal veere med anti-seize egenskaber for rustfrie gevind,
og foreleegges til accept.

Tilspeending af en samling skal udfgres med momentngglemetode i to
trin analogt til DS/EN 1090-2 afsnit 8.5.3. Det fgrste trin antages at
veere 75% af tilspaendingsmomenter angivet i AAB Montage, og det
andet (og endelige) trin 100% af disse veerdier. Niveau for fgrste trin
skal verificeres ved prgvesamling. Efter endelig tilspaending skal
bolteende og mgatrik markeres med tusch eller lignende.

12.4 Montage
Der henvises til AAB Montage, SAB Master, SAB Rammer, SAB
Galger samt projektspecifikke beskrivelser.

12.5 Overfladebehandling
For dele der skal overfladebehandles med maling eller
varmforzinkning geelder fglgende bearbejdningskvaliteter efter DS/EN
ISO 8501-3

e Svejsninger: P2, dog P3 for fejltype 1.1

e Plade- og profilkanter: P3, dog kan der for emner til
varmforzinkning udfgres 2mm rejfning i stedet for runding.

e Staloverflader: P2

12.5.1 Korrosionstreegt stal
Alle former for beleegninger p& overfladen skal fiernes far levering.
Dette inkluderer markeringer fra produktionen som f.eks. fedtsten,
tusch, kontrastfarve fra MT/PT og lignende.

Korrosionstraegt stal der skal males (f.eks. ved perron arealer),
udfgres som beskrevet nedenfor i pkt. 12.5.3.

12.5.2 Varmforzinkning
Hvis konstruktionen skal varmforzinkes, skal der foretages
konstruktionsaendringer, blandt andet af hensyn til lukkede tveersnit.

Den mindst gennemsnitlig lagtykkelse af varmforzinkningen skal veere
pa 150 um, dog ingen lokal lagtykkelse under 125 um, kontrolmalinger
udfgres iht. afsnit 6.2 i DS/EN 1SO 1461.

Der skal i tilleeg udfares lagtykkelsesmalinger pa skarne kanter.
Acceptkriterie pa kanter er halvdelen af ovenstdende zinktykkelser.

Stabte emner skal varmforzinkes til en mindst gennemsnitlig
lagtykkelse pa 150 um. Fgr varmforzinkningen skal emnerne
sandbleeses til Sa 3, og hvis emnerne har veeret underkastet
varmebehandling, skal siliciumoxider pa overfladen fiernes ved speciel
bejdsning.

Det skal sikres at varmforzinkede dele kan samles efter
varmforzinkning. Herunder saerligt stgbte emner, der skal passe i rgr.
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Varmforzinkede boltevarer varmforzinkes efter DS/EN 10684.

Det varmforzinkede emnes overflade skal veere fri for synlige fejl,
sasom bare pletter, zinkaske og flusmiddel. Draber, tapper og grater
skal fiernes.

Ved afleveringen ma der ikke forekomme hvidrust.

Efter forzinkningen ma ingen yderligere bearbejdning eller tildannelse
finde sted, dog foretages pressesamlinger samt gevindboring efter
forzinkningen.

Safremt der opstar afskalning af varmforzinkningen under presningen,
skal denne repareres som anfgrt nedenfor. Er der ingen rust og
udfares reparationerne indendgrs, ma forbehandlingen pa nzer
opvarmning udelades.

Opstar der kastninger eller deformationer af sammensvejste elementer
under forzinkning eller transport, skal entreprengren foretage
udbedring af skaden.

Det skal fremga af entreprengrens kvalitetsplan, hvordan udbedring af
skader skal finde sted.

Afhjeelpning af skader pa varmforzinkning:

Enhver skade — uanset dens starrelse — der er opstaet hos
varmforzinkeren, skal udbedres ved omforzinkning.

