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1 CE-markning och EN 1090 foér
lastbarande komponenter

CE-maérkning av alla byggprodukter som omfattas av en
harmoniserad europeisk standard eller verensstammer
med en europeisk teknisk bedémning blev obligatorisk fran
den 1 juli 2013. CE-markning for lastbarande komponenter
(barverksdelar) tradde i kraft ett ar senare - den 1 juli

2014. Verksamhet som utfors av underleverantor,

t ex varmforzinkning, paverkas ocksa av de krav pa
stalkonstruktoren som géller for att produkten ska kunna
CE-maérkas.

CE -markningen visar att en produkt éverensstammer
med relevant tillverkningsstandard for produkten

ifrdga. Den harmoniserade standard som omfattar
lastbarande komponenter ar EN 1090-1 “ Utférande av
stalkonstruktioner och konstruktioner i aluminium”. Nar
en komponenttillverkare ska visa 6verensstammelse med
standarden sa ska foljande dokument finnas framme:

i. Certifikat gallande tillverkningskontroll (FPC - Factory
Product Control);

ii. Certifikat gallande svetsning

iii. Prestandadeklaration (DoP - Declaration of
Performance).

Certifikaten i punkt (i) och (ii) utfardas avanmalda
organ som ar godkanda for en sadan certifiering.
Prestandadeklarationen enligt punkt (iii) utfardas av
komponenttillverkaren.

2 Varmforzinkning och EN 1090

EN 1090-1 och EN 1090-2 anger specifika krav betraffande
ytbehandling och livslangd, vilka ar av betydelse da
varmforzinkning specificeras som en tjanst utford av en
underleverantor.

Kraven kan sammanfattas i nedanstaende punkter:

* Komponenttillverkaren ska forbereda stalet och dess yta
sa att det ar lampligt att varmforzinka enligt EN 1SO 1461
samt félja de anvisningar som ges i EN ISO 14713-2.

* Varmfdrzinkaren ska utféra varmférzinkningen i enlighet
med EN ISO 1461.

¢ Varmforzinkaren ska uppfylla de tillaggskrav gallande
varmforzinkning som anges i EN 1090-2.

Som for alla aktiviteter som utférs av underleverantorer
maste komponenttillverkaren ha ett system pa plats
for att sakerstalla att underleverantdrens aktivitet, i

det har fallet varmforzinkning, inte har ndgon negativ
inverkan pa komponenttillverkarens FPC-system (t.ex.
géllande sparbarhet av komponenter). Detta kan latt
genomforas genom att komponenttillverkaren och

varmforzinkaren utarbetar ett gemensamt system, vilket
ar en naturlig del i ett vanligt kvalitetsledningssystem (ISO
9000). Dessa aktiviteter kan ses som en utvidgning av
komponenttillverkarens FPC-system.

Det maste understrykas att det inte &r nagot lagkrav pa att
varmforzinkningsprocessen ska vara certifierad mot 1090-1
av ett anmalt organ. Det kan dock anda vara en fordel att ha
nagon form av "certifiering” av varmférzinkningsprocessen,
for att tydliggdra att den kontroll som utférs inom
komponenttillverkarens FPC-system ar tillracklig. Detta ar
aven en férdel om man vill undvika upprepade revisioner
och kontroller fran olika komponenttillverkare (kunder).
Detta dokument kan ligga till grund for en sadan certifiering
eller annan form av kontrollsystem, i de fall detta anses
nodvandigt.

Genom att folja ovan angivna tillvéagagangssatt kan
varmforzinkningen pa ett enkelt satt integreras i de krav
som komponenttillverkaren ska uppfylla for att kunna CE-
marka produkten. Detta utan att betydande administrativt
arbete tillkommer.

Till skillnad ifrdn manga andra metoder att
korrosionsskydda stal ar varmfoérzinkning en
fabrikskontrollerad process. Standarden EN ISO 1461
anger ett antal krav pa processen, vilket bland annat
sakerstaller att ratt skikttjocklekt uppnas. Genom att intyga
att varmférzinkningen har utférts i dverensstammelse
med EN ISO 1461 ges tillrackligt underlag for att kunna
inkludera varmforzinkningen i komponenttillverkarens
prestandadeklaration, DoP. | prestandadeklarationen
anges bland annat vad produkten ar avsedd att anvandas
till och vilken prestanda den har nar det galler vasentliga
produktegenskaper.

