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1 LEDNINGENS ANSVAR

1.1  Kvalitetspolicy

Norsj0 Betong hor inte till de stora drakarna. Visst & vi stora och starka, men pa ett
smidigare sétt. Vi finns dér nér det behovs en leveranttr med lite mindre svangradie.
Nagon som klarar bade det stora och det lilla, ndgon som vagar lova och har férmagan att
halla. En leverantor med modet och kunnandet for att gora det som fragas efter.

Vi uppfyller de krav som myndigheter och kontrollrad stéller pa ritningar, konstruktion,
kontroll och pa fardiga produkter. Dessa krav finns angivna i regelsamlingar for
konstruktion (BBK 04, BKR 2003, BBR 2002, BSK 99, SS-EN 206-1 och
tillverkningsregler for tillverkningskontroll av fabrikstillverkade byggnadselement av
betong). Dessutom &r vi anslutnatill BBC ( Betong och Ballast Certifiering AB ).

Vi stéller inte bara kvalitetskrav pa vara produkter utan &ven pa den ”mjukvara’ som vi
sdljer. Fran hur vi besvarar forfragningar till hur vi behandlar reklamationer. Vi har
prioriterat utbildning, da vi vet att inga andra genvégar finns vad géller kvalitet. Kvalitén
skall jamféras med vad kunden har férvantat sig.

Sjdvklart dokumenterar vi bristerna och anvander resultatet for att informera ala och

eliminera bristerna, produkter som inte uppfyller kraven far inte godkannas p.g.a. kort
leveranstid eller annan orsak.

VD Magnus Senmark
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1.2  Organisation, ansvar mm

1.21 Organisation

Magnus Stenmark

Nina Lundberg

Fredrik Norberg

Sonny Lindfors
Sune Persson
Peder Persson
Tommy Strom
Hakan Bergstrom
Magnus Robach

Per-Ake Nygren

Ovrigamedarbetare

Konstruktion / ritning:

VD Forsdljning Personalfragor

Ansv.Driftdedare
Administration

Kvalitétsansvarig
Stallf.Driftsledare
Inkdp

Ansv.betongstation

inkop

Stallf.kvalitétsansvarig Betongstation
Utlastning

Efterkontrol|
Utlastning

Ansvarig mekanisk verkstad
Inkdp

Mekanisk verkstad
Armering

Elementproduktion
Std-produkter

G Bergstrom Huskonstruktioner AB/

Gunder Bergstrom,

TI Byggkonsult/ Thorbjérn |saksson

samt &ven andrarit- och konstruktionsforetag (WSP mm)
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1.2.2  Ansvar, befogenheter, uppgifter och genomfdrda utbildningar

VD

Samordningsansvarig
Ansv. Kontraktsskrivande
Ansv. Ritningsberedning
Ansv. Kvalitétssystem
Inkdp, mottagningskontroll

Ansv. Driftdedare
Ekonomiansvarig
Administration

Stallf.Driftdledare
Kvalitétsansvarig

Kontroll element

Ink&p, mottagningskontroll

Ansv. Svetsarbeten

Ansv.betongstation
Ordermottagning

Magnus Stenmark
Ekonomie Magister
Kursi avtal srétt
Betongkurs klass |1 Betongel ementtillverkning

Nina Lundberg Betongkurs klass | Betongelementtillverkning
Kursi proportionering av betong
Kursi tillverkningskontrollerad
frostbestéandig betong

Fredrik Norberg Betongkurs klass |1 Betongel ementtillverkning

Borje Larsson  Kurs Tekniskaregler rérande svetsning av armering
och ingjutningsgods.

Sonny Lindfors Betongkurs klass | Fabriksbetongtillverkning

Tillverkning/kontroll betong och ballast

Inkdp
Stf.ansv.betongstationen
Kontroll Element
Utlastning

Efterkontroll
Utlastning, mottagningskontroll
Skyddsombud

Svetsare
Inkdp, mottagningskontroll

Svetsare, reparator

Svetsare, reparator

Sune Persson  Betongkursklass |1

Peder Persson
Betongkursklass 1

Tommy Srom  godk svetsarprov enl. SS 287-1

Hakan Bergstrom godk svetsarprov enl. SS 287-1

Magnus Robach godk svetsarprov enl. SS 287-1

Utbildningsplan fér personal, se Bilaga 1.2.2-1
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1.2.3  Ledningens genomgang

Foretagets ledning skall med bestdmda intervaller granska fabrikens kvalitetssystem med avseende pa dess
lamplighet och effektivitet ndr det géller att uppfylla kraven enligt BBK 04, BKR 2003, BBR 2002, BSK
99, SS-EN 206-1 och Tillverkningsregler for tillverkningskontroll av fabrikstillverkade byggnadselement

av betong samt BBCs foreskrifter.

Ansvarig driftsledare Nina Lundberg ansvarar for att genomgangar utfors
En géng per & skall genomgangar utféras

Ansv. driftledare kan utfora ledningens genomgangar

Genomgangar skall dokumenteras

Vid genomgang bor sarskild vikt 1&ggas vid:

Utfall av Provningar

Utfall av besiktningar

Reklamationer

Avvikelser

Information eller synpunkter frén kunder
Annan relevant information
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3 TILLVERKNING

3.1  Allmént - Styrning av tillverkningen

Viktiga steg och moment i tillverkningsprocessen som har péaverkan pa de fardiga betongelementens
egenskaper skall identifieras. Erforderliga produktionsmetoder, betongrecept, arbetsutféranden, metoder for
hérdning och efterbehandling, produktionscykler, lagringstider fore leverans mm skall faststdllas och
dokumenteras.

For viktiga moment vid produktionsberedning och i tillverkningen finns dokumenterade instruktioner for att
vid varje produktionstilifélle sdkerstélla att tillverkningsritningar & férberedda for produktion, att rétt
utrustning anvands pa lampligt sétt, att tillampliga krav uppfylls och att de fardiga elementens avsedda
egenskaper inte aventyras.

Processen redovisas versiktligt i ett flddesschema.
311  Produktinriktning

Véran produktion inriktar sig till produkter sdsom fasad- och véggelement, bjalklag och tak, pelare och
balkar, balkonger, trapphuselement mm till industri- och bostadshus, enligt betongelement grupp B.

Dock €j forspanda produkter som anvands vid |anga spannvidder.

Dessutom tillverkar vi lagervaror utav vinkelstod (L-stdd), valvbroar, isolerad kantbalk, vikter till
g/6ledning mm.

3.1.2 Flodesschema

INNAN PRODUKTIONSSTART & kontrakt uppréttat (se Bilaga 3.1.2-1) och underlag for
tillverkningsritningar har delgivits berérd konstruktor.

Nar tillverkningsritningarna anléander fabriken stdmplas de in  for ritningsgranskning, se
Mottagningskontroll for ritningar Bilaga 3.1.2-2 och Produktionsberedning Bilaga 3.1.2-3

Endast underskrivna och godkanda ritningar f& anvandas i produktionen. Forhandskopior fér aldrig
anvandas!

Rutinbeskrivning angdende Mottagning och hantering av delmaterial se Bilaga 3.1.2-5 samt instruktioner
for Atgarder nar delmaterial € uppfyller specificerade krav Bilaga 3.1.2-6.

Rutinbeskrivning 6ver forfarandet av Produkter tillhandahalina av kund, se Bilaga 3.1.2-7.

Innan produktionsstart gar ansvarig produktionsledare igenom tillverkningsritningarna med berérda
medarbetare (se Bilaga 3.1.2-4).

BETONGSTATIONEN & klassad for kontrollbetong klass |I. Betongblandaren & en Feijmert 1500 fér
blandningar pa 1 m3.

