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Abstrakt

Amnet fér examensarbetet ar hur Vora Stalbygge Ab ska prestera CE-markning av
byggprodukter av stal. Utformningen ar en foretagsspecifik tillampning av EN 1090-1.
Examensarbetet behandlar foretagets malsattning om CE-markning enligt
utférandeklass EXC2.

Syftet ar att utreda vilka rutiner som bor skapas eller andras for att foretaget ska fa
ratt att anbringa CE-markning pa byggprodukter av stal. Rutinerna ska vara sadana att
dessa kan godkannas vid certifiering.

Avgransningen ar foretagets tillverkningsmetoder och malsattning. Tillvagagangssattet
ar en jamforelse av befintliga rutiner med de krav standarden staller.

Resultaten presenteras i formen av en uppsattning rekommendationer till
uppdateringar av foretagets rutiner. Andringar i foretagets rutiner har gjorts under
tiden examensarbetet utférdes. Slutsatsen ar att foretaget ar klar for inspektion och
certifiering.
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Summary

The subject of this thesis is for Vora Stalbygge Ab to achieve CE-marking of
construction products made of steel. The format is a company-specific application of
EN 1090-1. The thesis addresses the company’s goal of CE-marking according to
execution class EXC2.

The purpose of the thesis is to find a solution to which procedures should be created
or updated in order for the company to obtain right to affix CE-marking on construction
products made of steel. The procedures are to be in order so that they can be
approved through certification.

The delimitation is the manufacturing methods and the goals of the company. The
method is a comparison of existing procedures to the requirements of the standard.

Results are presented in the format of a set of recommendations to changes in the
company’s procedures. Changes in procedures have been made during the time the
thesis was written. The conclusion of this thesis is that the company is ready for
inspection and certification.
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Forkortningar och ordforklaringar

CE  Conformité Européenne, europeisk dverensstdmmelse.

EES Europeiska ekonomiska samarbetsomradet.

FPC Factory production control, tillverkningskontroll.

ITT Initial type testing, forsta typprovning.

NPD No performance determined, ingen prestanda faststalld.

NDT Non destructive testing, oférstérande provning.

WPS Welding process specification, svetsprocedurspecifikation.

ITP  Inspection and test plan, inspektions- och testplan.

Materialcertifikat

Dokument som medfoljer leveranser av stdl, med testvarden och referenser till
standarder.

Harmoniserad standard

Standard som ar godkdnd genom publicering i Europeiska unionens officiella
tidning, och utfardad av CEN, CENELEC eller ETSI.

Anmalt organ

Av miljoministeriet utndmnt organ med ratt att utfora inspektioner och
certifiering av FPC.



1 INLEDNING

Detta examensarbete beskriver hur CE-méarkning av byggprodukter av stal kan utféras hos
uppdragsgivaren. Arbetets malsattning ar att ge uppdragsgivaren anvandbar information
om hur EN 1090 serien av standarder tillampas, samt att ge praktiska instruktioner som
mojliggor CE-markning av byggprodukter av stal. Under arbetets gang har uppdateringar
av rutiner utforts hos uppdragsgivaren. Examensarbetets resultat utgors av

rutinuppdateringar presenterade som forslag.

Uppdragsgivare for lardomsprovet ar Vora Stalbygge Ab. Foretaget ar ett litet privatagt

aktiebolag som tillverkar svetsade stalprodukter.

1.1 Bakgrund

Uppdragsgivaren har som malsattning att bygga upp kapacitet, samt att fa rattigheten, att
CE-marka byggprodukter av stal med utforandeklass EXC2. Uppdragsgivaren uppfyller
fran tidigare de krav som stalls i standarderna EN ISO 9001, som behandlar
kvalitetsledningssystem, samt EN ISO 3834-3, som behandlar kvalitetskrav for svetsning.
Dessa standarders krav sammanfaller med delar av de krav som stélls av EN 1090 serien
av standarder (Pettersson, 2014, s. 11-16).

For att uppna malsattningen ska uppdragsgivaren genomga inspektion med certifiering som
resultat. Inspektionen granskar att uppdragsgivarens tillverkningskontroll (FPC) uppfyller
de krav som stélls av EN 1090-1.

De tillverkningsmetoder som uppdragsgivaren tillampar &r svetsning, bockning, stansning,
borrning, klippning och sdgning. Mekaniska forband som anvénds i tillverkningen &r

forspénda skruvforband.

1.2 Syfte och avgransning

Examensarbetets syfte ar att utreda vilka rutiner och dokument som bor skapas eller andras
for att uppdragsgivarens malséttning ska uppnas. Examensarbetets avgransning ar att
behandla de delar av EN 1090 som faller utanfor EN 1SO 9001 och EN ISO 3834-3 men

innanfor ramarna for uppdragsgivarens verksamhet och malsattning.
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Uppdragsgivaren utfor inte konstruktionsberakningar foér design av byggprodukter,
installationer av byggprodukter vid byggarbetsplatser, ofdrstérande testning (NDT) av
svetsfogar, ytbehandling, eller egen utveckling av svetsprocedurspecifikationer (WPS).
Uppdragsgivaren har inte som malséttning att CE-marka produkter av rostfritt stal eller

aluminium.

1.3 Disposition

Kapitel 2 behandlar principer for CE-mérkning samt géllande lagstiftning. Kapitlet lyfter
ocksa fram de delar av EN 1090-1 och EN 1090-2 som examensarbetets resultat bygger pa.

Kapitel 3 beskriver tillvagagangssattet som tillampats for att identifiera de krav i EN 1090-
1 och EN 1090-2 som ar relevanta fOr uppdragsgivaren, och inom avgransningen for

examensarbetet.

Kapitel 4 presenterar resultat i form av forslag pa hur de krav EN 1090-1 och EN 1090-2

stéller kan uppfyllas genom andringar i uppdragsgivarens rutiner.

Kapitel 5 bestar av diskussion av resultaten och tankar om praktisk tillampning.



2 JURIDISK BAKGRUND

Detta kapitel redovisar den juridiska bakgrunden for CE-mérkning av byggprodukter.
Begreppet utforandeklass forklaras och en dversikt av EN 1090-1 ges. Valda delar av EN
1090-2 lyfts ocksa fram.

2.1 Syfte med CE-mérkning

Syftet med lagstiftning om CE-mérkning d&r att det europeiska ekonomiska
samarbetsomradet (EES) ska ha ett gemensamt forfarande for produktsdkerhet. Det
gemensamma forfarandet ska framja den fria rorligheten av produkter inom EES.
Produkter forsedda med CE-markning far marknadsforas inom EES. Produkter som
omfattas av harmoniserad standard fér CE-markning men som saknar CE-markning far
inte marknadsféras inom EES. Den tillverkare eller importér som placerar en produkt pa

marknaden inom EES &r ansvarig for CE-méarkningen. (Europeiska kommissionen, 2016b)

2.2 Rattsakter rorande CE-markning

EU-forordning 765/2008/EG definierar CE-markning pa foljande sétt:

”CE-markning: en markning genom vilken tillverkaren visar att produkten
overensstammer med tillampliga krav som faststalls i harmoniserad
gemenskapslagstiftning som foreskriver om maérkning.”
(765/2008/EG, artikel 2.20)

Forordningen foreskriver att CE-markningens proportioner ska vara enligt figur 1, och ska
vara minst 5 mm hdg (765/2008/EG, Bilaga I1). Placeringen av CE-markningen ska vara
pa produkten eller dess markskylt. Om detta inte ar mojligt eller lampligt ska markningen
finnas pa férpackningen eller pd de medféljande dokumenten (768/2008/EG, artikel
R12.1).
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Figur 1. CE-mérkningens utformning. (765/2008/EG, Bilaga II)

2.2.1 CE-markning av byggprodukter

Europaparlamentets och radets forordning (EU) nr 305/2011, hadanefter kallad
byggforordningen, &r den EU-férordning som stipulerar CE-mérkning av byggprodukter.
Byggforordningen har ersatt det tidigare gallande byggdirektivet 89/106/EG.
Byggférordningen géller for byggprodukter som omfattas av harmoniserad standard
(305/2011/EU, artikel 5). I Finland &r byggférordningen inforlivad i markanvandnings- och
bygglagen (1999/132).