3 Krav pa tillverkningskontroll for
komponenttillverkare

Nar en komponenttillverkare inkluderar varmférzinkning
i ett avtal som genomférs i enlighet med EN 1090-

2, ar det lampligt att integrera en “checklista”

i tillverkningskontrollen, dar de krav som ror
varmforzinkningen finns angivna.

“Checklistan” i bilaga | har upprattats med hansyn till de
kravsom anges i EN 1090-2.

4 Krav pa varmforzinkaren att stodja
komponenttillverkarens system for
tillverkningskontroll

En motsvarande checklista for att sékerstélla att
varmforzinkaren har ratt kompetens for att uppfylla
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komponenttillverkarens FPC ges i bilaga Il. Varmfdrzinkaren
ska kunna visa att man uppfyller kraven i checklistan genom
att referera till denna i kontraktsdokumentationen och/eller
genom separat verifiering av att kraven uppfylls.

5 Efterkontroll av det varmforzinkade
godset

Merparten av de tekniska direktiv som ska uppfyllas da
varmférzinkade komponenter ska CE-markas finns angivna
i standarden EN ISO 14713-2.

EN 1090-2 kraver att visuell kontroll av godset ska utféras
efter varmforzinkning, sa vida inget annat éverenskommits.
Kraven for att bedéma behovet av ytterligare efterkontroll,
samt eventuell ofdrstdrande provning (OFP) och procedurer
for detta, anges dock inte i EN ISO 14713-2. For att
underlatta tilldmpningen av EN 1090-2 och CE-markningen,
har darfor figurerna och direktiven i bilaga lll utarbetats.
Aven andra sitt att hantera efterkontroll och provning

kan 6verenskommas mellan komponenttillverkare och
varmforzinkare.

6 EN 1090 - Forsakran om hallbarhet

Det finns en uppenbar risk for missforstand nar det galler
definitionen av hallbarhet i prestandadeklarationen (DoP).

Kravet pa hallbarhet i EN 1090-1 hanvisar till behovet

av att faststalla hallbarheten hos de 6vriga vasentliga
egenskaperna som identifierats i prestandadeklarationen.
En metod for att sakerstalla hallbarheten ar att
korrosionsskydda produkten. Det bér understrykas att det
av EN 1090-1 tydligt framgar att prestandadeklarationen
inte anger nagon specifik metod att utvardera

sjalva hallbarheten. Istéllet anges att kriteriet for
Overensstammelse ar att (a) ratt specifikation av
korrosionsskyddet gjorts och (b) att stalytan ska vara ratt
forberedd for den aktuella ytbehandlingen i enlighet med §
10 EN 1090-2 (nar det galler varmfoérzinkning avses har t ex
att komponenttillverkaren forsett konstruktionen med ratt
placerade och tillrackligt stora dréaneringshal).

Né&r varmférzinkning omnamns i en prestandadeklaration
anges lampligen foljande:

"Varmférzinkad enligt EN ISO 1461:2009 (eller enligt
annan 6verenskommen specifikation) + medelvardet av
belaggningstjockleken pa "t" pm”

t = medelvardet av belaggningstjockleken for den mest
representativa staltjockleken hos produkten enligt tabell 3 i
EN ISO 1461:2009.

