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0 Orientering Utgava 1 2:94

Behovet av att kunna reparera tex mobilkranar, lastbilskranar, mobilarbetsplattformar
eller liknande 6kar nar enheterna blir allt storre, mer komplicerade och dyrare. Genom
reparation kan kostnaderna hallas nere samtidigt som stillestandstiden oftast kan kortas.
Skall en reparation utforas ar det oerhort viktigt att den skadade delen repareras sa att
sékerheten inte dventyras. Reparationen kan inte ske hur som helst och IKH har darfor
sammanstallt riktlinjer for sadana reparationer av havererade och utmattningsspruckna
kranar, mobilplattformar och liknande.

Rapporten har tagits fram i samarbete med Walter Heinrich, Svensk
Anldggningsprovning efter ett projektarbete mellan férsakringsbolagen TryggHansa,
Folksam, Skandia och professor Sten Bergh, Vaxholm. Behjalpliga i arbetet har ocksa
varit Oxeldsunds och Domnarvets Jarnverk samt Josam Metod AB.

Utgava 2 1:2009

Rapporten 2:94 har modifierats med hansyn till att

a) krav pa CE-markning for nya produkter som satts pa marknaden har tillkommit.
b) ett stort antal EN-standarder har ersatt och kompletterat tidigare svenska.

c) erfarenheter fran faltet har medtagits.

d) kommentarer har inforts pa hytter med hansyn till ROPS och FOPS.

e) den kan anvandas for reparation av aven andra produktgrupper
med samma typ av konstruktion.

f) ett stort antal fortydliganden har inforts.

Utgdva 2 av rapporten har utarbetats av Walter Heinrich, Inspecta Sweden AB pa
uppdrag av Trafikforsakringsforeningen www.tff.se

1 Omfattning

Rapporten kan tillampas foér mobilkranar, lastbilskranar, mobila arbetsplattformar,
entreprenadmaskiner, forarhytter och liknande med barande stalkonstruktioner.

Krav pa hallfasthet, material och sakerhetsfunktion skall uppfylla kraven i standard for
aktuell maskintyp.

For forarhytter som dimensionerats hallfasthetsmassigt med hansyn till

Roll Over Protective Structures ROPS (valtning),

Falling Objekt Protective Structures FOPS (fallande gods)

galler att kraven &r i sin helhet statiska.

Reparation som utfors pa dessa objekt skall i sin helhet uppfylla standardernas krav.
Hansyn skall vid reparation tas till eventuella deformationszoner.



Materialets egenskaper skall hér varken dver- eller underskrida ursprungskonstruktionens
materialegenskaper.

For CE-markta produkter som slapps ut pa marknaden géaller produktansvarslagen.
Vid reparation av en produkt som satts pa marknaden har den som reparerar fullt ansvar
for alla relevanta krav pa den reparerade konstruktionensdelen.

2 Referenser

| rapporten hénvisas till foljande foreskrifter och standarder. Vid tiden for utgivningen
gallde de utgavor som angetts. Alla standarder revideras fortlépande och parter som gor
upp avtal baserade pa denna rapport uppmanas att underséka mojligheten att tillampa de
senaste utgavorna av nedan fortecknade standarder och foreskrifter.

For svets och material bor senaste giltiga utgava alltid tillampas.

Foreskrifter som géller vid denna utgavas skrivning.

Maskindirektivet AFS 1993:10 (Andrad i AFS 1994:48)
Maskiner AFS 2008:3 i ny utgava galler fran och med 29 december 2009

Standarder som galler vid denna utgavas skrivning.