For byggprodukter ska det enligt byggférordningen uppréattas en prestandadeklaration
(305/2011/EU, artikel 4-6), och produkten ska anbringas CE-méarkning enligt de allménna
principer som beskrivs av forordning 765/2008/EG (305/2011/EU, artikel 8.1).
Prestandadeklarationen ska uppgoras pa det sprak som ar godtagbart i det land produkten
placeras pa marknaden, och medfolja produkten i pappersform eller tillhandahallas
elektroniskt (305/2011/EU, artikel 7). Undantag fran kravet pa prestandadeklaration finns
for individuellt tillverkade produkter som inte kan anses serietillverkade (305/2011/EU,

artikel 5).



2.2.2 Byggprodukter som inte omfattas av harmoniserad standard

For byggprodukter som inte omfattas av nagon harmoniserad standard galler nationellt
forfarande enligt Finlands lag om produktgodkannanden for vissa byggprodukter
(2012/954). Det ar olagligt att anbringa CE-markning pa produkter som inte omfattas av
nagon harmoniserad standard, savida inte den av byggférordningen stipulerade europeiska
tekniska beddémningen utforts (305/2011/EN, artikel 19; 2010/187; 765/2008/EG, artikel
30.2).

2.3 Utforandeklass

Utforandeklass ar en klassifikation som bestdms for en konstruktion eller delkonstruktion.
Klassifikationen innebar krav pa att alla ingaende byggprodukter ska vara av samma eller
hogre utforandeklass. Olika utférandeklasser kan anvandas for olika delar av en
konstruktion. Det finns fyra olika utforandeklasser, fran EXC1 med den lagsta kravnivan,
till EXC4 med den hogsta kravnivan. Forkortningen EXC star for execution class.
Utforandeklassen bestdams utgaende fran brukskategori, produktionskategori och
konsekvensklass. Tabell 1 pa sidan 6 visar rekommendationen i EN 1090-2 for
bestammande av utférandeklass. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 112-114)

Brukskategori beror pa om konstruktionen ar statisk eller utsatt for utmattningsbelastning.
For byggnader som inte finns i jordbavningsomraden galler brukskategori SC1. For
konstruktioner som broar och andra utmattningsbelastade konstruktioner galler
brukskategori SC2. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 113)

Produktionskategorin beror pa tillverkningsmetod for konstruktionen. For stalprodukter
som inte har svetsfogar galler kategori PC1. Stalprodukter med svetsfogar, eller som
monteras med svetsning, har kategori PC2. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 113)

Konsekvensklass ar bedomningen av hur stor konsekvens ett haveri skulle medféra. Forlust
I manniskoliv, samt ekonomiska, sociala, och miljomassiga forluster tas i beaktande.
Konsekvensklass CC1 géller for byggnader som det oftast inte finns méanniskor i.
Konsekvensklass CC2 géller for bostader och kontorsbyggnader. Konsekvensklass CC3
galler for idrottsarenor, broar, och infrastrukturer s som kraftanlaggningar. (SFS-EN
1990, 2006, s. 137-138)



Tabell 1. Rekommendation for bestammande av utférandeklass. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 114)

Konsekvensklass Ccc1 cc2 cc3

Brukskategori SC1 | SC2 | SC1 | SC2 | SC1 | SC2
Produktionskategori | PC1 | EXC1 | EXC2| EXC2| EXC3| EXC3 [ EXC3
PC2 | EXC2| EXC2| EXC2| EXC3 | EXC3| EXC4

2.4 Oversikt av EN 1090-1

EN 1090-1 &r den harmoniserade standard som galler for barande byggprodukter av stal
och aluminium. EN 1090-1 ingar i en serie standarder bestdende av tre delar. EN 1090-1
innehaller allmanna krav for CE-markning av barande byggprodukter av stal och
aluminium. EN 1090-2 ar de tekniska specifikationerna for barande byggprodukter av stal,
och EN 1090-3 ar de tekniska specifikationerna for barande byggprodukter av aluminium.
(Europeiska kommissionen, 2016b; SFS-EN 1090-1, 2012, s. 5-6)

2.4.1 Komponentspecifikation

Komponentspecifikationen ar det produktspecifika dokument som ska styra tillverkningen.
En komponentspecifikation ska innehalla all information som &r nédvandig for att
verkstalla tillverkning och utvdardera 6verensstammelse med EN  1090-1.
Komponentspecifikationen ska innehdlla information om geometri, utférandeklass, vilka
material som ska anvandas, vilka WPS som ska anvéandas, samt information om all den
prestanda som deklareras i samband med CE-markning. Komponentspecifikationen ska
aven innehalla specifika toleranser for dimension som testas som en del av produktens
inspektions- och testplan, inspection and test plan (ITP). (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 20)

2.4.2 CE-markning och deklaration av produktegenskaper

Den 0Overgripande principen for CE-mérkning, enligt EN 1090-1, &r att specifika
produktegenskaper deklareras och att tillverkaren kan garantera att deklarerade egenskaper
ar riktiga (SFS-EN 1090-1, 2012). Deklarationen av produktegenskaper uppfyller
byggforordningens krav pa prestandadeklaration som namns i avsnitt 2.2.1. (SFS-EN
1090-1, 2012, s. 29).

