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Alment
Der henvises generelt til fglgende standarder:

DS/EN 1993 Eurocode 3 - Stalkonstruktioner
DS/EN 1090 Udfgrelse af stal- og aluminiumkonstruktioner

DS/EN 10204 Metalliske materialer/ Inspektionsdokumenter/ Inspektions-
certifikater

DS/EN 10025 Varmvalsede produkter af ulegerede konstruktions- og ma-
skinstal

DS/R 464 Korrosionsbeskyttelse af stdlkonstruktioner, 1. udg. 1988
DS/EN ISO 377 Stél og stalprodukter

DS/EN 1011-1 Retningslinjer for svejsning af metalliske materialer
DS/EN 12062 Ikke-destruktiv prgvning af svejsninger

DS/EN 13479 Svejsning - Tilsatsmaterialer - Generel produktstandard for
tilsatsmaterialer og flux til smeltesvejsning af metalliske materialer

DS/EN ISO 4014 Sekskantskruer - Produktklasse A og B

DS/EN ISO 4032 Befaestelseselementer - Sekskantmgtrikker (type 1) - Pro-
duktklasse A og B

DS/EN ISO 7091 Befaestelseselementer - Skiver
DS/EN ISO 8501- Forbehandling af staloverflader
DS/EN ISO 9603 - Kvalificering af svejsere — Smeltesvejsning — Del 1: Stal

DS/EN ISO 12944-2 - Maling og lak — Korrosionsbeskyttelse af stalkonstruk-
tioner med maling

EN ISO 3834 - Quality reguirements for fusion welding

DS/EN ISO 15609 - Specifikation og kvalificering af svejseproducenter for
metalliske materialer

Krav, vejledninger og henvisninger i disse og i gvrige danske standarder er
geeldende i det omfang, naervaerende bestemmelser ikke erstatter tilsva-
rende i standarderne.

Entreprengren skal udfgre alle tegninger, beregninger og beskrivelser, som
er ngdvendige for udfgrelsen af veerksteds-, transport- og montagearbejdet
mv.

Fgr tilbuddets afgivelse skal entreprengren sikre sig, at de anfgrte materia-
ler kan fremskaffes rettidigt.
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Omfang og proces

Omfanget af arbejder er oplistet i hovedpunkter og skal sammenholdes med
tegninger og tilbudslistens poster. Under stalarbejdet henhgrer fglgende
ydelser:

- Montering af straek pa spunsvaeg

- Montering af ankerstaenger som skraafstivning af ny spuns
Etablering af redningsstige

Montering af ringstraek p& molehoved

Materialer

Generelt

Alt stdl leveres, medmindre andet er anfgrt, med veerksattest fra producen-
ten iht. DS/EN 10204 2.2.

Stalet skal veere frit for overfladefejl, slaggeindslutninger, lagdelinger, rev-
ner, buler mm., der af tilsynet vurderes som vaerende skadelige for kon-
struktionernes fremstilling og anvendelse. Eventuelle ydre fejl tillades fjer-
net ved slibning, men ma ikke skjules for tilsynet ved hamring, maling eller
pd anden mé&de. Stdlene ma ved leveringen ikke vise en rustgrad, der over-
stiger rustgrad C ifglge DS/EN ISO 8501-1.

Konstruktionsstél
Konstruktionsstal leveres i de pa tegningerne angivne kvaliteter i henhold til
DS/EN 10025. Ubenavnt stal leveres i kvalitet S355.

Konstruktionsstal, leveres, medmindre andet er anfert, sort, dvs. ubehand-
let.

Bolte
Bolte leveres i de pa tegningerne angivne kvaliteter i henhold til DS/EN ISO
4014. Ubenaevnte bolte leveres i kvalitet 8.8. Bolte ma ikke vaere svejste.

Mgtrikker leveres i henhold til DS/EN ISO 4032 i en kvalitet svarende til bol-
tenes.

Medmindre andet er angivet, leveres boltene med 2 underlagsplader i hen-
hold til DS/EN ISO 7091.

Bolte i kontakt med ubehandlet stal leveres sort. @vrige bolte og beslag til
blandt andet montage af trae leveres varmforsinkede eller i rustfri kvalitet.

Udfgrelse

Udfgrelsen skal ske under anvendelse af de med henblik pa konstruktionens
formal og virkemade bedst egnede metoder. Udfgrelsen skal veere i over-
ensstemmelse med kravene i DS/EN 1090.

Stalet skal oplaegges pa arbejdspladsen i god orden, s& sammenblanding af
forskellige stdltyper undgds. Opbevaring af materialer skal foregd, s& forure-
ning, tvangsspaendinger og rustdannelse undgas.