Aktuella svetsstandarder se www.svets.se/oversikt

EN 13001-1 Crane Safety-General Design : General Principales and Requirements
EN 13001-2 Crane Safety-General Design : Load Effects

EN 13001-3-1 Crane Safety-General Design : Limit State and Proof of Competence
SS-EN 12999 Lyftkranar Lastbilskranar

SS-1SO 4306-2 Lyftkranar — Terminologi - Mobilkranar

SS-1SO 8566-2 Lyftkranar — Forarhytter — Mobilkranar

SS-EN 13000 Kranar — Mobilkranar

SS-1SO 4301-2 Lyftkranar — Klassificering — Mobilkranar

SS-EN 729 Kvalitetskrav for svetsning

SS-EN 287 Svetsarprovning

SS-EN 10025 1-6 Varmvalsade konstruktionsstal

SIS-CEN/TR 10347 Guide for formgivning av allmanna konstruktionsstal

IKH Lyftdonsnormer Lyftteknik 1 - 4

DIN 15018 teil 1 Krane Grundsétze fur Stahltragwerke Berechnung

DIN 15018 teil 3 Mobilkrannormer Grundsétze fur Stahltragwerke Berechnung von

Fahrzeugkranen

DIN 18800  Stalkonstruktionsnormer Stahlbauten

BSK 07 Boverkets Handbok om stalkonstruktioner www.boverket.se
StBK Gamla stalkonstruktionsregler

SS-EN 970  Oforstérande provning av smaltsvetsar-Visuell kontroll

SS-EN 1435 Oforstérande provning-Radiografisk provning av svetsar
SS-EN 12517 Ofdrstérande provning-Radiografisk provning-Acceptansnivaer
SS-EN 1714 Oforstérande provning-Ultraljudsprovning

SS-EN 1712 Of6rstorande provning-Ultraljudsprovning Acceptansnivaer
SS-EN 571  Oforstérande provning-Penetrantprovning

SS-EN 1289 Ofdrstérande provning-Penetrantprovning-Acceptansnivaer
SS-EN 1290 Ofdrstérande provning-Magnetpulverprovning

SS-EN 1291 Ofdrstérande provning-Magnetpulverprovning-Acceptansnivaer



3 Allmant

Generella regler for reparation av havererade eller utmattningsspruckna konstruktioner ar
omojliga att ge. Krav i gallande standarder och Arbetsmiljoverkets regler skall dock alltid

uppfyllas.

Foljande faktorer ar mycket vésentliga for att kunna bedéma om och hur en reparation
skall utforas.

Typ av objekt
Den skadade konstruktionsdelens driftklass och dimensionerade restlivslangd
Konstruktionsutformningen
Pakanningarnas storlek, antal, och amplitud
Skadans utseende och orsak
Materialets egenskaper (kvalitet, varmebehandling, godtjocklek, hallfasthet,
hardhet, forlangning, slagseghet och svetsbarhet).
Mojlighet till svetsreparation
Mojlighet till riktreparation
Mojlighet till kontroll av reparation
0 Reparatorens utrustning och kompetens
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Hytter &r som regel statiskt dimensionerade med hansyn till ROPS och FOPS. Har maste
hansyn dock tas till eventuella deformationszoner sa att erforderliga egenskaper ej andras.

De flesta byggmobilkranar, lastbilskranar och mobil arbetsplattformar ar tillverkade i
lag driftklass (B1 eller B2).
Tornkranar &r beroende pa konstruktionsdel tillverkade i hogre driftklass (B2 till B4).

Hamnmobilkranar och entreprenadmaskiner ar som regel tillverkade i hog driftklass
(B3 till B6).

Pa utmattningsbelastade konstruktion skall hansyn tas till paverkan fran svetsning,
riktning, haltagning mm som kan forsamra utmattningshallfastheten (se standarder).

For riktade delar saknas data pa utmattningshallfasthet. Darfor skall efterkontroll
relaterad till anvandningsfrekvens (driftklass) utforas. Omfattning och intervall for
framtida erforderlig kontroll skall anges som fast information i kranens besiktningsintyg.

Enligt gallande standarder tillats samma statiska pakanning i grundmaterialet, stumsvets
eller K-svets i specialkvalitet pa dragsidan och i normalkvalitet pa trycksidan upp till
Rpo2= 850-900 N/mm? (bestéms av tillsatsmaterialets hallfasthetsvarde).

Tilldten utmattningsspanning kontrolleras med hansyn till aktuell driftklass.