@vrige transport- og montageskader udbedres ved omforzinkning hvis

A. Den enkelte skades areal er stgrre end 10 cm?2, eller
B. Summen af samtlige skaders areal er stgrre end 25 cm?2.

Hvis skader er mindre end dette, tillades det at udbedre ved
sprgjtemetallisering ZnAl15 efter DS/EN 1SO 2063-2 til lagtykkelse der
er 125% af den specificerede tykkelse for varmforzinkning. Safremt
skadesomfang er stagrre end ovenstaende, skal bygherren acceptere
at der repareres, fgr dette udfares med sprgjtemetallisering. Alternativt
kasseres emnet eller sendes til omforzinkning.

Safremt der kun er enkelte skader, som er mindre end 5 cm?, tillades
udbedring med zinkrig maling, der har min. 95% zink i den tgrre film.
Der skal pafgres med pensel gentagne gange, indtil min 200 pm
tarfilmstykkelse er opnaet.

Hvis skaden er s& gammel, at der er opstéet rustdannelser, skal disse
fiernes. Dette kan ske ved slibning med sten eller smergel (maskine),
punkt sandbleesning eller ved skrabning med for eksempel kanten af
en smal fil eller tilsvarende, men ikke ved stalbgrstning.

Umiddelbart far malingspafaring skal reparationsomradet forvarmes
stedt til hAndvarme, 30° til 40°, med bunsenbraender eller tilsvarende
for at sikre, at al fugt er fijernet. Hvis der ikke er rust i skaden, er
opvarmning den eneste forbehandling.
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Pletning skal deekke skaden helt til konturerne af den intakte
varmforzinkning, men behgver ikke at overlappe denne.

12.5.3 Maling
Hvor der er krav om malingsbehandling, skal konstruktionen
henregnes til korrosionsklasse C4 med meget hgj holdbarhed (VH)
efter DS/EN I1SO 12944.

Hvis der er stillet krav om, at en varmforzinket konstruktion skal males,
skal nedenstaende forskrifter fglges.

Konstruktionerne skal opbevares saledes, at der ikke dannes hvidrust.

Efter pabegyndt malerbehandling, ma konstruktionen ikke udsaettes
for udendgrs klimapavirkning, far denne er helt afsluttet. Forurening
med fedt, olie eller lignende skal fiernes omhyggeligt med egnet
oplgsningsmiddel.

Konstruktionen forbehandles med aetsning af hele zinkoverfladen
efterfulgt af grundig spuling med rent vandvaerksvand under samtidig
brug af bagrste — eller sandsvirpning af overfladen til den for malingen
ngdvendige ruhed. Der skal fiernes sa lidt zink som muligt. Ved
svirpning skal anvendes mineralske blaesemidler.

Konstruktionen males med et system egnet for pafaring pa
varmforzinkede flader efter DS/EN ISO 12944-5 anneks D. Systemet
skal besta af minimum 3 lag med en samlet NDFT pa 200 um
(lagtykkelse af maling uden at medregne tykkelse af zink).

Der skal anvendes tydelig kulgrskifte imellem hver pafgring.

Entreprengrens kontroljournal skal indeholde dokumentation for, at de
anvendte malinger opfylder de stillede krav.

Under malingsarbejde skal staltemperaturen minimum veere 3°C over
dugpunktet. @vrige krav til temperatur, fugt, pafaringsintervaller mv.
fra malingsleverandgren skal ngje falges.

Tarfilmtykkelse:

Det skal af entreprengrens kontroljournal fremga, at den kreevede
totale lagtykkelse er pafart overalt, herunder ogséa de enkelte
systemers totale lagtykkelse. Manglende zink kan altsa ikke
kompenseres med maling eller omvendt uden forudgaende aftale.

Slutkulgr:

Slutkulgr af topcoat skal aftales med Banedanmark i hvert enkelt
tilfeelde, men som udgangspunkt anvendes grabrun svarende til RAL
8019. Pa Lillebeeltsbroen anvendes RAL 7040 og pa Storebeelt RAL
7032. Hvis kun nedre del af masten males, bgr det ikke vaere med en
lysere kulgr end RAL 8019.