7 EN 1090 - Andra egenskaper

| 6vrigt kan féljande prestanda normalt deklareras for
varmforzinkade komponenter:

* Radioaktivitet - Ingen prestanda deklarerad (NPD - No
Performance Declared)

* Utslapp av farliga amnen - Ingen prestanda deklarerad
(NPD)

* Reaktion vid eld - “Material klassificerat som A1”

Ytterligare information

Ytterligare information om CE-markning av lastbarande
komponenter finns pa

http://www.steelconstruct.com/site/index.
php?o=committees&id=75&ct=2

ECCS publikation 128/2012 “Riktlinjer for CE- markning av
lastbarande komponenter” kan erhallas fran ECCS, www.
steelconstruct.com

Checklistorna i Annex | och Il finns i word-format och kan
vid forfragan erhallas fran EGGA.
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Bilaga |

Krav pa tillverkningskontroll for komponenttillverkare - Checklista fér inledande inspektion och évervakning

OBS - denna checklista ar avsedd som vagledning till anmalda organ vid bedémningen av komponenttillverkarens
tillverkningskontroll (FPC). Den har tagits fram for att utdka den “Checklista fér FPC inspektion” som ges i appendix F i ECCS

“Riktlinjer for CE- markning av stalkonstruktioner, 1:a upplagan, ECCS tekniska rapport 128, 2012".

krévs normalt inte ndr skikttjockleken
mdits av varmférzinkaren och ett intyg
om éverensstdmmelse bifogas).

Krav Referens Kommentar/referens Resultat
till EN (Fylls i av komponenttillverkaren) | Fylls i av anmdlt organ
1090-2
Specifikation och dokumentation
1. Relevanta standarder - EN 10.1 () OENISO 1461
ISO 1461 / EN ISO 14713 finns
o ' OENISO 14713-2
tillgangliga?
2. Personalen kanner till de krav 10.1 (c) OJa
enligt EN ISO 14713-2 som galler for .
. O Nej
utformningen av produkter som ska
varmforzinkas? Kommentarer:
Férberedelse av barverksdelar fér forzinkning
3. En procedur for att faststalla vilka | F.2.2 OJa
krav som galler for ytor som ska .
. ) O Nej
varmforzinkas finns framtagen?
Kommentarer:
4. En procedur samt lamplig 10.5 OJa
utrustning for att ta upp .
. o) O Nej
draneringshal i komponenterna
finns, inklusive en rutin for att vid Kommentarer:
behov konsultera varmférzinkaren?
5. En procedur for att identifiera 10.5 OlJa
behovet av att tata porer mmii
10.6 i
svetsar finns. Sakerhetsaspekterna ONej
vid ett sddant ingrepp ar kanda? Kommentarer:
6. En procedur for att identifiera F.6.3 OlJa
kallformade komponenter och O Nei
beddma behovet av eventuella <
speciella atgarder (t ex ufallsprov) Kommentarer:
vid varmfdrzinkning av dessa finns?
Kontroll och provning
7. En procedur for reparation 10.9 OlJa
av forzinkade ytor dar skiktet O Nei
avlagsnats/skadats i samband <
svetsning finns? Kommentarer:
8. Ratt utbildad personal, inklusive F. 7.2 (b) (3) OJa
ldmpliga rutiner for kalibrering )
. - ) O Nej
av utrustning, for att utféra
skikttjockleksmatning finns? (Detta Kommentarer:
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Krav Referens Kommentar/referens Resultat
till EN (Fylls i av komponenttillverkaren) | Fylls i av anmdlt organ
1090-2
9. En procedur for att kontrollera F.7.2(a) OJa
att ytorna som ska varmforzinkas O Nei
uppfyller kraven enligt EN ISO 1461 )
finns? Kommentarer:
10. En procedur for att beddma F.7.4 OJa
behovet av efterkontroll, och da O Nei
sadan behovs, faststalla typ av )
kontroll samt ansvarig person for Kommentarer:
detta finns?
Sparbarhet
11. En procedur for att uppratta 5.2 OlJa
ett system for sparbarhet )
O Nej

av komponenterna som ska
varmforzinkas finns? (Gdller endast Kommentarer:
fér EXC3 och EXC4)
Toleranser
12. En procedur for att ta hansyn 41.4 OJa
till tjockleken hos zinkbeldggningen .

o . O Nej
pa anliggningsytor och tillsammans
med varmférzinkaren enas om Kommentarer:
ytterligare krav pa toleranser finns?
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Bilaga Il

Krav pa varmférzinkaren att stédja komponenttillverkarens system for tillverkningskontroll - Checklista for
varmforzinkaren

Obs - denna checklista ar avsedd for varmforzinkare som vill stodja konstruktionstillverkarens FPC-system. Den ar ocksa
lamplig som checklista i de fall denna aktivitet ska certifieras.