Om de tillatna utmattningsspanningarna inte underskrider de statiska vardena kan
stumsvets och K-svets i specialkvalitet paforas konstruktionen pa dragsidan och
normalkvalitet pa trycksidan, utan noggrannare kontroll.

Vid yta avsedd att 6verfora tryckkraft skall tillses att god anliggning erhalls.
Pa konstruktion dar vissa ytor maskinbearbetats far svetsning och uppvarmning inte
utforas efter bearbetning om otillaten forméndring darigenom kan uppsta.



For all varmebehandling inklusive svetsning géller att deformationer uppstar i
stalkonstruktioner. Hansyn hartill maste alltid tas.

Speciellt viktigt ar att toleranser innehalls vid anslutningsytor till maskinerikomponenter
som exempelvis

Motorer
Vaxellador
Lagerhus
Svéngkranslager
Axelhal

Aven sma avvikelser kan ge haverikonsekvenser pa grund av oférutsedda spanningar om
inte toleranserna innehalls for ovanstaende typ av komponenter.

For att undvika eller minska dessa problem kan avspanningsgloédgning med efterfoljande
uppmatning och eventuell bearbetning goras.

4 Reparatdrens utrustning och kompetens

Foretag, arbetsledning och personal skall ha erforderliga kvalifikationer betréffande
tillverkning, reparation och montering av aktuell stalkonstruktion samt forfoga dver
lamplig utrustning.

Foretag skall vara certifierat mot kraven i EN 729-2.

Arbetet skall utféras pa plats med lamplig belysning och med erforderligt skydd mot
vind, nederbérd, fukt och kyla.

Vidare krévs att svetsaren har kompetens enligt EN 287 for aktuell staltyp, fogtyp och
lage.

5 Reparationsplan

Foretag som utfor reparation skall utarbeta en detaljerad reparationsplan, vilken skall
understéllas kompetent Accrediterat kontrollorgan for samrad och godkannande innan
reparation paborjas.

Reparationsplanen skall omfatta

Ritningsunderlag

Materialspecifikationer

Svetsplan

Riktningsatgarder

Uppgift om eventuell varmebehandling
Kontrollplan

Specifikation pa eventuellt utbytta detaljer

Om of6rutsedda problem eller tveksamheter uppstar under reparationen, skall fornyad
kontakt och samrad med kontrollorgan ske.



6 Grundmaterialets egenskaper

Grundmaterialets egenskaper i ursprungskonstruktionen, med hansyn till exempelvis
hallfasthet, svetsbarhet och kvalitet maste vara kanda eller noggrant kontrolleras avseende
foljande

Kemisk analys
Varmebehandlingstillstand
Strackgrans

Brottgrans

Hardhet

Forlangning

Slagseghet

Ersattningsmaterial skall uppfylla kraven i CEN/TS 13001-3-1:2004 kapitel 4.
Allt ersdttningsmaterial och dvriga utbytta komponenter skall ha ratt kvalitetet och
certificat enligt géllande materialstandard.

For alla konstruktioner maste standardens eller staltillverkarens rekommendationer for
svetsning och all annan varmepaverkan eller deformation féljas.

Aven relativt laga temperaturforhéjningar kan ge stora kvalitets- och
hallfasthetsandringar i vissa material.

Gamla material har ofta laga slagseghets- och forlangningsvarden varfor riktning avrads i
belastade snitt savida inte procedurprov och andra tillgangliga data ger betryggande
resultat.

7 Fogberedning och skarklasser

Fogytorna skall vara rena fran farg, galv, olja, glodskal, rost och fukt.

Fogen skall utféras med snéva toleranser och god passform.

Fogen skall utformas med hansyn till kraven pa statisk och utmattningshallfasthet.
Fogberedning som inte ger varmepaverkan i materialet ar att foredra.

Skarklass skall véljas enligt BSK 07 kapitel 8:13.

Se bilaga Skarklasser Tabell 8:13

Min Sk 2 erfordras for lag driftklass och lagt belastat snitt.

Min Sk 3 erfordras for hog driftklass och /eller hogt belastat snitt.