Det finns fyra olika metoder for deklaration av produktegenskaper. Metod valjs enligt
vilken part som utfér design, hur designen utfors, och vilken part som tillhandahaller
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komponentspecifikation. Tabell 2 ger en 6verblick 6ver metoderna och deras kriterier for

tillampning. (Europeiska Kommissionen, 2003, s. 22-29; SFS-EN 1090-1, 2012, s. 33-42)

Tabell 2. Metoder for deklaration av produktegenskaper. (Europeiska Kommissionen, 2003, s. 22-29;
SFS-EN 1090-1, 2012, s. 24)

Aktivitet Metod 1 Metod 2 Metod 3b Metod 3a
Berakningar for Utférs inte av Utfors av Utfors av Utfors inte av
komponentens design tillverkaren tillverkaren tillverkaren enligt [tillverkaren

baserad pa koparens

eurokoder onskemal eller

order
Ansvar for Tillverkare Tillverkare Tillverkare Koépare
komponentspecifikation
Tillverkarens deklaration [Allmanna Forutom de Forutom de Férutom de
av produktegenskaper |egenskapersom [allmdnna allmanna allmanna
SFS-EN 1090-1 egenskaper som |egenskapersom |egenskapersom

kraver deklareras |SFS-EN 1090-1 SFS-EN 1090-1 SFS-EN 1090-1
tillsammans med |kraver deklareras |kraver deklareras |kraver deklareras

geometrisk data [dvenvilka dven koparens att produkten ar

som mojliggor eurokodersom |order tillverkad enligt

berdkningar tillampats kdparens
komponent—

specifikation

Deklarationen av egenskaper ska innehalla: identifikationsnummer for det anmalda organ
som utfardat certifikat for tillverkarens tillverkningskontroll (FPC), tillverkarens namn och
adress, de tva sista talen av aret CE-markningen anbringats, FPC certifikatets nummer,
referens till standarden som tillampats vid CE-markning, beskrivning av produkten, unikt
marke som produkten &ven bér, produktens egenskaper, utférandeklass enligt EN 1090-2
eller EN 1090-3, samt referens till komponentspecifikation. Ytterligare egenskaper
deklareras beroende pa metod. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 33-35)

Produktens egenskaper som ska deklareras &r; den standard som tillampats for tolerans pa
dimensioner, svetsbarhet, Dbrottseghet, reaktion vid brand, kadmiumutséndring,
radioaktivitet, och hallfasthet. De egenskaper som ska inga i deklarationen men som inte
behover testas, kan deklareras som NPD, som d&r fdrkortningen av no performance
determined. Egenskaper som vanligtvis deklareras NPD ska testas och deklareras om sa
krdvs av komponentspecifikationen. Ytterligare egenskaper som ska deklareras kan
bestammas i komponentspecifikationen. Figur 2 pa sida 8 visar forklarande exempel pa
CE-markning och deklaration av egenskaper enligt metod 1. Figuren anvander
tillverkningsordernummer som unikt mérke. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 30)
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EN 1090-1:2009+A1:2011

B1101, Stalpelare RHS-100x60x5,
M, 200K

Tolerances on geometrical data: EN 1090-2.

Weldability: 5355J2H according to EN 10219-1 and
523510 according to EN 10025-2.

Fracture toughness: 27 1 at 0 °C.

Reaction to fire: Material classified: Class A1.
Release of cadmium: NPD.

Emission of radioactivity: NPD.

Durability: Uncoated, NPD.

Structural characteristics:

Design: NPD.

Manufacturing: According to component

specification 105540 SALONEN, and EN 1090-2,
execution class EXC2.

CE-mérkningens symbol

Nummer for det anmélda organ som utfardat
certifikat for FPC

Namn och adress pa tillverkare

Twa sista siffrorna i drtalet CE-mérkning anbringats

Certifikatsnummer far FPC

Referens till SFS-EN 1090-1

Produktkod, namn, dimensioner samt
tillverkningsordernummer

Referens till standard fiir tolerans pa dimensioner

Svetsbarhet enligt material och standard

Brottseghet enligt material
Reaktion vid brand enligt ythehandling och material

Ingen egenskap deklareras for kadmiumutsondring,
radioaktivitet, och rostbestandighet

Hanvisning till produktspecifikation, EN 1090-2 och
utforandeklass

Figur 2. CE-mérkning och deklaration av produktegenskaper enligt metod 1. (SFS-EN 1090-1, 2012, s.

35, bearbetning Witting)



2.4.3 Tillverkningskontroll

For att tillverkaren ska kunna sakerstélla att produkter uppfyller deklarerad prestanda ska
rutiner for tillverkningskontroll, factory production control (FPC), uppratthallas. Kravet pa
FPC system kan uppfyllas med ett kvalitetsledningssystem enligt EN ISO 9001, med
anpassningar relaterade till EN 1090 serien av standarder. FPC system kan ocksa utvecklas
separat fran EN 1SO 9001. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 19)

Ett fullgott FPC system beskriver alla nodvéandiga processer for tillverkning enligt géallande
teknisk specifikation; EN 1090-2 for stal, eller EN 1090-3 for aluminium. De tekniska
specifikationerna innehaller ytterligare krav pa FPC systemet. Bade for stal och aluminium
géller att processer for svetsning ska uppfylla kvalitetskrav for svetsning enligt relevanta
delar av EN 1SO 3834 seriens standarder, samt att svetskoordinering utfors enligt EN 1SO
14731. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 25-27; SFS-EN 1090-2, 2012, s. 46 — 51; SFS-EN 1090-
3, 2008, s. 26-29)

FPC systemet ska innehalla rutiner fér personalens befogenheter och kompetens, samt for
utrustningens underhall, kalibrering och inspektion. Ifall tillverkaren utfor design av
byggprodukter ska dven designprocessen beskrivas i FPC systemet. For att garantera
sparbarhet ska dven process for hantering av ramaterial och bestandsprodukter ingd. FPC
systemet ska dven innehalla rutiner for uppgorande av komponentspecifikation samt ITP.
Rutiner for godkdnnande av produkt och hantering av bristfalliga produkter ska &ven
beskrivas i FPC systemet. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 19 — 21)

2.4.4  Certifiering av tillverkningskontroll

Tillverkarens FPC system ska certifieras av anmalt organ (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 32). |
Finland utses anmalda organ av miljoministeriet (1999/132, 17 §; Miljoministeriet, 2013,
s. 3).

Certifikat for FPC system utfardas av anmalt organ efter godkand forsta inspektion.
Inspektionen ska granska huruvida tillverkarens processer, personal och utrustning ar
lamplig att tillverka produkter som uppfyller de tekniska kraven i SFS-EN 1090-2 och
SFS-EN 1090-3. Speciell vikt laggs pa tillverkarens metod att validera produkter och
hantering av brister, samt pa svetsprocesser och svetskoordinering. (SFS-EN 1090-1, 2012,
S. 26-27)
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Efter den forsta inspektionen av ska ytterligare inspektioner utféras enligt bestdmda
intervaller. Inspektionsintervallen, som ar olika beroende pa utforandeklass, visas i tabell
3. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 27-28)

Tabell 3. Inspektionsintervall. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 27)

Utférandeklass |Inspektion av godkant organ
EXC1och EXC2 |Ar1,3,6,9
EXC3 och EXC4 |Ar1,2,4,7,10

Efter tabellens intervallsattning upphort fortsatter inspektionerna vart tredje ar. Ny
inspektion ska dven utforas ifall forandringar skett hos tillverkaren; om utrustning eller
verksamhetsutrymmen fornyats, om ansvarig svetskoordinator bytts ut, samt om nya
material eller nya svetsprocedurspecifikationer (WPS) tas i bruk. De ar inspektioner inte
utfors ska tillverkaren gora en deklaration som intygar att inga forandringar har skett. Om
ny inspektion utfors pa grund av forandringar hos tillverkaren startar inspektionsintervallen
om fran borjan. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 27-28)