Vedheeftning:
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Far opstart af arbejdet, skal der udfagres prgveplader, hvor det
gnskede malingssystem pafares varmforzinkede plader. Pa
prgveplader aftrappes hvert lag af malingssystemet med min. 30mm
afstand.

Vedhaeftningen skal herefter kontrolleres ved destruktiv prgvning i
form af gittersnit med 2 mm snitafstand. Der skal i alt leveres mindst 3
prgveplader, og pa hver af disse skal der udfgres 10 gittersnit.
Pravepladerne skal overfladebehandles, preecis som den egentlige
konstruktion vil blive det, startende med en varmforzinkning.
Resultatet af disse i alt 30 gittersnit anvendes til at fastleegge den
darligste gittersnitklasse, som i den feerdigmalede konstruktion
accepteres i maksimal 20% af prgverne. De resterende 80 % skal vise
gittersnitklasser bedre end den, der geelder for de 20 %. Den darligste
klasse fastleegges som faglger:

e Hvis darligste gittersnitklasse findes i et antal af 2 eller
derunder ud af de i alt 30 snit, er det klassen én karakter
bedre, som accepteres i 20 % af tilfeeldene.

¢ Findes den darligste i et antal snit af 3 til 5 inklusive
accepteres denne i 20 % af tilfeeldene.

e Findes den darligste i et antal snit af over 5 (altsd minimum
6), accepteres klassen én karakter darligere i 20 % af
tilfeeldene.

Det valgte systemfabrikat opfylder de stillede krav, nar fordelingen af
snitklasser pa de 3 praveplader er nogenlunde ens. For eksempel skall
de 3 eller flere snit af darligste klasse veere fordelt p& minimum 2
preveplader. Prgverne fortsaettes, indtil fordelingskravene opfyldes pa
i alt 3 prgveplader.

Pladernes alder og lagringsforhold, inden gittersnit udfgres, aftales
med fabrikanten.

Transport- og montageskader:

Entreprengrens overfladebehandlingsspecifikation skal indeholde
detaljerede procedurer for udbedring af skader opstéet under transport
eller montage. Heri skal der tages hensyn til restriktioner af hensyn til
arbejdsmiljg ved malingsarbejde pa byggeplads uden for etableret
malerhal.

Garanti

| en periode pa 5 ar fra arbejdets aflevering skal nedenstdende
garantikrav til konstruktionens overfladebehandling veaere opfyldt.

¢ Indenfor afhjeelpningsperioden ma der ikke forekomme
afskalning fra stal, varmforzinkning eller interne
vedheeftningssvigt i malingssystemet.

e Indenfor afhjeelpningsperioden ma der ikke forekomme
bleeredannelser forarsaget af rgd- eller hvidrust i stgrre
omfang end svarende til rustgrad Ri2 efter DS/EN I1SO 4628.
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Hvis der i henhold til disse krav viser sig mangler, skal de udbedres
efter en procedure, som er afhaengig af skadeomfanget og som er
beskrevet i entreprengrens kvalitetsplan. Udbedringen sker uden
udgift for bygherren.

Tolerance klasse 2 efter DS/EN 1090-2 er geeldende.

Det pahviler entreprengrer ved overvagning og verifikation at
tilvejebringe dokumentation for, at konstruktionen opfylder de stillede
krav.

Entreprengren og kontrolvirksomheden skal lgbende samle alle
planer, certifikater, kontrolrapporter mv. i en kontroljournal.

Entreprengren skal ved pategning dokumentere granskning af ekstern
kvalitetsdokumentation, herunder inspektionsdokumenter,
kontrolrapporter mm. for at opfylde beskrivelsens krav.

Ved enhver modtagelse af ramaterialer, halv og helfabrikata, skal der
udfaerdiges en kontrolrapport, som entydigt identificerer det
kontrollerede parti, kontrolomfang og kontrolstatus
(godkendt/kasseret). Modtagekontrol skal ske far materialerne indgar i
produktionen.