All betong tillverkas i denna blandare, @ven frilaggningsbetong, galande betongrecept se Bilaga 3.1.2-8
och uppdatering aktuella betongrecept Bilaga 3.1.2-9.

Blandningsinstruktion - dosering, blandning och tillsyn av tillverkningen se Bilaga 3.1.2-10 och 3.1.2-11
for SKB gdlvkompakterande betomg.

Tillséttning och dosering av tillsatsmedel se Bilaga 3.1.2-12.

Rutinbeskrivning for Framtagning och underhdll av riktvérden och granser for konsistensmétares visning,
se Bilaga 3.1.2-13 och tabell Konsistensmétares visning - borvérden och gransvérden Bilaga 3.1.2-14.
Betongen transporteras via ett conveyer system.
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SVETSNING utav ingjutningsgods och montagegods utférs i speciell verkstad. Vi har tre kompetenta
medarbetare med godkénda svetsarprov enl. SS 287-1 dér en utav svetsarna dven har kurs i haftsvetsning
och godkant prov for rostfritt. | verkstaden tillverkas standardprodukter och for olika objekt speciellt gods.
Godset forvarasi uppmarkta l&dor antingen i verkstaden eller inne pafabriken.

Instruktion Svetsning se Bilaga 3.1.2-15.

VAGG-ELEMENTTILLVERKNING sker generellt p& formbord. Vi har 10 st bord i stdl varav 4 st &
forsedda med fasta vibratorer samt 6 st & specialbord. (Produktionsutrustning se Bilaga 3.1.2-16)

Man borjar med att formsatta efter de utsattningsmétt som géller for de littera som skall tillverkas enligt
veckoplanen. Sedan armeras, ev. isoleras och gjutes elementet enligt gélande ritning (se
Tillverkningsbeskrivning Bilaga 3.1.2-17) Elementet hérdas enligt Bilaga 3.1.2-23, dock minst 12 timmar
innan formrivning sker. Efter formrivning pabodrjas eventuella efterarbeten och darefter transporteras
elementet till lagerplats, se Bilaga 3.1.2-27.

BJALKLAG OCH TAK tillverkas pa de befintliga formbord som &en anvands till
vaggelementtillverkningen. Forst sker formséttning efter de utsattningsmatt som géller for det littera som
skall tillverkas efter veckoplanen. Dérefter armeras och gjutes elementet enligt géllande ritning (se
Tillverkningsritning Bilaga 3.1.2-18).

Hardning och efterarbeten, se VVaggel ementtillverkning.

PELARE OCH SLAKARMERAD BALK tillverkas i en stiiform med faslister av gummi, alternativt
plywood med fas av plast eller gummi beroende pa tillverkningsvolym, serier mm. L&sning av form sker
med stag i 6verkant och underkant. Hoga balkar gjutna mot tréform forses med extra stag fordelade i
hojdled. Armeringen najas pé bock i armeringshall som sedan kors ut med vagn till fardig formsatt form.
Sedan placeras ingjutningsgods, ev. pelarfotter, lyft mm enligt ritning, se Tillverkningsbeskrivning Bilaga
3.1.2-19.

Dérefter gjuts pelaren.

Hardning och efterarbeten, se VVaggel ementtillverkning.

BALKONGPLATTOR tillverkas pa vara specialbord i stal. Formsittningen sker enligt ritning efter de
objekt som skatill-

verkas och vanligtvis med olika stélformar. Efter utplacering och kontrollmétning av formarnainoljas dessa
och ingjutningsgods typ réckesinfasten och lyftankare monteras. Dérefter il&ggs armeringen som distanseras
efter gdlande tackskikt som finns angivet pa ritning. Sedan gjuts plattan och vibreras omsorgsfullt.
Overytan dras av med en vibrator-balk, darefter bradrives den, stélgléttas eller rollas beroende pa kundens
onskemdl, se Tillverkningbeskrivning Bilaga 3.1.2-20.

Efter hardning, se Bilaga 3.2.1-25, lyfts plattorna ur formarna och gjutrester trimmas bort, innan plattan
transporteras till lagerplats forses den med littera. Plattorna kan lagras bade liggande och stdende. OBS!
Vid liggande lagring méste pallning ske enligt ritningens uppgifter.

L - STOD tillverkas i de vanligaste dimensionerna, dvs. i hojder mellan 500 mm och 2000 mm och dar
langden & 2000 mm som en standard-produkt. L-stoden tillverkas med specialformar i stal dar hojd och
langd, samt i vissa fall &ven tjocklek kan varieras efter kundens onskemdl.

Vid tillverkning av storre element sker formsattningen pa vanliga formbord.

Formen monteras och oljas in, armeringen - som vanligtvis &r fortillverkad - 1&gges i och distanseras.
Dérefter monteras eventuellt ingjutningsgods och gjutning sker, se Tillverkningsbeskrivning Bilaga 3.1.2-
21

Ytan pa L-stodet tillverkas som borstad, rollad eller stélgléttad. Aven frilagda ytor kan levereras.

Héardning och efterarbetning, se Véggelementtillverkning.
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Valvbro Tillverkasi speciellastéiformar. Vavbroar (1, 2, 3 och 4 meters) tillverkasi en form som fylls med
betong uppifrén. Armeringen fortillverkas fardig i armeringsverkstan. Vid tillverkningen oljas formen in
darefter monteras ingjutningsplétar och lyftankare for att till sist 1aggai armeringen och distansera. Déarefter
monteras inner- och ytterform ihop och lasesi gjutlage.

Sjalvkompakterande betong anvands som inte vibreras och gjutningen sker med langsam stighdjd for att
ytan ska fa den kvalité som erfordras.

Efter hérdning ( se Bilaga 3.1.2-23) lyfts valvbroar ur formarna. Efter trimning av eventuella gjutrester och
rengdring av ingjutna delar kontrolleras métt och ytor. Markeslappar klistras pa forsedda med littra och
tillverkningsdatum fore transport till lagerplats. Medftljande monteringsgods tillverkas i egen verkstad,
paketeras och levereras tillsammans med valvbron.

Vid vissa tillverkningar av valvbroar galler Bronormen.

EFTERBEHANDLING, HANTERING OCH LAGRING.

Efterbehandling utav elementprodukter utférs enligt BBK 04 avsnitt 8.5.4, 8.4.2 och 8.4.4, efter de
miljoklasskrav som angivits pa ritning. Instruktioner for Krav pé betong, efterbehandling - se Bilaga 3.1.2-
23.

For att kunna identifiera och spédra gallande betongkrav och véasentliga egenskaper hos den anvanda
betongen samt mognadsgrad vid leverans, foér varje dagligen tillverkad betongkvalité karakteriserad av
hallfasthet eller vct hanvisar vi till Rutinbeskrivning Produktidentifikation och sparbarhet, Bilaga 3.1.2-24.
Rutinbeskrivning 6ver forfarandet av Hantering, lagring och leverans finns pa Bilaga 3.1.2-25.
Sarskildainstruktioner finns uppréttade:

Hantering - lyftning ur form, Bilaga 3.1.2-26

Hantering - transport till lager, trimning Bilaga 3.1.2-27

Hantering - utlastning Bilaga 3.1.2-28.

TRANSPORT utav betongprodukter far endast ske efter godkand slutkontroll och nar betongen har uppnatt
leveranshdllfasthet, som om inget anges pa ritning & 70% av héllfasthetsvardet. V aggelement transporteras
oftast stdende pa bockar. Normal max-hojd pa lass & ca 3 meter varfor vissa element méaste transporteras
med special byggda fordon.

e Bjélklag och takplattor transporteras vanligast liggande.
o Balkongplattor transporteras stidende eller liggande med mellanl&gg.
e Mindre produkter kan transporteras pa pall, som exempelvis vinkelstod.
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MONTAGE utfors oftast med mobil-kran. Vid |4tta element kan traktor med pamonterad kranarm anvandas
eller kranforsedd lasthil.