2.4.5 Typprovning

Typprovning, initial type testing (ITT), & metoden som anvands for att konstatera att en
produkt uppfyller kraven for CE-markning. Vid utforande av ITT kan produkter grupperas
I produktfamiljer enligt material och svetsprocess. Forfarandet &r att alla egenskaper som
deklareras for en produkt ska inspekteras. Egenskaper som hérror sig till de material som
anvants inspekteras genom granskning av materialcertifikat. Dimensioner granskas for
Overenstdimmelse med de toleranser som ges i EN 1090-2 eller EN 1090-3. Ytbehandling
kan godk&nnas om den &r utford enligt komponentspecifikation. Ifall tillverkaren &ven
designat produkten ska ocksa ITT inkludera typberakningar, initial type calculation (ITC).
Nedtecknade resultat av utford ITT ska sparas av tillverkaren minst fem ar. (SFS-EN 1090-
1,2012,s.12 - 18)
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2.4.6 Utvardering av Overensstammande

En tillverkare ska uppvisa att denne uppfyller standardens krav for CE-markning genom att
utfora ITT, uppréatthalla certifierat FPC system, och utfora inspektioner enligt ITP. Tabell 4
visar ansvarsfordelningen vid utvérdering av 6verensstammande. (SFS-EN 1090-1, 2012,
s. 15)

Tabell 4. Ansvarsfordelning vid utvardering av 6verensstammande. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 32)

Tillverkarens Typprovning (ITT)
aktiviteter

Tillverkningskontroll (FPC)

Stickprov, tester och inspektioner vid

tillverkning
Anmalt organs Utfardande av Forsta inspektionen av fabrik
aktiviteter certifikat for FPC |och FPC
pa basen av: Kontinuerliga inspektioner och
godkdnnande av FPC

247 EG-forsakran

For produkter med CE-markning ska tillverkaren eller importoren uppgora en EG-
forsdakran om oOverensstdmmelse. Denna forsakran kallas internationellt declaration of
conformity (DoC). EG-forsakran ger tillverkaren eller importoren ratt att anbringa CE-
markning pa den produkt EG-forsakran uppgjorts for. EG-forsakran ska innehalla all den
information som finns i deklarationen av produktegenskaper, som behandlades i avsnitt
2.4.2. De enda tillaggen ar att EG-forsakran dven ska innehalla namn och titel pa den
person som ar ansvarig for CE-markningen, samt referens till EN-1090-1 bilaga ZA och
byggforordningen (305/2011/EU). Till EG-forsdkran ska en kopia av FPC certifikatet
bifogas. EG-forsékran ska, pa begaran, finnas tillganglig pa de sprak som ar gangbara i det
land produkten ska anvandas. (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 32-33; 768/2008/EG, artikel 5)

2.5 Oversikt av valda delar av EN 1090-2

Den tekniska specifikation som galler for barande byggprodukter av stal ar EN 1090-2.
Tillverkaren ska uppfylla relevanta delar av EN 1090-2 for att kunna anbringa CE-
markning pa byggprodukter av stal (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 9).

EN 1090-2 bestar av krav pa dokumentation, material, bearbetning vid tillverkning,
svetsning, mekaniska forband, uppférande vid byggarbetsplats, ytbehandling, geometriska
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toleranser, samt inspektions- och testmetoder (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 2-8). Kraven
varierar beroende pa utférandeklass (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 108-111). Detta avsnitt
beskriver de krav och delar av EN 1090-2 som ar relevanta for Vora Stalbygges
verksamhet och malséttning.

2.5.1 Inspektioner, tester och korrigeringsmetoder

Syftet med de specifika tester, inspektioner och korrigeringsmetoder som beskrivs &r att
sékerstélla att byggprodukter blir tillverkade enligt de krav som stélls av EN 1090-2 och
produktens komponentspecifikation. Metoderna ska ocksa sakerstalla att deklarerade
produktegenskaper ar riktiga. Tester eller inspektioner ska utforas pa: material,
geometriska toleranser, svetsfogar, mekaniska forband och ytbehandling. Specifika
inspektioner vid uppforande pa byggarbetsplats foreskrivs ocksa. En del av testerna ar for
utvardering av tillverkarens utrustning och tillverkningskapacitet och ska inga i FPC,
medan andra ar produktspecifika och ingar i ITP. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 87-100)

2.5.2 Till&tna standarder for material

Material som anvands vid tillverkning; stal, mekaniska forband och konsumtionsprodukter
for svetsning, ska vara tillverkade enligt de standarder som EN 1090-2 specificerar for
respektive material. Komplett férteckning 6ver dessa standarder finns i kapitel 5 av EN
1090-2. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 25-35)

Ingen vtterligare inspektion eller test kravs for material som uppfyller ndgon av de
standarder som SFS-EN 1090-2 godkénner. Inspektion av materialcertifikat, eller annan
motsvarande forsakran om produktens dverensstimmande med relevant standard, ar det
enda som kravs. Material som inte kan pavisas att det uppfyller nagon av de standarder
som SFS-EN 1090-2 godkanner kan inte accepteras. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 87)

2.5.3 Krav pa sparbarhet av material

For utférandeklasserna EXC3 och EXC4 kravs total sparbarhet, vilket innebar att alla
komponenter i en fardig produkt ska kunna sparas fran varumottagning till leverans, och
knytas till individuella materialcertifikat dar sadana finns. For utférandeklass EXC2 galler
partiell sparbarhet, vilket endast staller krav pa att material kan garanteras att det uppfyller
de standarder som deklareras i samband med CE-markning. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 25—
26)
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Metoden som foreskrivs for partiell sparbarhet ar identifierande markning enligt
materialtyp och kvalitet (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 26). Ifall identifierande markning
saknas kan materialet inte anvandas vid tillverkning av CE-maérkta byggprodukter. (SFS-
EN 1090-2, 2012, s. 87)

2.5.4 Krav och utvarderingsmetod for kapning

Vid klipping far utjdamning av ojamnheter med slipning inte ta bort mer dan 0,5 mm av
materialet. Vid sagning kravs kontroll av ytjgmnhet i den man sagningen kan paverka
funktionen av kontaktytor. For andra kapningsmetoder galler ytterligare krav. (SFS-EN
1090-2, 2012, s. 38-39)

For kapning av stal med klippning ska den resulterande lokala ythardheten utvarderas.
Utvarderingsmetoden ar att pa fyra prov, tagna fran komponenter med storst sannolikhet
for lokal 6kning av ythardhet, bor fyra tester utforas enligt Vickers metod som beskrivs av
EN 1SO 6507. Om proverna visar att ythardheten faller utanfor granserna givna i tabell 5
ska korrigerande atgarder med varmebehandling tillampas. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 38—
39)

Tabell 5. Hogsta tillatna hardhetsvarde. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 39)

Produktstandard Sstal Hardhetsvarde (HV 10)
EN 10025-2, EN 10025-3, EN 10025-4, EN 10025-5 $235 ill S460 380

EN 10210-1, EN 10219-1

EN 10149-2, EN 10149-3 S260till S700 450

EN 10025-6 S460 till S690

2.5.5 Krav for bockning

Bockning som bearbetningsmetod &r tilldten, om materialens egna standarder sa tillater.
For S355 stal, och stal av hogre kvalitet, galler vid avspanningsglodgning att temperaturen
ar mellan 530 °C och 580 °C. Halltiden ska da vara 2 min/mm materialtjocklek eller minst
30 min. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 40-41)