Gasskarning far inte starta dar héga spanningar i materialet upptrader.

Om kall skarning med efterféljande svetsning utfors blir den mjuka zonen inte bredare &n
vid enbart svetsning eller gasskérning.

Pa gasskuren plat i hogt belastat tvarsnitt som inte svetsas maste, beroende pa
materialkvalitet, den mjuka zonen bearbetas bort.

Efter luftplasmaskarning skall fogytan slipas eftersom metoden kan ge férhojd kvavehalt,
vilket kan leda till porbildning.



For fri kant som inte skall svetsas hojs utmattningshallfastheten vasentligt om
efterféljande fasning 2 mm eller storre utfors.
Se Tabell 8:13

Skarsar, ytspricka och annat ytfel skall slipas eller svetslagas med efterféljande
slipning.Vid svetslagning beaktas eventuellt behov av forhéjd arbetstemperatur.
Skarsar som ej foranleder svetslagning skall slipas till véal avrundad botten och jamn
6vergdng mot omgivande ytor.

Svetslagning bor dock undvikas sa langt som éverhuvudtaget ar méjligt. Hansyn tas da
till utrdknad spanning i de enskilda fallet. Lokala, mjuka slipningar ner till ett djup
motsvarande 7 % av nominell tjocklek, dock hdgst 3 mm kan accepteras.

Vid komplicerat skararbete samt vid risk for sprickbildning skall skarprov utféras.

Horn och radier

Indtgdende horn vid slits och urtag for statiskt dimensionerad konstruktionsdel (mindre an
20000 cykler) skall rundas av. Radiens minsta storlek skall vara lika med godstjockleken,
dock minst 10 mm.

For dynamiskt dimensionerad konstruktionsdel bestdms hérn och radier med hénsyn till
erforderlig drift- eller lastspektrumklass pa aktuell konstruktionsdel.

8 Bockning

Bockradier maste som regel anpassas efter radien pa den befintliga konstruktionen.
Minsta tillatna bockningsradie langs och tvars platens valsriktning framgar av
nedanstaende med i respektive standard angivna materialkvaliteer.

EN 10025-2:2004 Tabell 12 for material S235-S355.

EN 10025-3 och -4:2004 Punkt 7.4.2.2.2 Bockbarhet for S275-S460.

EN 10025-5:2004 Tabell 6 for material S235-S355 med béttre korrosionsbestédndighet.
EN 10025-6:2004 Punkt 7.4.2.3.2 och Bilaga C Tabell C.1 Bockbarhet for material
S460-S960.

EN 10347: 2006 Guide for formning av allmanna konstruktionsstal.

Ovanstaende standarder far tillampas for bestamning av vérden for bockradier med
hansyn till tjocklek, hallfasthetsklass och kvlitetsklass i kapitel 10 Riktning.

9 Svetsning

Svetsad stalkonstruktion skall tillverkas, repareras och monteras pa ett fackmassigt sétt.
Svetsarbete far inte paborjas forran erforderlig reparationsplan foreligger.
Svetsad konstruktion skall utformas med hénsyn till

Last

Miljo

Materialegenskaper

Anvéndningstid

Tillverknings- och monteringsférhallanden
Atkomlighet fér underhall



Svetsad stalkonstruktion skall utformas sa att spanningskoncentrationer begransas och
spanningsflodet kan forsigga sa ostort som majligt.

Vid all svetsning skall hansyn tas till materialets hallfasthet och tillatna spanningar
statiskt och ur utmattningssynpunkt enligt erfoderlig drift-, eller lastspektrumklass.

Svetsutforandet skall uppfylla kraven i géllande tillampbara svetsnormer. Dessutom skall
staltillverkarens anvisningar foljas.

Svetsning pa kallbearbetat material (bockat eller riktat) bor undvikas.

Svetsstart och stopp bor undvikas dar stora spanningar i materialet upptrader.
Start- och stopp-plat bor anvandas.

Konsekvensen av anvandning av rotstéd maste fastlaggas med hansyn till kalverkan
(utmattning) och erfoderlig oforsrtérande provningsomfattning.