Fore montagestart avvags och kontrollméts den platstillverkade grunden, darefter borras eventuella hdl for
dubbar och pallningsbrickor |aggs ut pa vilka elementen placeras.

Under monteringsférloppet stagas elementen provisoriskt med speciella monteringsstag som skruvas i
ingjutna staghylsor. Thopfogning av elementen sker med bultning eller svetsning av ingjutna hylsor eller
pldtar men kan ocksd ske genom gjutning eller infastning med ingjutna tréreglar. Efter montaget tas stagen
bort och byggnaden fogas och eventuella skador dtgérdas.

REKLAMATIONER dligger VD somi vart fall ocksa &r sdljare. En speciell reklamationsblankett (se Bilaga
P-14)
ifylles for korrekt uppféljning.

En kund lamnas alltid ngjd!

Riskanalys

Forbestk pa byggplatsen

Vid projekt dar vi ansvarar f6r montaget sker ett forbesok pd arbetsplatsen innan leverans och montage
sker. Dar tar vi pa Norsjo Betong uppgifter som har betydelse for transport, mottagning och montage av
betongvaror pa byggplatsen. Vi kontrollerar da bl a tillfartsvagar och kranuppstaliningsplats, dvs de

uppgifter som framgar av képeavtal och andra handlingar.

Arbetsrutninger transport
Element/balkonger levereras med lastbil. Avrop for leverans ordningen sker av bestéllaren eller montdren.

Godset sikras pa ett betryggande sétt, sA att det inte glider vid t ex en hastig inbromsning.
Pa byggarbetsplatsen sker in transport av element/balkonger pa hanvisad vag.

Om man behéver mellanlagra element/balkonger ska dessa lagras pad en hanvisad plats pa
byggarbetsplatsen, lagringen ska ske med de stéll som & avsedda for detta.

Arbetsrutiner Montage
(OBS! Var montor skriver en objektbaserad riskanalys for varje montage. Denna sitts upp och
tilldelas ansvarig Huvudentreprendr for varje byggarbetsplatsinnan montage startar)

Riktlinjer vid montage (Dessa punkter anpassas for varje objekt av var montor)
Hjam och skyddsskor ska alltid béras vid montagearbetet.

Livlina ska alltid anvandas om det saknas récken patak, balkong eller bjalklag.

Skyddsracken ska hormalt séttas upp snarast magjligt om g livlina anvands. Infastning av skyddsrécken ska
den ansvariga konstruktéren svara for.
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Omradet dar montering pagdr far endast betrédas av personal som arbetar med montering eller av personer
som har ett samband med monterig . Monteringspersonalen har rétt att avisa obehériga.

Omrédet, inom vilket element kan befaras falla ned, ska vara avspérrat eller bevakas. Ar Norsjo Betong AB
underentreprentr & Huvudentreprendr skyldig att se till att omrédet dar montage sker ar avsparrat eller
bevakat.

Om véaderleksforhdllandena, t ex hard blast eller nedsatt sikt, medfor okad risk for olycksfall, ska man iaktta
sarskild forsiktighet eller avbryta arbetet.

De lyftredskap som anvands ska kontrolleras dagligen.
De for lyftet avsedda redskapen ska anvandas och redskapen ska kopplas i de for andaméalet avsedda
lyftpunkterna

Nar elementet/balkongen lassas frén transportfordonet maste man se till att man inte lyfter pa ett sddant satt
att fordonet eller element som stér intill stjalper.

Ga altid & sidan nar elementet/balkonger lyfts! Det ar forbjudet att vistas under hangande last. Det &
forbjudet att vistas pa elementet/balkongen nar det lyfts.

Setill att ingalosa foremal finns pa element/balkongen under lyftet.
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KONTRAKTSGENOMGANG

| samband med antaget anbud skall det ordererkannande som lamnas innehdlla foljande :

1) objektnamn

2) underlag

3) specifikationer

4) prisexkl. moms

5) betalningsvillkor

6) kostnadsreglering

7) leveranstid

8) leveranssitt

9) ytor, toleranser, utférande

10) sékerheter

11) 6vriga forutsattningar

12) allménna bestémmelser for kdp av varor
till yrkesmassig byggverkasamhet (ABM 92, ABM 07 och AB 04)

Tva stycken ordererkdnnande skrivs ut och skickas till bestallaren for underskrift, dar det ena returneras. |
vissafall hander det att bestdllaren skickar en bestallning pa ordern for underskrift.
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MOTTAGNINGSKONTROLL AV RITNINGAR

Tillverkningshandlingar skall baseras pa regelsamlingar for konstruktion (exempelvis BKR 2003, BBR
2002, BBK 04 med supplement, BSK 99 samt BRO 04, med supplement).

Produktionen skall baseras pa tillverkningsritningar, i erforderlig utstrackning kompletterade med tekniska
beskrivningar och armeringsspecifikationer. Ritningarna skall vara daterade och identifierbara samt
fackmassigt uppréttade med erforderliga forklarande sektioner, innehdlla preciserade uppgifter om géllande
myndighetsregler, tillverknings-, utférande-, livslangds- och exponeringsklasser, materialkvaliteter,
dimensioner, tackskikt och armeringsldgen samt om utféranden i évrigt.

Tillverkningsritningar skall vara forsedda med underskrift av den person som ansvarar for deras
uppréttande.

Tillhérande ritningsforteckningar, tekniska beskrivningar och armeringsspecifikationer skall vara forsedda
med identifiering som styrker sambandet med aktuella tillverkningsritningar.

Nar forhandskopior pa tillverkningsritningar och godkanda tillverkningsritningar anlander delges de till
produktionsledaren.

Forhandskopior pa tillverkningsritningar fér aldrig anvandas som tillverkningsunderlag, déremot kan de
anvandas till att planera inkdp och formsittning for produktion. Men sjdlva produktionen méaste ske efter
godkéanda tillverkningsritningar.

Godkanda tillverkningsritningar granskas genom att man noggrant gar igenom dem for att sakerstalla sig att
de uppgifter som krévs for planering av produktionen och tillverkning finns angivna.

v' Forutom ovanstdende krav kan det i vissa fall ocksd kréavas mer detaljerade uppgifter om bl.a
betongens sammanséttning, t.ex. cementtyp och cementklass, konsistens, miljoklass, maximal stenstorlek
eller annan egenskap hos ballasten.

v/ Betr&ffande armeringen anges uppgift om typ, hallfasthetsegenskaper och eventuella
forankringsanordningar och annat som kan erfordrasi speciellafall.

v Uppgift om erforderliga egenskaper hos dvrigamaterial somingar i konstruktionen.

v Uppgift om tjocklek for téckande betongskikt (basmétt och toleranser)

v Uppgift om toleranser for sadana matt dar avvikelser har vasentlig betydelse for konstruktionens
barférméaga eller funktion.

v" Uppgift om formar, gjutning, montering, pallning, montagesvetsning o.d.

v Héanvisningar till aktuella armeringsforteckningar och kontrollplaner.

v Uppgifter omtid for lyft ur form eller speciell hallfasthet fore leverans. Tex. valvbroar.

Dérefter far objektet ett objektnummer och objektet sammanstélls pa ett objektblad. Dar noteras bl. a
littera, antal, 18ngd, hojd, bredd, yta, vikt, betongkvalité och betongméngd per element. | vissafal ifyllesen
spec. for ingjutningsgods dér typ och antal angivits for att sedan 18mnas till verkstaden for tillverkning,
likasa vad géller montagegods. Montagegods spec. medfdljer godset till arbetsplatsen.