14

2.5.6 Krav och utvarderingsmetod fér haltagning

Processer och utrustning for haltagning ska utvarderas med periodisk kontroll. Kontrollen
ska pavisa att haltagningsprocesser kan prestera klass H11 enligt EN 1SO 286-2. Metoden
som foreskrivs ar att atta provtagningar, 6ver olika diametrar i anvandning, ska goras av
produkter i tillverkning. Méatningar ska utforas, i halens bada sidor, med ga- och stopptolk.
(SFS-EN 1090-2, 2012, s. 43)

Stansning av hal &r tillatet for material som &r inte &r tjockare &n halets diameter.
Ytterligare géller toleranser for deformering enligt figur 3. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 43—
44)

)

_ (e + )

2

max

D

max (Aq or Ag) = D0

a<d® (i.e. 7 %);
Figur 3. Tilldten deformering vid stansning av hal. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 44)

2.5.7 Krav och utvarderingsmetoder fér svetsning

Svetsarbeten ska utforas enligt EN 1SO 3834-3 for utforandeklass EXC2. Alla svetsarbeten
ska utforas enligt WPS som ndmns i den svetsplan EN ISO 3834-3 beskriver. For EXC2
ska svetskoordinering och svetsares kompetens vara enligt de krav som stélls i EN 1SO
14731. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 46-59)
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EN 1090-2 kraver visuell granskning av svetsfogar. Granskningen ska goras pa alla
svetsarbeten och Over alla svetsfogars hela langd. Granskningen ska konstatera att alla
planerade svetsarbeten &r utforda, och att ratt kvalitetsniva uppnatts (SFS-EN 1090-2,
2012, s. 91-92). Kvalitetsnivan for EXC2 ar svetsklass C enligt EN 1SO 5817, med
undantag for defekter av typ sméltdike nr 5011 och 5012, éverrinning nr 506, brannmarken
nr 601 och kraterspricka nr 2025, som svetsklass D accepteras for. (SFS-EN 1090-2, 2012,
s. 58).

Forutom den visuella granskningen stalls krav pa tillaggskontroller av svetsfogar i form av
ofdrstorande tester, non destructive testing (NDT). Metoder sasom ultraljud eller
magnetpulverprovning ska véljas och utféras i enlighet med EN 12062. Den procent som
anges i tabell 6 &r den totala méangden svetsfog, utférd enligt varje WPS, som kontinuerligt
ska granskas. En sammanlagd langd pa 900 mm svetsfog per WPS anges som minsta langd
per inspekterat parti. Vid ibruktagande av ny WPS ska &ven de fem forsta svetsfogarna,
och minst 900 mm sammanlagd langd, inspekteras med NDT. (SFS-EN 1090-2, 2012, s.
89-91)

Tabell 6. Omfattningen av ofdrstdrande tester (SFS-EN 1090, 2012, s. 91)

Utférandeklass

Svetstyp 2 |exc lexca Tillagsforklarning

Tvargdende stumsvetsar och partiella U = svetsens utnyttjandegrad for kvasistatisk last
stumsvetsar utsatta for dragpakanning: U=Ed/Rd

U=0,5 10% | 20% | 100 % |Ed =den storsta lasteffekten som verkar pa svetsen

uU>0,5 0% | 10% | 50% |Rd =svetsens barférmaga i brottgranstillstandet.
Tvargaende stumsvetsar och partiella
stumsvetsar:

i korsforband 10% | 20% | 100 %

i T-forband 5% | 10% | 50%

Tvargaende kalsvetsar utsatta for drag-
eller skjuvspdnning:

Med a<12mmellert>20mm 5% | 10% | 20% |a=a-matt pa kdlsvets
Med a<12mmocht<20mm 0% 5% | 10% |t=materialtjocklek
Langsgaende svetsar med full
genomtrangning mellan liv och éverflans 10% | 20% | 100 %

i kranbanebalkar

Andra langsgaende svetsar och svetsar vid
0% 5% | 10%

avstyvningar
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2.5.8 Krav och inspektionsmetoder for forspanda skruvforband

Vid anvéndning av forspanda skruvforband for att skarva material enligt figur 4, far
materialens tjocklek inte skilja mera &n 1 mm. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 61)

! | ! |

- - —I————+—-_—__

T3

Figur 4. Glapp vid anvandning av skruvférband. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 61)

Vid atdragning av forspanda skruvforband ska inspektioner utforas i flera skeden. Pa
forhand ska kontroll utféras 6ver vilka atdragningsmoment som ska anvéandas per steg, och
vilken atdragningsmetod som ska anvandas. Varden som ges i SFS-EN 1993-1-8 ska
anvandas om inte komponentspecifikationen ger andra varden (SFS-EN 1090-2, 2012, s.
64-66). Vid anvandning av vridmomentsmetoden ska ocksa atdragningsverktygets
kalibreringscertifikat kontrolleras for att sakerstdlla en tolerans pa + 4 %. Visuell
granskning av kontaktytorna ska utféras omedelbart innan montering. (SFS-EN 1090-2,
2012, s. 93-95)

Vid visuell granskning av kontaktytor ska brister, sasom forekomsten av olja, smuts, tjockt
lager malfarg, grader eller rost, korrigeras utan att ytan blir grovre eller slatare (SFS-EN
1090-2, 2012, 63-64).

Efter att forsta steget av atdragning ar helt utford ska visuell inspektion utforas.
Inspektionen ska verifiera att alla skruvforband har full kontakt. Ytterligare kontroll av
underatdragning ska utforas enligt specifik sekventiell metod. (SFS-EN 1090-2, 2012, s.
94)

Sista inspektionen ska utforas 12 till 72 timmar efter att det andra steget av atdragning av
skruvforband utforts. Inspektionen ska utforas pa samma skruvforband som inspekterades

efter forsta atdragningen. Samma sekventiella testmetod ska tillampas. Inspektionen ska
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kontrollera  underatdragning, och om  komponentspecifikationen  specificerar,
overatdragning. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 94-95)

Metoden for inspektion &r att anvdnda kalibrerad momentnyckel for att kontrollera
atdragningsmomentet. Inspektionen sker med 1,05 ganger det minimivardet for atdragning,
som galler for skruvforbandet. Ett skruvforband som vrider sig mer an 15° vid inspektion
anses vara underatdraget och ska korrigeras. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 95)

Vid inspektionerna ska 5 % av alla forband kontrolleras. Urvalet som kontrolleras ska
véljas att representera alla olika grupper av forband. Grupperna ska stéllas enligt typ och
position. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 94-96)

2.5.9 Sekventiell kontroll av skruvforband

Den sekventiella metoden for inspektioner av skruvforband utfors genom att minst fem
skruvforband inspekteras; om ingen defekt konstaterats ar inspektionen godkand. Om en
defekt konstateras ska inspektionen fortsatta tills tolv skruvforband inspekterats, och om
ytterligare en andra defekt konstateras fortsatter inspektionen till sexton skruvférband. Om
en tredje defekt konstateras, eller om en andra defekt konstateras for de fem forsta
inspekterade skruvforbanden, ger inspektionen underkant resultat. Figur 5 visar metoden
grafiskt som ett inspektionsomrade. Inspektionen fortsatter sa lange utfallet ar innanfor
inspektionsomradet. Nar utfallet gar utanfor inspektionsomradet ar inspektionen utford.
Resultatet ar godkant om utfallet ar under inspektionsomradet, och underkant om utfallet ar
ovanfor. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 204-205)
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Antal inspekterade skruvforband

Figur 5. Sekventiell testmetod. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 205)
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2.5.10 Krav for ytbehandling

Forbehandlingsgraden ska, enligt komponentspecifikation, vara P1 till P3 i enlighet med
EN 1SO 8501-3 (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 81-82). For produkter som levereras malade ska
ytbehandlingen utforas enligt relevanta delar av EN 1SO 12944 (SFS-EN 1090-2, 2012, s.
80-81). For andra metoder galler de standarder som ndmns i EN 1090-2, kapitel 10 (s.80-
83).