Krav Referens Fylls i av varmforzinkaren
tillEN
1090-2

Kvalitet och standarder

1. Ett kvalitetssystem enligt ISO OJa
9001:2008 eller motsvarande finns?

O Nej
Kommentarer:
2. Varmférzinkningen utfors F.6.3 OJa
enligt EN ISO 1461. Certifikat om .
- N : . O Nej
Overensstammelse kan visas vid
forfragan? Kommentarer:
Sparbarhet
3. Ett1ampligt system for markning, | 5.2 OJa
identifiering och sparbarhet for .
; . O Nej
att moéta kraven som anges i
utforandeklass (EXC) i EN 1090-2 Kommentarer:
finns?
Toleranser
4. Ett system for att visuellt OJa
bedoma formférandring utéver
Ng Utov O Nej

overenskomna toleranser och
informera komponenttillverkaren Kommentarer:
om detta finns?

Kallformade komponenter

5. En procedur fér varmférzinkning | F.6.3 OJa

av kallformade komponenter (t ex ONei

baserad pa utfallsprov) finns? €l
Kommentarer:

Kontroll och provning

6. Protokoll med dokumentation OJa

dat huvudsakli

(datum, huvudsakliga ONej

processparametrar mm)angaende
varmforzinkningen sparas i minst Kommentarer:
5 ar. Se aven krav pa sparbarhet

kopplat till utférandeklass i EN 1090.

7. Personalen har ratt kompetens F7.4 OJa
for att utfora efterkontroll av .
det varmforzinkade godset i den ONej
omfattning som 6verenskommits Kommentarer:
med komponenttillverkaren? (Krdvs
bara i de fall kontrollen utféors av
varmforzinkaren.)
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Krav Referens Fylls i av varmforzinkaren
tillEN
1090-2

8. Relevant utrustning for att F7.4 OJa

kunna utféra efterkontroll av O Nei

det varmférzinkade godset i den Nej

omfattning som 6verenskommits Kommentarer:

med komponenttillverkaren finns?
(Krdvs bara i de fall kontrollen utférs
av varmférzinkaren.)
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Bilaga IlI
Efterkontroll av det varmférzinkade godset

Krav angaende efterkontroll av det varmférzinkade godset
och/eller intyg om dverensstammelse med EN ISO 1461 ska
faststallas vid bestallning (se EN 1090-2: 2011, F7.4). Enligt
EN 1090-2 ska efterkontroll av det varmférzinkade godset
utféras om inte annat éverenskommits.

Visuell kontroll ska alltid utféras om inte annat
Ooverenskommits mellan komponenttillverkare och
varmforzinkare. Kontrollen ska utféras av personal med ratt
kompetens.

| de fall komponenten ar sarskilt kritisk eller kanslig eller
da konsekvenserna av strukturella fel i en komponent ar
tillrackligt hég, ska ansvarig ingenjor dvervaga om risken
for LMAC (smaltmetallsprickor) ar sadan att det forutom
den visuella inspektionen dven motiverar ytterligare

efterkontroller. Varje ytterligare inspektion som ansvarig
ingenjor beslutar om ska anges i projektspecifikationen.

Komponenttillverkaren ansvarar for att alla 6verenskomna
efterkontroller genomfors, aven da de delegeras till en
underleverantor, till varmforzinkaren eller annat behérigt
foretag. Planen for efterkontroll av det varmférzinkade
godset ska 6verensstamma med vad som anges i
projektspecifikationen.

Omfattningen av kontrollen, som bor dga rum sa snart
som mojligt efter varmférzinkningen, visas i tabell 1. Som
ett minimum rekommenderas visuell inspektion av alla
atkomliga ytor. Denna kan féljas av en mer detaljerad
inspektion med hjalp av ofdrstdrande provning, i de fall
sprickor har identifierats under den visuella inspektionen.