Angaende virkestorkar sa finns det speciella blanketter for ingjutningsgods och montagegods.
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr3
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststélld:

PRODUKTIONSBEREDNING

| varat fall sdingdr produktionsberedningen infor ett nytt objekt i mottagningskontrollen av ritningar. (Se
rutinbeskrivning Bilaga 3.1.2-2)

Nar ritning delgivits produktionsledaren granskas den noggrant for att sékerstélla sig om att de uppgifter
som krévs for planering och tillverkning finns angivna samt att material for produktion finnsi lager.

Objektet sammanstélls pa ett objektblad, dar anges bl a det objektnummer som objektet tilldelats. Dar
noteras ocksa littera, antal, langd, hojd, bredd, yta, vikt, betongkvalité och betongmangd per element. |
vissa fall ifylles en spec. for ingjutningsgods (se Bilaga P-5) dér typ och antal angivits, for att sedan [amnas
till verkstaden for tillverkning, likasa vad galler montagegods (samma bilaga anvandes).

Ovanstdende blanketter samlas i en objektparm som forvaras i adm. Kontoret, dar dven ordererkdnnande
och alt férutom ritningarna som hor till objeket sammanstélls. Ansvarig produktionsledare eller av honom
utsedd person ansvarar for att objektpdrmen uppdateras fortl6pande allt eftersom nédvandigt.

| samband med produktionsstarten av ett nytt objekt gar Ansvarig produktionsledare igenom
tillverkningsritningarna tillsammans med berdrda medarbetare. Allt for att sékerstélla sig att rétt utrustning
anvands, att tillampliga krav uppfylls sd att de férdiga elementens egenskaper inte dventyras.
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DELGIVNING HALLFASTHETS- OCH MILJOKRAV PA RITNING TILL
PRODUKTION

Denna rutin beskriver hur hdllfasthets- och miljoklasskrav pa ritning Gverfors till krav pa betongrecept,
tackskikt och hardningsmetod i produktionen.

| samband med ritningsgranskningen (se Bilaga 3.1.2-2) noteras betongkvalitén p& objektbladet. Detta
objektblad anvands bl.a. utav blandarmaskinisten for att han ska blanda rétt betongkvalité och betongmangd
efter bestéllning (se Bilaga P-4)

| samband med produktionsstarten av eft nytt objekt gér Ansvarig produktionsedare igenom
tillverkningsritningarna tillsammans med ber6rda medarbetare, dar bl.a. stor vikt laggs pa tackskikt och
hardningsmetod.
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MOTTAGNING, HANTERING AV DELMATERIAL OCH BETONGTILLSATSER

For att minimera risken att levererat delmaterial g stdmmer dverens med gjord bestélining skall Ansvarig
produktionsledare eller av honom utsedd person granska leveransen.

Forteckning éver underleverantérer, se Bilaga P-15
M ottagningskontrollen sker enligt foljande:
v Okulér besiktning av delmaterialen
v Overrensstammelse med foljesedel, exempelvis antal,
volym, kvalité, kontrollstatus, samt i erforderliga fall
kontrollintyg.

Om fel uppdagas tas kontakt med leveranttren, varan skickasi retur och eventuell avvikelserapport skrivs.

Om fel upptécks efter det att materialet lossats meddelas Ansvarig produktionsledare omedelbart for vidare
instruktioner.

v Se till att levererat material, fore eller efter lossning
(beroende p& material) placeras i rétt silo, ficka, behdllare
eller dylikt.

DAREFTER HANTERAS MATERIALET EFTER TILLVERKARENS INSTRUKTIONER VAD AVSER
ANVANDNING, LAGRING OCH HALSORISKER!

Delmaterial som inte & certifierade, typgodkénda eller tillverkningskontrollerade skall kontrolleras och
provas av féretaget.

VID GODKAND LEVERANS AV DELMATERIAL SIGNERAS FOLJESEDEL OCH PLACERAS |
” MOTTAGNINGSKONTROLL” -PARMEN.




KVALITETSMANUAL

= BILAGA: 3.1.2-6
NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:1
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 3

3.1 Allmant

Datum: 2008-01-14
Faststélld:

ATGARDER NAR DELMATERIAL EJ UPPFYLLER SPECIFICERADE KRAV

1. Kontakta Ansvarig driftsledare, som ansvarar for foljande:

2. Kontakt tas med leverantor.

3. Bedlut om materialet skall returneras, kan anvandas, eventuellt omklassas eller kasseras.

4. Vid omklassning skall dettatydligt mérkas.

5. Vid kassering skall varan markas med rod farg patydlig plats "KASS’, om sd & méjligt.

6. Vidtagna atgarder dokumenteras.

7. Utokad mottagningskontroll en viss period.
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= BILAGA: 3.1.2-7
NORSJO BETONG AB RUTINBESKRIVNING SIDA: 1(1)
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgédva: Nr3

3.1 Allmant

Datum: 2008-01-14
Faststélld:

PRODUKTER TILLHANDAHALLNA AV KUNDEN

Produkter som tillhandahdls av kunden och som skall ingd i leverans av betongelement kontrolleras
gentemot foljesedel av mottagningskontrollen som signerar f6ljesedel.

Dérefter kontrollerar ansvarig produktionsledare eller av honom utsedd person att produkten
Overensstammer med ritning och mérker upp forpackningen med objektnummer och pos-nummer (id-

nummer)

Forvaring sker antingen inomhus eller under tak beroende pa produktens bestandighet.
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BILAGA: 3.1.2-15
NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:1(1)
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 6
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststalld:
SVETSNING

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid gélla svida € annat anges pa ritning.

Allmanna krav

Kompetens,

Behdrighet

Svetsmetoder

Elektroder

Bockning av

kramlor

Forarbeten

Utforande

Efterarbete

Intyg

Kontroll

Sarskild
tillaggskontroll

Svetsforband skall utforas enligt ritning och anvisning.

Svetsare skall ha godkant prov enligt EN 287-1. 1 prov vart annat &r.
Opartiska prover genomférsi tre olika materialkategorier enligt nedan:
= Ett dragprov per &r av varje kategori,

»  svart mot svart

= rostfritt mot svart —om dettatillverkas

a) Halvautomatisk gasmetalIbagsvetsning (MI1G) med massiv trad.
b) Manuell metallbagsvetsning med bel agda el ektroder (MMA)).

Elektroder skall varaav klass E 510D.
Belagda elektroder skall varaav basisk typ, t ex SS 3211-H10.

Om bockningsvinkel > 30 grader skall stangen haen rak del om minst 2@ mellan svetsens
slut och bockens borjan.

Delar som ihopsvetsas 1aggs upp och fixeras sa att de efter svetsning far avsedd form
samt att egenspanningar i mojlig man begransas. Sadan fororening, farg och metallisering
som ogynnsamt paverkar svetskvalitén avldgsnas frén fogyta fore svetsning. Under
forarbete tillses att elektrod och fogyta & torra. Vidare tillses att svetsgas har for
svetsning avsedd renhet.

Ljusbdge f& endast tandas mot yta pa vilken svetstrang skall laggas. Snabb
varmebortledning frén svetsen , t ex vid stor godstjocklek eller vid arbetsstycke med lag
temperatur, hindras genom lamplig &tgard sdsom hgjd arbetstemperatur i omradet
narmast fogen.