2.5.11 Krav och utvarderingsmetoder for geometriska toleranser

Geometriska toleranser delas in i vasentliga toleranser och funktionstoleranser.
Funktionstoleranserna delas ytterligare in i klass 1 och klass 2. Vasentliga toleranser ar de
som galler stabilitet och hallbarhet. Funktionstoleranser &r toleranserna som galler
passform och utseende. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 84)

Komponentspecifikationen ska innehalla specifikationer om vilka geometriska toleranser
som ska inspekteras, och hur ofta (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 87-88). De métningar som
komponentspecifikationen innehaller ska ocksa vara en del av produktens ITP (SFS-EN
1090-1, 2012, s. 20).

Matningar ska utfdras enligt anvisningar som ges i bilaga D av EN 1090-2 (s. 118-167).
Avvikelser far endast forekomma om berdkningar visar att prestandan inte paverkas (SFS-
EN 1090-2, 2012, s. 84-85).

Hal, vars syfte ar att anvandas i kombination med mekaniska forband, ska kontrolleras i
frdga om position. Kriteriet for acceptans ar att positionerna ar inom granserna for
geometriska toleranser enligt del D.1 av SFS-EN 1090-2. Generellt galler att toleransen for
positioner av hal ar £ 2 mm. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 127)

For situationer dar métningar inte ar tillampbara kan provmontering anvédndas som metod
for att konstatera att delkomponenter uppfyller geometriska krav for passform. Bruk av
provmontering och i vilken omfattning den bor anvandas ska faststdllas av
komponentspecifikationen och dven ingd i ITP. (SFS-EN 1090-2, 2012, s. 46)



19

3 TILLVAGAGANGSSATT

| detta kapitel beskrivs tillvagagangssattet for att identifiera de rutiner eller dokument
uppdragsgivaren behover skapa eller andra for att uppfylla malsattningen om CE-
markning. Tillvdgagangsséttet identifierar de delar av EN 1090-1 och EN 1090-2 som inte
redan uppfylls av uppdragsgivaren genom tillampning av EN 1SO 9001 och EN ISO 3834-
3. Ytterligare avgransningar ar uppdragsgivarens verksamhet, tillverkningsmetoder, och

malsattning, som beskrivits i avsnitt 1.1.

Tillvdgagangssattet ar att varje avsnitt av EN 1090-1 och EN 1090-2 studeras och varje
krav utvarderas. Krav som uppdragsgivarens existerande rutiner redan uppfyller, eller som
inte galler for stalprodukter av utférandeklass EXC2, eller sadan verksamhet som
uppdragsgivaren inte bedriver och som det inte stélls krav pa att ska bedrivas, konstateras
falla utanfor avgransningen for examensarbetet. For krav som behandlar verksamhet som
uppdragsgivaren inte bedriver, men som kravs for CE-markning, konstateras det att rutin

for kopande av tjanst bor skapas. De krav som ar kvar ar sadana som innebar att rutiner bor

skapas eller andras. Tillvagagangssattet illustreras av figur 6, dar VSB star for Vora
Stalbygge Ab.

Enskilt krav ur
EN 1090-1
eller
EN 1090-2

Galler krav for Galler krav far
stalprodukter

av EXC27

Finns SVE rutin
som uppfyller
krav?

Rutin bér skapas

verksamhet -
eller andras

VSB bedriver?

Krévs sadan Rutin for kdpande

verksamhet? av tjanst bor skapas

Utanfar
avgransning

Figur 6. Systematisk genomgang av krav. (Witting, 2016)
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4 RESULTAT

| kapitlet ges rekommendationer for vilka rutiner och dokument uppdragsgivaren bor skapa
eller andra for att uppfylla de krav som stills for CE-markning av stalprodukter.
Antagandet gors att uppdragsgivaren kommer att kdpa nodvandiga tjanster. Rutiner for
skapande av produktspecifika dokument beskrivs under rubriken 4.1 Produktspecifik

dokumentation, medan allménna rutiner beskrivs under rubriken 4.2 Tillverkningskontroll.

4.1 Produktspecifik dokumentation

For varje produkt forsedd med CE-maérkning ska ett antal produktspecifika dokument
finnas sparade. Dokumenten &r komponentspecifikation, inspektions- och testplan (ITP),
dokumenterad typprovning (ITT), samt CE-mérkning med deklaration av produktens
prestanda. P4 begéran ska dven EG-forsdkran kunna tillhandahallas pa det sprak som &r

gangbart i det land produkten ska anvandas.

4.1.1 Uppgorande av komponentspecifikation

Den hos uppdragsgivaren existerande rutinen med teknisk genomgang, tillsammans med
ritningar, intern arbetsorder och svetsplan, innehaller all den information som ska finnas i
en komponentspecifikation. Rutinen for skapande komponentspecifikation kan vara att
dessa dokument tillsammans utgor tillverkarens komponentspecifikation. Om sadan rutin
skapas bor det ocksa skrivas in i kvalitetsledningssystemets arkiveringsplan hur dessa
dokument sparas. Orsaken till detta ar att arbetsordern och 6vriga dokument blir en del av
den komponentspecifikation som hanvisas till i samband med CE-mérkningen och

deklaration av produktegenskaper.

Nar rutinen for teknisk genomgang tillampas bor det sékerstéllas att alla de delar som ska
inga i en komponentspecifikation antecknas. Speciellt vilka geometriska toleranser som
ska matas och inga i ITP bor specificeras. Tekniska genomgangens utvérdering av
tillverkningskapaciteten bor beakta de specifikationer for bruk av avspanningsglédgning
vid bockning som beskrevs i avsnitt 2.5.5.
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4.1.2 Inspektions- och testplan

Produkter ska inspekteras enligt en inspektions- och testplan (ITP), och resultaten av
inspektioner utforda enligt planen bor dokumenteras. Syftet med ITP &r att faststélla en
metod som konstaterar att produkter uppfyller sin komponentspecifikation och deklarerad

prestanda.

Inspektions- och testplanen bér innehalla referens till komponentspecifikationen. Manga av
uppgifterna som deklareras i prestandadeklarationen harror sig fran det material som
anvants. Av denna orsak ska materialstandarderna for stal och skruvforband finnas med i
ITP. Inspektionen som gors for dessa ar egentligen ingenting; uppgjord rutin med
identifierande mérkning av material foljs. De WPS som anvénds och den standard for
ytbehandling som tillampas ska finnas med i ITP. Ytbehandling kan inspekteras genom
kontroll av underleverantérens dokumentation, som ska garantera den ytbehandling som
deklareras. De inspektioner som egentligen utférs &r matning av de specifika geometriska
toleranser som namns i komponentspecifikationen, visuell granskning av svetsfogar, och
inspektion av skruvforband enligt sekventiell testmetod. Utéver detta kan ITP innehalla

ovriga inspektionsmoment enligt kundens krav, sasom kontroll av packning infor leverans.