Valet av kontrollomfattning bor géras med hanvisning

till figur 1. De omraden som ska inspekteras visuellt bor
faststallas av ansvarig ingenjor med hansyn till typ av
struktur och kritiska omrdden hos komponenterna. Sarskild

Tabell 1. Efterkontroll av det varmforzinkade godset.

uppmarksamhet bor dgnas at att inspektera omraden dar
sannolikheten for sprickinitiering ar stor, sdsom svetsar,
horn, gasskurna kanter, hal etc.

Kritiska och kansliga omraden fran tillverkningen, vilka

kan behéva mer omfattande efterkontroll i de fall defekter
upptacks, bér analyseras i kvalitetsplanen, och ska anges av
ansvarig ingenjor i projektspecifikationen.

Visuell inspektion ar mycket effektivt for identifiering av
betydande sprickbildning, men fér mindre sprickor som inte
kan upptackas genom visuell inspektion kravs oférstérande
provning (OFP). OFP behoéver dock vanligtvis inte utforas,
savida det inte finns tecken pa en benagenhet for
sprickbildning. | sddana fall ska OFP inriktas pa de omraden
dar sprickor misstanks eller har identifierats.

De mest lampliga OFP-teknikerna for varmfdrzinkade
konstruktioner &r magnetiska flodestester (MT) enligt
standarden EN ISO 9934-1 till 3, vilka tar hansyn till:

+ Den minskade kansligheten hos provmetoden till féljd av
att zinkskiktets tjocklek tzn ar = 50 pm (Avsnitt 7, EN ISO
9934-1)

+ Den begransade tillgangligheten (dtkomsten) hos vissa
ytor hos konstruktionen, t ex vid flansar och andplattor.

Tillfredsstallande MT-provning av gods med de
skikttjocklekar som normalt forekommer pa varmférzinkade
stalkonstruktioner kan uppnas genom magnetisering

med elektriskt flode, magnetiskt ok eller handmagneter.
En magnetiseringstid pa 6 sekunder och efterféljande
magnetisering pa ytterligare 6 sekunder ar tillrackligt med
tid for att indikationer ska framtrada. Magnetiseringen bor
kontrolleras genom att mata det tangentiella magnetiska
faltets styrka sa nara ytan som mojligt. Detta pa grund av
Hall-effekten. Faltets styrka bor uppna ett varde av 4 kA/m
(40 A/cm). Dokumentationen av testerna ska félja kraven i
SS-EN ISO 9934-1.

Grad av efterkontroll | Omfattning

Niva 1

Visuell kontroll av alla atkomliga ytor pa komponenter och férband. Inspektéren ska ha ratt
kompetens samt kunskap om de aktuella komponenterna och de omraden hos dem dar sprick-
or kan initieras. Inspektionsprotokoll ska tas fram och finnas tillgangliga for ansvarig ingenjor
om sa efterfragas. Eventuella ytterligare fel eller indikationer ska omedelbart rapporteras och
ytterligare inspektion (OFP) anvands for att verifiera de rapporterade avvikelserna. Om sprick-
bildning upptackts ska ett inspektionsschema tas fram for alla komponenter i partiet. Detta for
att sakerstalla att 6vriga komponenter ar fria fran sprickor.

Niva 2

Oftrstérande provning (OFP) ska utféras pa omraden dar defekter har uppméarksammats vid
okularbesiktning eller pa omraden som identifierats av ansvarig ingenjor, angivits i projekt-
specifikationen eller finns angivna pa ritningar.

Niva 3

Systematisk oforstorande provning (OFP) av omraden identifierade av ansvarig ingenjor och
angivna i projektspecifikation eller pa ritningar.
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profildjup, hallfasthet och seghet hos materialet, se

Konstruktionsklass I, Il eller Ill (beroende pa
figur).

Detalj enligt klass A, B eller C (Se figur)

For komplexa sammansatta konstruktionsdetaljer kan

klassificeringen enligt A, B eller C utféras baserat pa

det svaraste fallet och detta kan antas galla for hela

konstruktionen.
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