Arbetsstycket gors rent frén svetsparlor och slaggrester. Slipning och mejsling utfors sa
att kvalitetsnedsittande defekter sdsom lokal fordjupning, spricka och hardeffekter €
uppstar. Riktning efter svetsning utfors sa att materialets hallfasthet inte forsamras.

Vid laminat-kontrollerat, kontrollera att intyg finns.

Utfores enligt Alpstens. Okulé&rt stickprov och ett forstérande bockprov.
Vid inkdp ingjutnings- och montagegods se mottagningskontroll, Bilaga 3.1.2-5.

En sarskild tillaggskontrollplan uppréttas dér svetsarbete inte &r av rutinkaraktar.

Utover opartisk provning enligt ovan uttages prover av BBC vid besok.
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PREFAB 3  TILLVERKNING Utgéva: Nr5
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststélld:

BETONGSTATION

ARMERING

INTERN TRANSPORT
AV BETONG
GJUTBORD

FORMAR

VIBRATORUTRUSTNING

FUKTHARDNING

UTLASTNING/UTELAGER

FUKTHARDNING BBK 04

PRODUKTIONSUTRUSTNING

Ar klassad for kontrollbetong, klass .

Mottages och lagras i armeringsstéll under tak.
Det mesta av armeringen klipps och bockasi en separat armeringsverkstad.

Sker med conveierbanactill mottagningsficka, dér den tappasi en bask och kores
med traverstill gjutstallet.

Tio stycken bord i stél varav fyra stycken &r férsedda med fasta formvibratorer
samt 6 stycken &r specialbord.

Stalformar och traformar for gjutbord.
Specialformar i tra och stal.

Vibrobalk, stavvibratorer i olika dimensioner och formvibratorer.

Manuell vattenbegjutning
Hérdning Se bilaga 3.1.2-23

Efter hardning transporteras elementen med vagnar till en portal kran utomhus.

Allaexp. klassen utom XO XCI skall vattenbegjutas till 50% av den specifierade
SluthdlIfastheten uppnétts (Kan &ven vattackas med mattor) (Ej membran)
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 7
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststélld:

TILLVERKNING AV VAGGELEMENT

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid galla svida € annat anges pa ritning.

Form
Formolja

Ytretarder

Armeringsnét
Ovrig armering

Frilaggning
Téckande
betongskikt
Betong

Isolering

Forbindel se-
Stegar

I ngjutningsgods

Gjutning/
Bearbetning

Efterbehandling
Avformning

Slutjustering/
markning

Skador/fel paformar skall atgardas fore formsttning.
Formolja skall péforasi ett tunt skikt. Overflodig formolja avldgsnas med trasa.

Vattenbaserad Ruggasol typ A och AS+100. Ruggasol A anvands fér frildggning av
stenstorlek 5-8 mm. Ruggasol AS+100 anvands till stenstorlek 8-16 mm. Ruggasolen
appliceras med roller s jamt som mgjligt. Ytretardern maste torka ordentligt innan
frildggning l&ggs ut i formen.

Armeringsnét enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Kantarmering, vanligen BS00BT om € annat anges pa ritning. Kantarmering placeras
dessutom runt eventuella fonster, dorrar, ursparingar mm eller dar extra armering kravs.
Dimension enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Enligt ritning.  Frilaggning skall fordelas sa jamt som mgjligt. Obs! Undvik att vidrora
formbotten med verktyg.

Enligt ritning.

Utforandeklass |. Hallfasthetsklass C30/37 om g annat anges pa ritning.

Tjocklek enligt ritning.

Fabrikat Dorocell cellplast, Gullfiber betongelementskiva 320-00, Rockwool 320-00T24
betong-

elementskiva. Rockwool ekoprim byggskiva 933-00.

Samtlig isolering & VIM-kontrollerad.

Rostfri SIS 2340 @ 4,5 mm. Placerasi elementets hojdriktning. Steghdjden skall vara 40
mm hogre an tjockleken pa isoleringen. | vissa objekt anvands membranankare och
rostfria byglar.

Allt ingjutningsgods skall vara grundmalat om € annat angivits. Géller ¢ galvat och
rostfritt. Ingjutningsgodset skall forankras sa att det € rubbas ur lage vid gjutningen.
Detta skall kontrolleras under gjutningen. Tackskikt pa kramlor enligt ritning. Lyftoglor
placeras enligt ritning.

Vid tippning av betong bor inte fallhdjden éverstiga 40 cm. Vibrering gors av varje skikt.
Overytan dras av med rivbréada och stélgléttas om g annat anges pa tillverkningsritning.

Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Far sketidigast efter 12 timmar.

Gjutskdgg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengdres. Mérkning av
elementen

sker innan transport till lager. Mérkbrickan skall vara ifylld med alla data, i och med att
markbrickan signeras sa & elementet godkant for leverans.Ej godkanda element mérkes
med "KASS’ paval synlig plats.
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Faststélld:

Hantering/
Lagring

Slutkontroll/
Signering

forts. Tillverkning av Vaggel ement.

Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn. Elementen férvaras
stdende i speciella stéll. Pallning sker rakt under lyftoglor. Elementen f&r ¢ levereras
forran 70% av erforderlig héllfasthet uppnétts, enl.. hdllfasthetsdiagram.

Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - féardig produkt.

Dér anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt villka krav som
skall vara uppfyllda for att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven
godkanns genom signering i kontrolljournal - fardig produkt och pa markbricka.

Om produkten inte fyller kraven skall f6ljande dtgarder vidtagas:
Notering i journal om: datum, objekt, littera, typ av fel
Produktionschefen underréttas.

Produktionschef och Ansv. produktionsledare avgor vilka &garder som skall vidtagas.
Vid fel som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktéren som beslutar. Alla vidtagna
&tgérder noteras i journal. Godkannande av dtgardade fel, sker av Prod. Chef €. Ansv.
Prod.ledare genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten € uppfyller kraven mérks den med "KASS’ i rod farg och kasseras.
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Faststalld:

TILLVERKNING AV BJALKLAG OCH TAK

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid galla savida € annat anges pa ritning.

Form
Formolja

Armeringsnét
Ovrig armering

Téackande
betongskikt

Betong

I ngjutningsgods

Gjutning/
Bearbetning

Efterbehandling
Avformning
Slutjustering
Slutkontroll/

Markning/
Signering

Hantering/
Lagring

Skador/fel paformar skall atgardas fore formsttning.
Formolja skall péforasi ett tunt skikt. Overflodig formolja avldgsnas med trasa.

Armeringsnét enligt ritning. Skarvning se Bilaga P-3.

B500BT om € annat anges pa ritning. Rétt effektiv hojd pd armeringen kraver exakt
tackskiktsmatt, (tillrackligt antal distanser). Exakta langder pa armering mot kortsidor for
upplagen underléttar. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Enligt ritning.

Utforandeklass |. Hallfasthetsklass enligt konstruktions ritning, konsistens Trdg, om €
annat anges paritning.

Allt ingjutningsgods skall vara grundmdlat. Galler ¢ galvat och rostfritt.
Ingjutningsgodset skall forankras sa att det g rubbas ur lage vid gjutningen. Detta skall
kontrolleras under gjutningen. Tackskikt pa kramlor enligt ritning. Lyft placeras enligt
ritning.

Vid tippning av betong bor inte fallhdjden éverstiga40 cm. Vibrering gors av varje skikt.
Overytan dras av med rivbréda och stélgléttas om € annat anges patillverkningsritning.

Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Far sketidigast efter 12 timmar (risk for nedbdjning).
Gjutskéagg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengores.

Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - féardig produkt.

Dér anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
skall vara uppfylldafor att produkten skall godkdnnas. Produkt som fyller kraven
godkanns genom signering i kontrolljournal - fardig produkt och p& markbricka.