13.3 Dimensions- og geometrikontrol

13.4 Svejsning

En ensartet produktion sikres med anvendelse af svejselaere for alle
emner. Efter faerdigsvejsning foretages en 100% geometrikontrol af
alle emner og af beklaedning. Derved undgas vanskeligheder ved
montagen.

| forbindelse med geometrikontrollen foretages ogséa
dimensionskontrol for hver enkelt komponent, der indgar i
konstruktionerne.

For galger og rammer skal der foretages en prgvesamling af en
komplet konstruktion for hver delleverance ved tilfeeldig udveelgelse af
dele til galger og rammer. Prgvesamlingen foretages far en eventuel
varmforzinkning.

Far varmforzinkning skal der ligeledes foretages en prgvesamling af et
tilfeeldigt udvalgt K-ophaeng og troljewireophaeng.

Den samlede konstruktion skal opfylde tolerancekravene i SAB.
Resultatet af entreprengrens geometrikontrol skal fremga af
kontroljournalerne.

Kopi af gyldige WPSer og svejsecertifikater for alle svejsere, som
udfgrer svejsearbejde pa konstruktionerne, skal indga i
kontroljournalen, far produktionen pabegyndes.
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Spor efter svejsekontrol skal fiernes. Ved kontrol med pafaring af
maling for magnetofluxundersggelse skal denne maling fiernes straks
efter, at kontrollen er udfart.

Omfang af NDT efter DS/EN 1090-2 tabel 24 skal geelde for projektet.
Det accepteres ikke at nedsaette procentsatsen eller henregne
procentsatsen til rullende arlig produktion.

Konstateres der ikke-konditionsmaessige resultater, skal der foretages
en undersggelse for at finde fejlen i henhold til DS/EN 1090-2, og
herefter gges omfang af NDT til det dobbelte af angivet i DS/EN 1090-
2 tabel 24. Findes der fortsat ikke-konditionsmeessige resultater, gges
omfanget til 100% eller alle svejsninger repraesenteret ved fejlen
repareres eller erstattes.

13.5 Mekaniske samlingselementer (boltesamlinger)
Tilspeending af bolte skal kontrolleres efter naermere aftale. Aftalt
metode og omfang skal detaljeres i kontroljournaler og dokumenteres.
Relevante dele af DS/EN 1090-2 afsnit 12.5.2.4 0g 12.5.2.5 kan
anvendes som udgangspunkt for udarbejdelse af kontrolplaner og -
procedurer.

13.6 Stalstgbegods

13.6.1 Generelt
Den Igbende produktion skal foregd med samme procedure, som er
anvendt ved den godkendte prgvestgbning.

Alle resultater af strukturundersggelser, hardhedsmalinger og kemiske
analyse skal Igbende registreres og skal til enhver tid fremga af
entreprengrens kontroljournal.

For hver portion Mg-behandlet smelte foretages falgende:

Mikroskopering af det tyndeste tvaersnit i sidst udstgbte emne til
generel strukturkontrol og til kontrol af, at Mg-behandlingen ikke er
klinget af.

Huvis slibet viser forekomster af flagegrafit, kasseres hele chargen.

Ved den videre kontrol skelnes der mellem beslagtyper, idet beslag,
hvor der skal monteres gevindskruer, er mere kritiske end de gvrige.

13.6.2 Beslag med gevind-skruer
Viser der sig i slibet naevnt ovenfor for store forekomster af cementit
og/eller perlit, udvides kontrollen til at omfatte slib af 5 % af emnerne i
chargen.

Konstateres der herved igen for store forekomster af cementit/perlit,
kasseres hele chargen, eller der foretages en varmebehandling for at
bringe strukturen i overensstemmelse med kravene.