De materialtekniska konsekvenserna vid svetsning skall klarlaggas genom procedurprov.
For svetsning i barande delar skall svetsprocedurspecifikation
Welding Procedure Specifikation (WPS) redovisas.

Materialets arbetstemperatur

All svetsning skall ske sa att fogen halls absolut torr. Erforderlig arbetstemperatur fore
och under svetsning framgar av standard eller materialdata fran staltillverkaren och &r
tjockleksberoende.

For samtliga stal skall staltillverkarens rekommendationer uppfyllas.
Tillsatsmaterialets egenskaper

Erforderliga tillsatsmaterial framgar av staltillverkarens, tillsatsmaterialtillverkarens eller
ursprungstillverkarens rekommendationer.

Det &r ett absolut krav att elektroderna halls torra.

Undermatchande rotstrang far av svetstekniska skal laggas, dven i hogt belastat tvarsnitt.
Ovriga strangar skall laggas i matchande material.

| 1agt belastade omraden far hela svetsen laggas med undermatchande material.

Tillférd varmeenergi

Tillférd varmeenergi véljs med hansyn till materialets specifika egenskaper (strackenergi
och antal svetsstrangar).

Vid for hog strackenegi kan forsprodning uppsta. Vidare kan eventuellt mjuk zon bli for
bred.

Vid for kall svetsning finns risk for hardsprickor (sméltgréanssprickor).

Pendling ger som regel for hog tillford varmeenergi och skall undvikas.
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Fog och svets
Vid val av fogtyp skall beaktas

Lastens art
Godstjocklek
Svetsens atkomlighet
Svetsmetod
Svetslage

For kalsvets efterstravas minsta mojliga a-matt. Nominellt a-matt bér dock normalt ej
understiga 3 mm.

Storre a-matt an 0,7 x minsta plattjocklek eller 15 mm skall undvikas.

Kélsvets skall i regel goras likbent. Tvarkalsvets far dock goras olikbent for att reducera
eventuell anvisningsverkan.

Kélsvetsforband med dragspanning vinkelrédtt mot svetsens langdriktning skall géras
symmetriskt eller dimensioneras med beaktande av excentricitetseffekter.

Forarbete

Delar som skall sammanfogas skall laggas upp och fixeras sa att de efter svetsning far
avsedd form samt sa att egenspanningar i mojlig man begransas. Under svetsarbetet skall
tillses att elektrod, svetspulver och fogyta ar torra. Vidare skall tillses att svetspulver ar
fritt fran fororeningar och att svetsgas har for svetsning avsedd renhet.

Ljusbage far tandas endast mot yta pa vilken svetstrang skall laggas eller startplat.

Héftsvets skall avlagsnas allt eftersom svetsstrangen dras fram, om héftsvetsen ej smalts
upp helt vid éversvetsning eller om den ej mejslas och slipas upp vid eftersvetsning av
rotsida.

Snabb varmebortledning fran svetsning kan medfora hardstruktur vid évergangszonerna
med risk for sprickbildning. Rekommendationer fran staltillverkaren skall foljas med
hénsyn till forhojd forvarmnings- och arbetstemperatur.

Detalj for underléttande av tillverkning och montering samt faste for skylt, ledning mm
som inte ingar i svetsprocedurbeskrivningen far inte svetsas till barande konstruktionsdel.
Detta galler dven detalj som anvands tillfalligt och avlagsnas efterat.

Kélsvets som passerar stumsvets skall utféras efter stumsvets.

10 Riktning

Hansyn maste tas till risken for sprickbildning och eventuell materialférsprodning.
Deformerade ytor skall riktas vél och uppfylla tillverkarens toleranskrav pa rakhet och
ytfinhet.

Riktning bor utforas vid forhdjd arbetstemperatur.