Om produkten inte fyller kraven skall f6ljande atgarder vidtagas

* Notering i journal om: datum, objekt, littera, typ av fel.

* Produktionschefen underréttas.

Produktionschef och Ansv.produktionsledare avgor vilka atgéarder som skall vidtagas. Vid
fel som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktéren som beslutar. Alla vidtagna
atgarder noteras i journal. Godkéannande av dtgardade fel, sker av Prod.chef el. Ansv.
Prod.ledare genom signering i kontrolljournal - férdig produkt.

Om produkten ¢ uppfyller kraven mérks den med "KASS’ i rod farg och kasseras.

Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn.

Elementen forvaras liggande eller stdende i speciella stall. Pallning sker rakt under
lyftoglor. Elementen far g levereras forran 70 % av erforderlig hdllfasthet uppnétts, enl.
hallfasthetsdiagram.
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TILLVERKNING AV PELARE OCH SLAKARMERADE BALKAR
Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid galla savida € annat anges pa ritning.

Form Skador/fel paformar skall dtgardas fore formsattning.
Formolja Formoljaskall paférasi ett tunt skikt. Overflodig formolja avlgsnas med trasa.

Langsgdende  B500BT om € annat anges pa ritning. Dimension enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga
armering P-3.

Byglar B500BT @8, om g annat anges pa ritning. Minsta bockningsradie enl. Bilaga P3.Avstand
mellan byglar far vid enstaka fall avvika fran angivet c/c max 0,2 x c/c

Tackande Tackskikt till armering anges pa ritningen

betongskikt . Armeringen skall distanseras fran form sd att tackskiktet blir det som anges paritning.

I ngjutnings- Allt ingjutningsgods skall vara grundmdlat. (Géller ¢ galvat och rostfritt).

I ngjutningsgods gods skall forankras sa att det € rubbas ur 1age vid gjutning. Kramlor skall

placeras s att

tackskiktet minst blir 15 mm eller 1,5 x @. Under gjutning skall det kontrolleras sa att
ingjutningsgodset € rubbas ur lage. Lyft placeras pa 1/5 av |angden frén dnde om g annat
anges paritning.

Betong Utforandeklass |. Betongkvalite enligt ritning.

Gjutning Vid tippning av betong bor inte fallhdjden éverstiga 40 cm. Formen fyllsi flera skikt och
vibreras var for sig. Overytan dras av med rivbrada och stélgléttas, om g annat anges pa
ritning.

Efterbehandling Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Avformning Avformning far ske tidigast 12 timmar efter gjutning.

Slutjustering Ev gjutskdgg avldgsnas. Ursparingar mm tas bort. Ingjutningspldtar rengores, ev.
béttringsmalas.

Slutkontroll/ Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - férdig produkt.
Maérkning/ Dér anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
Signering skall vara uppfylldafér att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven

godkanns genom signeringi kontrolljournal - fardig produkt och pa mérkbricka. Om
produkten inte fyller kraven skall foljande &tgarder vidtagas:

= Noteringi journal om: datum, objekt, littera, typ av fel.

= Produktionschefen underréttas.

Produktionschef och Ansv. produktionsledare avgor vilka &gérder som skall vidtagas.
Vid fel som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktoren som beslutar. Alla vidtagna
atgarder noteras i journal. Godkannande av &tgardade fel, sker av Prod.chef el. Ansv.
Prod. ledare genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten g uppfyller kraven mérks den med "KASS’ i rod farg och kasseras.

Hantering Elementen transporteras pa vagn till utomhuslager.

Lagring Pallning pelare: sker under lyftoglor om € annat anges pa ritning. Pallning balk: 0,2
meter fran balkénde om inget annat angetts pa ritning. Elementen far g levereras forrén
70 % av erforderlig hallfasthet uppnétts, enl. hallfasthetsdiagram
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TILLVERKNING AV BALKONGPLATTOR
Dessa kvalitets- och utféranderegler skall alltid galla savida € annat anges pa ritning.

Form Skador/fel paformar skall dtgardas fore formsattning.

Formolja Formoljastrykes pdi ett tunt skikt. Overflédig formolja avldgsnas med trasa.

Armering B500BT. Dimension enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Tackande Enligt ritning.

betongskikt

Betong Utforandeklass |. Hallfasthetsklass C32/40, konsistens Trdg, Lufhaltskrav min 5,5 % eller

enligt frystest, vct max 0,45, om € annat anges pa ritning.

Ingjutningsgods Allt ingjutningsgods skall vara grundmalat. (Géler € galvat och rostfritt)
Ingjutningsgodset skall forankras sa att det g rubbas ur lage vid gjutningen. Detta skall
kontrolleras under gjutningen. Tackskikt pa kramlor enligt ritning. Lyft placeras enligt
ritning.

Gjutning/ Vid tippning av betong bor inte fallhdjden dverstiga 40 cm. Vibrering gors av varje skikt.
Bearbetning Overytan dras av med rivbréda om € annat anges pa ritning.

Efterbehandling Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Avformning Far sketidigast efter 12 timmar.

Slutjustering Gjutskéagg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengores.

Slutkontroll/ Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - fardig produkt.
Markning/ Dér anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
Signering skall vara uppfylldafor att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven

godkanns genom signering i kontrolljournal - fardig produkt och pa mérkbricka.

Om produkten inte fyller kraven skall féljande 8tgarder vidtagas:

= Noteringi journal om: datum, objekt, littera, typ av fel

»  Produktionschefen underréttas.
Produktionschef och Ansv. produktionsledare avgor vilka agarder som skall vidtagas.
Vid fel som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktoren som beslutar. Alla vidtagna
atgarder noteras i journal. Godkannande av atgardade fel, sker av Prod.chef €. Ansv.
Prod.ledare genom signering i kontrolljournal - férdig produkt.

Om produkten € uppfyller kraven mérks den med "KASS’ i rod farg och kasseras.
Hantering/ Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn. Elementen forvaras

Lagring stdende eller liggande. Pallning utfors enligt ritning. Elementen fér & levereras forran 70
% av erforderlig héllfasthet uppnétts, enl. hallfasthetsdiagram.




. KVALITETSMANUAL 210
NORSJO BETONG AB INSTRUKTION glléﬁi?i)&l'z -
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 8
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststalld:

Form
Formolja
Armeringsnét
Owrig armering

Tackande
betongskikt

Betong

I ngjutningsgods

Gjutning/
Bearbetning

Efterbehandling
Avformning
Slutjustering
Slutkontroll/

Markning/
Signering

Hantering/
Lagring

TILLVERKNING AV VINKELSTOD
Vinkelstéden (L-st6d) serietillverkas.

Skador/fel paformar skall atgardas fore formsattning.

Formoljastryks pdi ett tunt skikt. Overflodig formolja avldgsnas med trasa.
Armeringsnét NPs50 5.150 enligt ritning. Skarvning se Bilaga P-3.

Bockade stanger BS00BT och 10 mm enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Enligt ritning.

Utforandeklass |. Hallfasthetsklass C30/37, konsistens Trdg, riktvarde lufthalt 5,5 %.

Allt ingjutningsgods skall vara grundmdlat. Géler ¢ gavat och rostfritt.
Ingjutningsgodset skall forankras s att det € rubbas ur 1age vid gjutningen. Detta skall
kontrolleras under gjutningen. Tackskikt p& kramlor enligt ritning. Lyft placeras enligt
ritning.

Vid tippning av betong bor inte fallhéjden dverstiga 40 cm. Vibrering gors av varje skikt.
Overytan dras av med rivbréda och stélgléttas for att sedan borstas,

Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Fér sketidigast efter 12 timmar.
Gjutskagg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengors.

Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - fardig produkt.