Hvis chargen har vist tilfredsstillende struktur, eller hvis en fornyet
strukturkontrol efter en eventuel varmebehandling har vist
tilfredsstillende resultat, foretages fglgende:
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e Hardhedsmalinger (5 stk. pr. emne pa neermere aftalte
punkter) af 5 % af emnerne, udtaget stikprgvevis til kontrol
af, at hardhedskravet er opfyldt.

e 100 9% visuel kontrol til frasortering af emner med revner,
revnelignende fejl, koldlgbninger og andre stagbefejl.

Et eventuelt varmebehandlet parti skal tydeligt maerkes af hensyn til
de specielle ngdvendige forholdsregler, der skal tages far
varmforzinkningen.

For hver dagsproduktion udtages et emne til kemisk analyse.

13.6.3 @vrige beslag og sfeeriske skiver
Emner, som er godkendt ved mikroskopiundersggelsen, underkastes
100% visuel kontrol til frasortering af emner med revner,
revnelignende fejl, koldlgbninger og andre stgbefejl.

Overfladefejl, som vurderes at veere uveesentlige for beslagets
funktion, vil ikke veere kassationsgrund.

13.7 Overfladebehandling og korrosionsbeskyttelse
Varmforzinkning

Det skal kontrolleres, at zinklaget overalt er jeevnt og fastsiddende.
Zinklagets beskaffenhed og udseende skal veere fgrsteklasses og
fuldsteendig fri for revner og spreekker. Kontrolmaling af
zinkbelaegningens tykkelse og kvalitet skal indga i entreprengrens
kvalitetsplan, og maleresultaterne skal indfares i kontroljournalen. Der
ma ikke forefindes hvidrust ved afleveringen.

Efter forzinkningen skal foretages en geometrikontrol af eventuelle
flangehullers placering og emnernes rethed, og der foretages en
prgvesamling af et tilfeeldigt udvalgt eksemplar af hver type baerende
konstruktion.

Malerbehandling

Nar de varmforzinkede emner ankommer til maleren, skal det
kontrolleres, at der ikke er sket skader under transporten, og at
emnerne er fri for hvidrust.

Kulgr og malingtype skal kunne kontrolleres.

De enkelte emners zinktykkelse skal kontrolleres fgr malingen
pafares, saledes at selve malingens tarfilmstykkelse kan kontrolleres.

Det skal kontrolleres, at staltemperaturen mindst er 3 °C hgjere end
dugpunktstemperaturen, og at malingleverandgrens retningslinjer i
gvrigt overholdes.

Der skal lgbende foretages en stikprgvekontrol af lagtykkelserne ifglge
nedenstaende retningslinjer.

Tarfilmstykkelserne skal bestemmes som angivet i DS/ISO 19840 med
det i standarden beskrevne 80/20-kriterie,
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Begraensningerne i DS/EN 1SO 2808 for emnets form er ikke
geeldende, men maleinstrumenterne eller malingerne korrigeres for
eventuelle fejlvisninger ved hjaelp af individuelle justeringer pa de
forskellige staldimensioner.

Malinger efter metode i DS/EN 1SO 2808 eller egentlige snitmalinger
er udslagsgivende i tvivistilfeelde.

De mindste enheder, der ma behandles ved kontrol og eventuel
udbedring, er én enkelt stang med ca. 0,5 m’s udstraekning eller et
tilsvarende emne i konstruktionen.

Hvis den gittersnitklasse, som er resultatet af vedheeftningsforsggene,
er darligere end forventet, skal entreprengren udfgre nye prgveplader
udfgrt med 100 % kontrol.

Der aftales foretaget et antal gittersnit pa den feerdige konstruktion for
at kontrollere, at denne opfylder de krav, der er stillet ud fra
prgvepladerne.

De faerdigmonterede emner skal gennemgas for transport- og
montageskader.

Umiddelbart inden garantiperiodens udlgb skal entreprengren
gennemga konstruktionerne med henblik pa at konstatere, om
garantikravene til overfladebehandlingen er opfyldt. Maleresultaterne
skal indfgres i kontroljournalen.
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