Inspektionsprotokoll, som skapas vid tillampning av ITP, ska finnas for varje produkt, eller

parti som tillverkats samtidigt.

4.1.3 Rutin for typprovning

Kravet pa ITT kan uppfyllas genom en extra kontroll av forsta CE-markta produkten av en
viss produktkategori. Hur produkter kan kategoriseras och vad som ska granskas beskrevs i
avsnitt 2.4.5.

Dokumentation av utférd ITT kan vara ett protokoll Over utférd granskning av
materialcertifikat och ytbehandling, samt kontroll av geometriska toleranser enligt
komponentspecifikation. Protokollet ska ocksa innehalla konstaterande att all deklarerad

prestanda ar korrekt och stammer med information fran materialcertifikat.

En rutin bor skapas for hur ITT utfors. Kravet att dokumentation av utford ITT ska sparas i
fem ar bor ocksa beaktas i kvalitetsledningssystemets arkiveringsplan.
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4.1.4 Rutin for CE-markning och deklaration av produktens egenskaper

Den metod som lampar sig for CE-méarkning och deklaration av produktens egenskaper ar
metod 1, som gavs som exempel i avsnitt 2.4.2. Metod 3a kan ocksa anvandas ifall kunden
tillhandahaller en komplett komponentspecifikation och kan ge referens till

konstruktionsberakningar.

Dokumentet med CE-maérkningen och produktegenskaperna ska vara en del av leveransen,
men kan sandas separat pa elektronisk vag forutsatt att dokumentet kan knytas till ratt
produkt. Identiska produkter kan ha identiska dokument.

Rutin for vem som skapar dessa dokument, och i vilket skede, bor det finnas rutin for.
Personen som i EG-forsakran uppges som ansvarig for CE-méarkning av produkten ska
antingen sjélv ansvara for dokumenten eller ha tillracklig oversikt. Ett enkelt sétt ar att
uppdatera befattningsbeskrivningar for att definiera ansvar for CE-markning och

deklaration av produktegenskaper.

4.1.5 Ansvarig person och EG-férsakran om éverensstammelse

En EG-forsakran bor uppgoras for alla produkttyper som levereras med CE-markning. EG-
forsakran ar det dokument som ger den namnda personen rétt att anbringa CE-markning pa

enskilda produkter. Innehallet i EG-forsakran beskrivs av avsnitt 2.4.7.

Pa begéran ska Oversattning av EG-forsakran kunna tillhandahallas. Rekommendationen ar
att rutin bor skapas for hur en sadan situation ska hanteras. Enklaste formen &r att
oversattningstjanster anlitas om en kund begar EG-forsakran pa nagot frammande sprak.
Bedomningen kan goras att det &r obefogat att ha fardigt utsedd leverantor av

Oversattningstjénster.

Den person som &r ansvarig for CE-méarkningen, och vars namn ska sta pa dokumentet, bor

vara identifierad. Detta kan utféras genom uppdatering av befattningsbeskrivningar.

4.2 Tillverkningskontroll

Termen tillverkningskontroll (PFC) anvands genomgaende av EN 1090 standarderna.
Bruket av termen FPC staller inte krav pa att alla rutiner bor vara samlade i ett enda
dokument. Enskilda rutiner lampar sig battre att sattas in i relevanta delar av existerande

dokument for kvalitetsledning och tillverkningsprocesser.



23

4.2.1 Rutiner gallande material

For material med CE-markning och standard listade pa sin forpackning, som t.ex.
konsumtionsprodukter for svetsning, kravs inga andra rutiner &n korrekta instruktioner i
komponentspecifikationen av vilket material som ska anvéndas vid tillverkning. For andra
material, som t.ex. stal, bor rutin for identifierande markning, enligt typ och kvalitet,
beskrivas i FPC. Genom identifierande markning uppfylls kravet pa partiell sparbarhet som
beskrevs i avsnitt 2.5.3.

FPC systemet kan uppfylla standardens krav genom instruktioner om inspektion av
materialcertifikat samt méarkning av material. Markningen kan vara inkdpsordernummer.

Inspektion och méarkning utfors forslagsvis vid varumottagning.

4.2.2 Rutiner for utvardering av klippning

FPC systemet bor innehdlla rutin for att sakerstalla att den utrustning som anvands for
Klippning kan anvéndas for att tillverka produkter med CE-markning. Validering av
utrustningen mot de material den anvands for kan utféras med engangstest. Ifall testerna
visar att ythardheten blir for hog ska rutiner for korrigerande varmebehandling skapas.
Alternativt kan utrustningen for klippning bytas ut eller annan metod for kapning
tillampas. Tester av ythardhet kan utforas av en underleverantér som kan uppfylla krav pa
testmetoder som beskrevs i avsnitt 2.5.4.

4.2.3 Periodisk kontroll av kapacitet till haltagning

Rutin for kontroll granskning av kapacitet for haltagning bor inga i FPC. Alla metoder som
anvands vid tillverkning av CE-mérkta produkter bor kontrolleras. Det &r upp till

tillvekaren att faststalla hur ofta denna granskning utfors.

Forslagsvis kan arlig kontroll granska haltagningsférmaga for bade borrning och stansning.
I samband med arlig kontroll kan ocksa deformering vid stansning kontrolleras att den
halls innanfor tillatna toleranser enligt figur 3, sidan 14.
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4.2.4 Rutin for oforstérande kontroller av svetsfogar

Process for inspektion med NDT bor finnas med i FPC. Speciell rutin krévs vid
ibruktagande av ny WPS. Rutinen for NDT bor sékerstalla att den kontinuerligt tillverkade
mangden svetsfog, for varje WPS, blir inspekterad enligt de procentuella talen som angavs
i avsnitt 2.5.7.

Ett satt att sékerstélla att ratt mangd NDT blir utford, utan att behéva bokféra totala
langden producerad svetsfog, ar att rakna procenten produkter NDT utfors pd. Om NDT

utfors pa testade produkters samtliga svetsfogar blir kraven uppfyllda.

Da tjansten bestalls av en underleverantér ska FPC dven innehalla metod godkannande av
underleverantér for NDT. Rutinen kan lampligtvis innehdlla nagon enkel metod att
konstatera om underleverantdren har kompetens att valja inspektionsmetod, utfora
inspektionerna, och uppfora inspektionsprotokoll, i enlighet med EN 12062. Enklaste
rutinen ar att en bestdmd person kan godkanna en underleverantér som i offert erbjuder
NDT enligt EN 12062.

4.2.5 Ytbehandling

For kontroll av ytbehandling, utford av for andamalet godkand underleverantor, kan
testprotokoll och dokumentation relaterat till utfort arbete kontrolleras. Ytbehandlingen
kan godké&nnas ifall leverantéren garanterar resultat som Overensstammer med

komponentspecifikationens definierade standard och niva.

4.2.6 Rutiner for anvandning av mekaniska forband

For anvandning av forsdnda skruvforband bor en rutin skapas som beaktar de saker som
togs upp i avsnitt 2.5.8. Kravet pa bade sekventiell metod for inspektion och att minst 5 %
av alla forband ska kontrolleras kan tillampas samordnat sa att man upprepar fulla

utforanden av den sekventiella metoden tills man uppnatt 5 %.