Dér anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
skall vara uppfylldafor att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven
godkénns genom signering i kontrolljournal - férdig produkt samt stdmplas med
fabriksstémpel.

Om produkten inte fyller kraven skall f6ljande tgérder vidtagas

= Noteringi journal om: datum, objekt, littera, typ av fel

»  Produktionschefen underréttas.

Produktionschef och Ansv. produktionsledare avgor vilka atgarder som skall vidtagas.
Vid fel som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktoren som beslutar. Alla vidtagna
atgarder noteras i journal. Godkéannande av dtgardade fel, sker av Prod.chef el. Ansv.
Prod. ledare genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten g uppfyller kraven mérks den med "KASS’ i rod farg och kasseras.
Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn.

Pallning sker rakt under lyftoglor. Elementen far € levereras forran 70 % av erforderlig
héllfasthet uppnatts, enl. hallfasthetsdiagram.
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NORSJO BETONG AB INSTRUKTION glléﬁi?i)&l'z “
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 3
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststalld:

TILLVERKNING AV VALVBRO
Valvbro kan serietillverkas.
Valvbroar stérre &n 2m tillverkas enligt kontrollplan broelement

Form Skador/fel paformar skall atgardas fore formsattning.
Formolja Formolja stryks pdi ett tunt skikt. Overflodig formolja avlégsnas med trasa.
Armering Armering tillverkas enligt godganda ritningar pa respektive valvbro typ. Skarvning enligt

Bilaga P-3. Armeringen fortillverkas i armeringsverkstan.
Betongdistanser maste anvandas.

Tackande Enligt ritning 25+10=35mm.
betongskikt D& Bronorm galler maste betongdistanser anvandas.
Betong Utférandeklass |. Hallfasthetsklass C35/45 Anlaggningsbetong, konsistens SK B-betong,

riktvérde lufthalt min 4,5%
Forprovning frystest vid tillverkning av valvbro enl. Bronorm.

Ingjutningsgods Allt ingjutningsgods &r rostfri. Ingjutningsgodset skall forankras sd att det g rubbas ur
l&ge vid gjutningen. Detta skall kontrolleras under gjutningen. Lyft placeras enligt
ritning.

Gjutning/ Vid tippning av betong bor inte fallhdjden dverstiga 40 cm.
Bearbetning OBS! Ej for snabb fylining av formen.

Efterbehandling Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Avformning Far sketidigast efter 12 timmar.
Slutjustering Gjutskégg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengores.

Slutkontroll/ Innan leverans skall varje valvbro kontrolleras enligt kontrolljournal - fardig produkt.
Markning Dér anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
skall vara uppfyllda for att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven
godkanns genom signering i kontrolljournal - fardig produkt samt pa markbricka.
Om produkten inte fyller kraven skall f6ljande atgarder vidtagas:
= Noteringi journal om: datum, objekt, littera, typ av fel.
= Produktionschefen underréttas.
Produktionschef och Ansv. produktionsledare avgér vilka &tgéarder som skall vidtagas.
Vid fel som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktren som beslutar. Alla vidtagna
atgarder noteras i journal. Godkannande av dtgéardade fel, sker av Prod.chef el. Ansv.
Prod. ledare genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten & uppfyller kraven mérks den med "KASS’ i rod farg och kasseras.

Hantering/ Lagring av valvbro sker utomhus dit de transporteras med vagn. Pallning sker rakt under
Lagring lyftoglor.
Valvbro fé&r ¢ levereras forran 70 % av eforderlig hdllfasthet uppnétts, enl.
héllfasthetsdiagram. Valvbron far g tackas pa arbetsplats med jord forréan full hallfasthet
har uppnétts.

* Medféljande monteringsgods finns tillverkat och paketerat pa lager.
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INSTRUKTION SIDA:1(2)
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 2
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststalld:
KRAV PA BETONG, EFTERBEHANDLING
KRAV PA Enligt SS 13 70 03 Tabell 5.3.2aoch Tabell F1 SSEN 206-1

BETONG

Exponerings-
klass

Max

vtc
ekv

Beskrivning av
miljo

Exempel pd konstruktioner - anvandningsomraden

1. Ingen risk fér korrosion eller angrepp

X0

||Mycket torr

||Inomhus med mycket 1&g luftfuktighet. | torra uppvarmda lokaler.

2. Korrosion orsakad av karbonatisering

XC1

0,90

Standigt torr
eller standigt
vat.

Inomhus med Iag luftfuktighet. Standigt under lagsta lagvattenyta. Enbart
kortvariga perioder av forhojd relativ luftfuktighet. Badrum i lagenheter. Vissa
industri- och butikslokaler med verksamhet som kraver fukt. Yttertak, oversida.
Brogrundlaggningar. Betongtunnelns utsida.

XC2

0,60

Vat, sallan torr.

Utsatta for lAngvarig kontakt med vatten.
Manga grundlaggningar.

XC3

0,55

Mattligt fuktigt.

Grundlaggningar med ibland ensidigt vattentryck.
Betongkonstruktioner utomhus

= med ytor skyddade mot nederbord.

« oskyddade mot fukt.

Betongkonstruktioner inomhus

« med mattlig eller hog luftfuktighet

= i oisolerad byggnad

Torpargrund, fasader, pelare, undersida yttertak, balkongplattor,
loftgdngar, restaurangkok, livsmedels & processindustri,
spannmalssilo, badhus -vissa delar, brobaneplatta -undersida,
betongtunnlar -insida, parkeringsdack/bjélklag (vertikala delar
och undersida), skorstenar (nedre delen).

XC4

0,55

Cykliskt vat och
torr.

Ytor utsatta for kontakt med vatten (se XC2) mellan I&gsta
|18gvattenyta och hogsta hogvattenyta.
Socklar. Underbyggnader p& mark eller i vatten.

3. Korrosion orsakad av

andra klorider &n havsvatten

XD1 0,45 ||Mattligt fuktig. Ytor utsatta for [uftburnaklorider.
Vissa industrilokaler, delar av broar och vagar sominte
befinner sig i vag/tunnelmiljo.

XD2 0,45 ||Vat, sallan torr. | Ytor utsatafor industrivatten innehdlande klorider.
Smbassénger.

XD3 0,40 ||Cykliskt vat och ||Utsatta for tosalter eller kloridlésningar.

torr.

Parkeringsdack, éversida bjalklag i p-hus/garage.
Armerade betongbelédggningar, trappor utomhus.

Vissa industrilokaler, dversida brobana.

Delar av broar/tunnlar som befinner sig i vag/tunnelmiljé.