Tildannelse
Der stilles ikke specielle krav til metode ved afkortning, opskaering mv, med
der skal altid foretages forngden efterbehandling, saledes at de tildannede
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flader er glatte og svarende til de gvrige valsede overflader. Retning, bgj-
ning og bukning skal udfgres saledes der ikke opstar skader i materialet.

Boltehuller med diameter mindre end 25 mm skal fremstilles ved boring.
Stgrre huller kan i emner af indtil 15 mm i tykkelse udfgres ved gennemlok-
ning. I tykkere plader skal huller udfgres enten ved boring eller ved auto-
genskaering med centrumsbraender. Grater og ujeevnheder skal fjernes. Bol-
tehuller m3 hgjst vaere boltediameteren x 1,05, dog max. (d + 1,5 mm) for
boltediametre stgrre end eller lig med 16 mm.

Huller i spunsjern udfgrt af entreprengren samt evt. standard ophejsnings-
huller, skal lukkes med fuldsvejst plade i samme dimension som spunsvasg-
gen, dog min. 10 mm

Bolteforbindelse
Samlingerne skal udfgres ngjagtigt, saledes at hele mgtrikkens spaendflade
laegger stramt an mod de konstruktionselementer, der skal samles.

Hvor retning af bolt og stykker, der samles, danner en vinkel forskellig fra
90°, skal der for at opna en stram spaendflade, hvor intet andet er angivet,
anvendes kileformede underlagsskiver af emnergr med yderdiameter som
for mgtrikken og gennemgangshul som for bolten.

Indstgbte bolte skal, medmindre andet er anfgrt, vaere opsplittede eller for-
synet med underlagsplade og mgtrik i den indstgbte ende. Underlagsplade
skal fastholdes under stgbningen, evt. med kontramgtrik.

Svejsning
Elektroder skal vaere efter DS/EN 13479 og mindst svare til kvaliteten af det
stdl, der svejses. Valg af elektroder skal aftales med tilsynet.

Der benyttes, hvor andet ikke er angivet, udfgrelsesklasse EXC-2.
Svejserens kunnen dokumenteres iht. DS/EN 287 eller DS/EN ISO 9603.

Rustbeskyttelse

Varmforzinkning skal udfgres i klasse B i henhold til DS/EN ISO 1461. Ved
gevindskaering af bolte m3 der tages hensyn til eventuel varmforzinking, s&-
ledes at mgtrikkerne kan paskrues, uden at zinklaget beskadiges. Opskae-
ring af gevindet efter varmforzinkningen er ikke tilladt.

Reparation og supplering af varmforzinkning skal ske ved renbgrstning til
metallisk renhed og pafgring af en zinkstgvmaling i mindst 2 lag.

Kontrol
Al kontrol og dokumentation pahviler entreprengren.

Dokumentationen fremsendes senest 5 arbejdsdage efter kontrollens udfg-
relse, dog senest:

e For forkontrol 2 arbejdsdage fgr arbejdets opstart.
¢ For modtagekontrol 2 arbejdsdage fgr anvendelse.
e For efterkontrol fgr arbejdet meldes feerdigt.
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Entreprengren opfordres til at fremsende dokumentationen umiddelbart ef-
ter at kontrol har fundet sted.

Forkontrol
Materialekvaliteten dokumenteres med veerksattest fra producenten iht.
DS/EN 10204 2.2.

Entreprengren fremsender svejsecertifikater iht. DS/EN 287 eller DS/EN ISO
9603 og udarbejder en svejseplan i henhold til DS/EN 1090-2, EN ISO 3834
og DS/EN ISO 156009 til tilsynets godkendelse.

Modtagekontrol
Rustgrad vurderes for alle modtagne materialer efter DS/EN ISO 8501-1.

Leveringsdokumentation og fotodokumentation af alt leveret stal.

Proceskontrol
Alle samlinger som bliver skjulte fotodokumenteres med angivelse af statio-
nering.

Efterkontrol

For svejsninger i henhold til entreprengrens svejseplan. Karaktergivning af
svejsesgm efter DS/EN ISO 5814 og ikke-destruktiv prgvning efter DS/EN
17635.

Ankerstaenger, straek, stiger og lign. skal endvidere indmales. Indmaling af-
leveres som dwg i koordinat UTM32 etrs89.

Tolerancer

Helvalsede profiler, rundjern og faconjern skal vaere lige og uden vridninger.
Linesere tvaersnitsmal m& afvige fra det foreskrevne med indtil 3 %, dog
hgjst 3 mm. For fladjern tillades en afvigelse i tykkelsen p8 +£0,5 mm.