Rutin for anvandning av skruvforband och for utférande av sekventiell testmetod bor
skapas. Upprepade kontroller av skruvforband kan inga i ITP for att sakerstalla korrekt

utférande av atdragning i flera skeden.
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5 DISKUSSION

For att uppdragsgivaren ska uppna malsattningen om CE-markning behdver specifika
rekommendationer som presenterats som resultat inte nédvéandigtvis foljas framover. Det
finns flera sétt att uppfylla de krav rekommendationerna behandlar. Den presentation av
standarderna som ges i kapitel 2 a&r @mnad att ge en tillracklig inblick i vilka krav som ar
specifika for EN 1090. Att identifiera vilka krav som ar relevanta, ur standardernas mer an
250 sidor, ar den borjan som kravs for att det ska vara mojligt att ta sig an utmaningen. |
detta kapitel diskuteras studiens resultat och egna tankar om praktisk tillampning

presenteras.

5.1 Infor inspektion av tillverkningskontroll

Malsattningen for examensarbetet har uppnatts val. Uppdragsgivaren &r, enligt personlig
beddmning, klar for inspektion av anmélt organ. De uppdateringar av rutiner, som redan

utforts, uppfyller de krav som stalls for stalprodukter av utforandeklass EXC2.

Inspektionen ar en kostnad for foretaget, men inte nddvéandigtvis en onddig sadan. Det
anmélda organet gor mer &n att endast utfarda certifikat. Det anmélda organets uppgift vid
inspektion &r att finna omraden som kan forbattras. Genom att omfatta tankesattet om
kontinuerlig forbattring, som ar en ledande princip for allt kvalitetsarbete, kan inspektionen

ge information som i sig har varde for uppdragsgivaren.

5.2 Nasta steg till utférandeklass EXC3

For uppdragsgivaren att ta nasta steg, till EXC3, kravs det enligt personlig uppfattning inte
inforande av manga nya rutiner. Inom de flesta omraden skulle EXC3 endast innebéra
skarpta krav, inte nya krav. Aven for sparbarheten av material behdéver rutiner inte andras.
Genom markning av material med inkdpsordernummer astadkoms fullstandig sparbarhet. |
det skede det &r aktuellt for uppdragsgivaren att ta nésta steg kommer kapacitet till detta

férmodligen att finnas.
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5.3 Typprovning och deklaration av produktens prestanda

Kravet pa ITT kan upplevas som ett onddigt krav pa dokumentation. | praktiken ska de
flesta egenskaper som inspekteras for ITT ocksa kontrolleras nar dokumentet med CE-
markning och deklaration av prestanda skapas. Information fran materialcertifikaten och
dokumentationen av ytbehandlingen ska kontrolleras for uppgérande av CE-markning och
deklaration av prestanda. FoOr att ratt prestanda ska kunna uppges i samband med CE-
markningen genomfors storsta delen av inspektionerna som hor till ITT. Genom att

uppgora ITT protokoll samtidigt kan arbetsbérdan minimeras.

5.4 Produktfamiljer och specialbestalliningar

Genom att gruppera produkter i produktfamiljer enligt material och vilka WPS som
anvéands, kan arbetet med ITP, ITT och deklaration av produktegenskaper lindras
vasentligt. De skillnader som finns produkterna emellan maste dock beaktas. |
deklarationen av produktens prestanda ska produktens matt vara riktiga och hanvisningen
till komponentspecifikation ska vara korrekt; i ovrigt ar alla egenskaper identiska inom en
produktfamilj.

| avsnitt 2.2.1 namns kort byggforordningens avkall pd krav pa prestandadeklaration for
produkter som inte ar serietillverkade (305/2011/EU, artikel 5). Vad detta innebér i
praktiken kan utredas vidare. Det verkar vara mojligt att forse en produkt med CE-
markning utan att produktegenskaper deklareras. Forsiktighet ar att rekommendera, sa att

inte oavsiktligt lagbrott i fraga om fel anvandning av CE-markning sker.

5.5 Osdakerhet gallande EG-forsdkran

I examensarbetets kapitel om juridisk bakgrund och resultat beskrivs EG-forsakran. Ingen
annan rekommendation ges, an att en sadan ska finnas. Dock kan det namnas att det verkar
finnas motstridigheter gallande kravet pa EG-forsakran. | EN 1090-1 beskrivs entydigt att
EG-forsakran ska finnas for varje produkt i sortimentet (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 32-33).
Byggdirektivet (89/106/EG) som det hdnvisas till (SFS-EN 1090-1, 2012, s. 29) har efter
standardens ursprungliga publikation blivit ersatt med byggférordningen (305/2011/EU),
som inte innehaller nadgot om EG-forsakran. | det EU beslut som behandlar CE-maérkning
allmént sdgs:
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”Om det i harmoniserad gemenskapslagstiftning kravs en forsakran fran
tillverkaren att de krav som géller en produkt &r uppfyllda ("EG-férsakran om
Overensstimmelse”), ska det i1 lagstiftningen foreskrivas att en enda forsdkran ska
upprattas for alla gemenskapsrattsakter som ar tillampliga pa produkten, varvid det
ska framga av forsékran vilken del av harmoniserad gemenskapslagstiftning som
avses, och en publikationshénvisning for de berdrda rattsakterna ska ldmnas.”
(768/2008/EG, artikel 5)

Slutsatsen borde bli att da byggforordningen inte namner nagon EG-forsakran sa kravs det
ingen sadan, d&ven om standarden berattar hur den borde se ut. En personlig gissning ar att
nasta revision av EN 1090-1 inte kommer att innehalla delen om EG-forsakran. Notera att
den information om produktegenskaper som deklareras med CE-méarkningen &r néstan
identisk med vad som ska finnas i EG-forsékran. Deklarationen av produktegenskaper med
CE-markningen, som ska finnas for varje enskild produkt, ar nddvéandig, medan EG-

forsékran, som géller for alla produkter av samma typ, kanske inte ar det.

5.6 Namnda standarder

| examensarbetet har en rad standarder ndmnts, utan att de anvéants som kallor. For att
underlatta eventuella beslut om anskaffning av standarder ges hér en forteckning 6ver

svenska Oversattningar.

SS-EN 1SO 5817:2014 Svetsning - Smaltsvetsforband i stal, nickel, titan och deras
legeringar (stralsvetsning undantagen) - Kvalitetsnivaer for diskontinuiteter och

formavvikelser.

SS-EN 1SO 8501-3:2006 Behandling av stalytor fore belaggning med farg och liknande
produkter - Visuell utvdrdering av ytrenhet - Del 3: Forbehandlingsgrader for svetsar,
kanter och andra omraden med defekter.

SS-EN ISO 286-2:2010 Geometriska produktspecifikationer (GPS) - ISO tolerans- och

passningssystem - Del 2: Tabeller 6ver toleransgrader och gransavmatt for hal och axlar.

SS-EN 1993-1-8:2005 Eurokod 3: Dimensionering av stalkonstruktioner - Del 1-8:

Dimensionering av knutpunkter och férband.

SS-EN 1SO 6507-1:2005 Metalliska material - Hardhetsprovning enligt Vickers - Del 1:

Provningsmetod.
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