Lampliga temperaturintervall for varmvalsade konstruktionsstal framgar av krav enligt
standarder EN 10025-1, 2, 3, 4, 5, 6 :2004 och CEN/TR 10347:2006 Table 2.
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For stal enligt EN10025-6:2004 §7.4.2.2 galler att varmformning i normalfall endast ar
tillaten upp till temperatur som géller fér avspanningsglodgning. Om tvekan uppstar skall
staltillverkaren kontaktas for att fastlagga ratt temperaturintervall.

Minsta tillatna inre bockningsradie vid kallbockning framgar av redovisade standarder i
kapitel 8 Bockning.

Snavaste riktningsbara veck ur spricksynpunkt

En haverideformation kan i manga fall karaktariseras som en veckbildning i platen.
Graden kalldeformation kan beskrivas approximativt genom bockningsgraden ry/t,
dar ry ar veckets innerradie och t plattjockleken.

Ju mindre detta varde ar desto skarpare ar vecket.

Den plastiska strackningen i en bock ar storst i ytterradien.

| innerradien ar deformationen en motsvarande stukning.

Uppmétning av bockningsgraden hos veck gors lampligen med mallar.

For att kunna bedéma nar ett veck far riktas skall man ur bockningsgraden ry/t fastélla
risken for sprickbildning och materialfrsprodning.

Minvardet for bockningsgraden rypt och olika bockbarheter r/t hos utgangsmaterialet for
skarpaste riktningsbara veck anges i diagram 1 och tabell 1. Hogsta vardet maste valjas.

For de vanliga standardiserade allmanna konstruktionstalen fran S235 till S960 anges min
inre bockningsradie som funktion av plattjockleken. Observera att tabellerna redovisas sa
val langs som tvérs valsriktning.

Aldre konstruktioner med stal som exempelvis T-1 (exv amerikanska kranar) maste
beddmas med hénsyn till aktuellt forlangningsvarde.

Det storsta vardet fran Figur 1 eller Tabell 1 for rp/t ur sprick- respektive
forsprodningssynpunkt blir avgorande for skarpaste veck fran haverideformation som
far riktas.

Exempel

Riktning av veck och bucklor som uppstar vid haveri pa tidigare plana ytor av
teleskopbom pa mobilkran.

Plattjocklek: 6 mm
Platkvalite: S355

Minsta inre bockningsradien 16 mm parallellt med valsriktningen.
Platens bockbarhet: r/t = 16/6 = 2,67

Snévaste riktningsbara veck utan risk for sprickbildning ger enligt Figur 1

min rpy/t =12,3

Enligt tabell 1 far véardet pa bockningsgraden rpt inte underskrida 7,5 vid plattjockleken
6 mm ur forsprodningssynpunkt.

Det storsta av dessa tva varden ar 12,3 som ocksa blir géllande for snévaste riktningsbara
veck.
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Riktning av partier som redan vid tillverkning kalldeformerats (exv genom bockning)

Riktning far i dessa fall endast genomféras om summan kalldeformation (det vill saga
kalldeformation vid tillverkningen + haverideformation + riktning) inte 6verstiger 10%.
Hér berdknas varje deldeformation enligt féljande formel

Z_ 100%
2r/t+1

Dér Z ar maxdeformation i ytterradie i bock och r/t &r platen bockbarhet med tanke pa
sprickbildning.

Riktningsarbetets utférande

Riktning utfors normalt sa att den forlangda sida krymps. Induktionsvarmning kan vara
en lamplig uppvarmningsmetod som ger snabb upphettning pa vél avgransad yta och ar
relativt latt att temperaturstyra. Kylning med vatten far inte utforas vid sadana
temperaturer att hardning kan uppsta.

Sprickprovning

Efter riktningsarbeten skall ofdrstérande provning med forslagsvis magnetpulverprovning
utforas for att verifiera att ingen sprickbildning skett. Om sprickor finns maste materialet
kasseras. Bada sidor kontrolleras.

Kommentarer och forklaring till deldeformationer

A Max deformation i en bock (strackning i ytterradien och stukning i innerradien
beraknas enligt formel

S 2r/t+1

Z 100%

Dr r/t ar platens bockbarhet.

B Linjens ekvation &r ry/t = 4 r/t + 1,5 som bygger pa foljande antaganden.

En riktning innebar samma deformation som haveribucklingen, men i motsatt riktning.
Har buckling uppstatt som en strackning innebar riktningen en stukning till samma
deformationsbelopp och omvant. Det har vidare antagits att endast 50% av halva totala
deformationen, motsvarande platens bockbarhet r/t far utnyttjas.
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C Varden pa min bockningsgrad ry/t har beréknats enligt formeln i kommentar ovan
baserade pa minvardet pa bockar vid kalldeformation som far svetsas utan foregaende
normalisering enligt DIN 18800, avsnitt 9.2.2 ”Schweissen in kaltgeformten Bereichen”.
Vardena innebér darfor att destruktiv forsprodning vid mattlig upphettning (som i HAZ)
inte uppstar.

D Virdet 10% har framraknats som ett absolut maxvarde pa kalldeformationen for att
destruktiv forsprodning inte skall uppsta vid plattjocklekar av max 10-12 mm
(motsvarande ett bockbarhetsforhallande hos platen av ca 2,0).

11 Procedurprov

Fore reparation pa belastade delar skall eventuellt erforderliga procedurprov utforas.
Hela provningen skall dokumenteras.

Provplatar uttas fran lagt belastad del pa skadad detalj. Dessa utsatts for samma
behandling (totalt deformation) inklusive efterfoljande reparation som den skadade delen
avses utsattas for.

Efterfoljande kontrollomfattning anges nedan

Efter svetsning Efter riktning
Ofdrstorande provning Skall alltid utforas Skall alltid utféras
Slagseghetsprovning Skall alltid utféras Skall alltid utféras
Bockprovning Utfors eventuellt Behover ej utforas
Dragprovning Utfors eventuellt Behdover ej utforas
Hardhetsmétning Utfors eventuellt Behover ej utforas

12 Toleranser

Funktions- och hallfasthetstoleranser skall alltid innehallas med minst samma krav som
ursprungskonstruktionens.

Om toleranskraven Gverskrids kan saval hallfasthets- som funktionskrav aventyras pa
bade stalkonstruktions- och anslutande maskinerikomponenter och leda till féljdhaverier.
Om kvarstaende egenspanningar ej neutraliseras i kritiska delar kan deformationer uppsta
i ett senare skede och ge oacceptabla toleransfel med haverikonsekvenser.
Uppmatningsprotokoll med erforderliga och uppmatta toleranskrav for reparerade delar
skall redovisas.

13 Efterarbete

Slagmarken och intryckning efter verktyg far ej forekomma.

Arbetsstycket gors rent fran svetsparlor och slaggrester.

Slipning och TIG-behandling utférs i den omfattning som krévs beroende pa driftklass
och pakanningar.

Efter komplicerade svets- och riktoperationer skall avspanningsglédgning utforas i hogt
belastade delar av konstruktionen och dér sa erfordras for att innehalla toleranserkraven.
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Temperatur och halltid valjs enligt staltillverkarens rekommendationer och kan utféras
med exempelvis varmematta (Cooper Heat).

Om noggrannare temperaturangivelser for EHS-stal saknas kan uppvarmning till
520-550°C alltid utforas. Halltid 2 min/mm dock minimum 30 minuter. Fér dvrigt stal
galler 580 + 20 © C minst 30 minuter. Uppvarmning och avsvalning skall ske langsamt.
Ovanstaende galler dock ej for stal som inte har redovisats i EN 10025 1-6

(exv med Ry = 1100-1300N/mm?2).

14 Kontroll och efterbesiktning

Svetsade, riktade och vdrmebehandlade delar skall undersokas med oférstérande
provningsmetoder i erforderlig omfattning.

Den oforstorande provningsundersokning som utfors skall alltid redovisas med
provningsintyg.

Efter reparation och innan besiktningspliktigt objekt atertas i drift skall besiktning utféras
av accrediterat kontrollorgan med erforderlig kompetens.

Intyg och 6vrig dokumentation fran reparationen skall forvaras tillgangligt tillsammans
med 6vriga besiktningsdokument.