INSTRUKTION SIDA:2(2)
PREEAB 3 TILLVERKNING Utgdva: Nr 2
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststalld:
Exponerings- Max Beskrivning |[Exempel p& konstruktioner - anvandningsomraden
klass Vitc ekv [|av miljo
4. Korrosion orsakad av klorider fran havsvatten
XS1 0,45 Salthaltig Iuft ej Utomhuskonstruktioner i kustnara lage med havsvatten.
direktkontakt med Delar av broar som inte hanfors till XS3
havsvatten.
XS2 0,45 Standigt under Delar av marina konstruktioner.
vatten. Delar av vagtunnlar.
Delar av broar som inte hanfors till XS3
XS3 0,40 Tidvatten, skvalp, Delar av marina konstruktioner.
stankzon. Delar av broar som befinner sig i marin miljé.
Delar av vagtunnlar.
5. Angrepp av frysning/upptining med eller utan Kklorider
XF1 0,60 Mattligt vattenutsatt | Vertikala ytor utsatta for regn eller frysning. Utomhus med
utan tosalter. storre lutning an 30 grader.
Fasader, inomhus i oisolerade byggnader, utrymningsvagar
samt uppvarmda och ventilerade sidoutrymmen i vagtunnlar.
XF2 0,45 Mattligt vattenutsatt | Vertikala ytor utsatta for frysning.
med tdsalter. Delar av broar under mark. Ovrigt trafikutrymme i vagtunnlar.
XF3 0,55 Mycket vattenutsatt Horisontella ytor utsatta fér regn och frysning. Utomhus med
utan tosalter. mindre lutning an 30 grader. Konstr. i sétvatten med/utan
ensidigt vattentryck eller utsatta for stank/skvalp.
Vattenbassanger utomhus, balkong/loftgangar utan risk for
saltning, dammkonstruktioner, delar av broar som inte
befinner sig i vagmiljo.
XF4 0,45 Mycket vattenutsatt |[[Ytor direkt utsatta for stadnk av avisningsmedel eller skvalpzon
med tdsalter. i saltvatten med frysning.
Parkeringsdack och bjalklag i P-hus utomhus. Garageinfarter,
markbetong, betongbeldggningar, trappor/ramper utomhus,
avisade loftgangar, golv i virkestorkar, 6veryta brobana, delar
av broar/vagtunnlar som befinner sig i vagmiljo
6. Kemiskt angrep
XAl 0,50 Obetydligt kemiskt Vissa delar av lantbruks- och industribyggnader
angripande.
XA2 0,45 Mattligt kemiskt Konstruktioner i aggresiv mark eller grundvattenmiljd. Vissa delar av lanbruks-
angripande. och industribyggnader, skorstenar, (6vre delen) virkestorkar,
ventilationsutrymme for avgasluft i vagtunnlar
XA3 0,40 Starkt kemiskt Vissa delar av lantbruks- och industribyggnader, industrispillvattenanlaggningar.
angripande. Konstruktioner utsatta for gddningsdmnen, skorstenar (6vre delar)
HARDNING Enligt BBK 04 avsnitt 8.5.4.

Hérdning enligt SS-ENV 13670-1 Betongarbeten.

Punkt 2. Hardmetoder skall astadkomma liten avdunstning fran betongytan eller halla ytan konstant vét.
Punkt 5 Minsta hérdningstid skall minst vara 12 timmar. —Betong som skall anvandas i andra klasser &n X0
eller XC1 skall hérdas till betongytans hdllfasthet har uppndtt minst 50% av den specificerade
tryckhallfastheten.

HALLFASTHETSDIAGRAM seforteckningar, journaler, blanketter mm flik 9.
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NORSJO BETONG AB RUTINBESKRIVNING gILL)/A\:Gﬁif'LZ “
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr2
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststélld:

PRODUKTIDENTIFIKATION OCH SPARBARHET
Alla betongelementprodukter som tillverkas forses med littra och tillverkningsdatum (se 4.1.6 Méarkning)

Tillverknings- och dagjournaler férses med uppgifter om betongkvalité som kan hénvisastill anvant
grundrecept, tillverkningsmetoder, hardning. hantering och lagring dér varendatillverkat objekt ingdr.

For bestémmande utav mognadsgrad finns for aktuella betongkvalitéer karakteristiska
hélIfasthetsutvecklingskurvor uppréttade. Dessutom sker fortl Gpande héllfasthetsprovning som kan hanforas
till tillverkade objekt.

Egentillverkat ingjutningsgods som ingdr i objekten tillverkas av svetsare med kompetens. Detta gods
underkastas bade egen-kontroll och opartiska prov.

Inkdpt gods kdps in fran leverantorer som kan redovisa kvalitétsintyg.

Dokument Over delmateria arkiveras.
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NORSJO BETONG AB RUTINBESKRIVNING gILL)/A\:Gﬁif'LZ ®
PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr3
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststélld:

HANTERING, FORVARING, PACKNING, SKYDD OCH LEVERANS

Elementen tillverkas med lyftanordningar som &r dimensionerade med flerfaldig sékerhet. Betongkvalité
och hardningstider fére lyftning ur formar &r tilltaget med marginal.

Vid tidpunkt for avformning tillses att golvytor runt form &r avstidade. Likasa att verktyg eller formdetaljer
inte & kvarlamnade pa el ementen.
Traversforaren skall placera sig s att han, hon kan 6verblicka lyftet.

OBS! Att vistas eller arbeta under héngande element utan att bockar eller andra
sékerhetsanordningar anvands &r forbjudet.

Vid placering utav elementet pa transportvagnar eller i elementstéll skall elementen ”pallas’. Pallning sker
vanligtvis under lyftbyglar eller enligt ritning. Ibland kan dven pallning behovas frén sidor pga”tipp” -risk.
Mellanldgg och klossar som anvands, maste vara av tillracklig langd och bredd. Dessutom méste de vara
hela och raka for att undvika hanteringsskador pé elementen.

Elementen hardas enligt Bilaga 3.1.2-23.

Fore transport till lagerplats utomhus férses alla element med littra och angivande av vikter. Detta &r viktigt
for att man ska undvika felaktig hantering och anvanda rétt dimensionerade lyftverktyg.

Placering utav elementen sker i speciella stéll for element och bjalklag. For plattor som lagras liggande
finns utlagda balkar som &r plana och véa avvégda.

Vid trimning av element anvands en speciell "trim”-stallning, speciellt tillverkad for detta andamal.

Element tillverkade med speciell utformning, t ex runda eller bojda element, kan under lagringstid méasta
forses med stemp for att inte deformeras.

Vid utlastning pa transportfordon anvands en ”last-lista’ som &r framstélld av montoren. Vikterna pa denna
lista & hamtade frén det objekt-blad som sammanstélls vid mottagningskontrollen utav ritningar. Se Bilaga
P-4.

Denna lastlista anvands for att undvika felaktig placering utav elementen pa fordonen.

Pallning pafordon sker pa samma sétt som vid lagring.

Fraktfirmorna tillhandahaller bockar som placeras pafordon for transport av stdende element.
Vid leverans frén lagergérd under vintertid maste man pga. ishildning pa elementen hélla detta under
uppsikt da det finns risk for lastforskjutningar. 1sen kan ocksa bidratill monteringsvarigheter.

Vid uppenbara risker maste elementen tinas av fore leverans.

Under vintertid okar &ven riskerna for utlastaren. Kyla och sno bidrar till att storre forsiktighet maste iakttas
vid kl&ttring pa stegar och element.

Utlastningstiden far g vara sa kort tilltagen att sikerheten dérigenom aventyras!
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 2
3.1 Allmant Datum: 2008-01-14
Faststalld:

HANTERING - UTLASTNING FRAN LAGER

Vid utlastning frén lagergérd anvands vanligen en i forvag utskriven lastlista dar matt och vikter finns
angivna.

Det & i mangafall besvarligt att fran denna monteringsordning klara bredder och hojder samt axeltryck och
totalvikter for fordonen.
Vid breda, hoga eller tunga element kontaktas alltid fraktare och chaufforer i tid sa att rétt bilar kommer.

Vid lastning tillses att flak och upplagsbockar & rena fran skrép och is, dven elementens undersidor
rengores vid behov. Upplagen placeras si att elementen g skadas eller knacks vilket det &r stor risk for vid
transport av liggande element. Elementen maste placeras rétt pa bil med avseende pd métt och vikt och s3
att elementen kan forankras pa rétt satt.

All lastning sker i samarbete med foraren.

Né&gra viktiga detaljer att tanka pa for sakerheten:

v' Lyftverktygen skatrots kyla och is apteras ratt

v' Fallande, glidande upplagsbockar

v' Klamrisker

v Ishildning, halka

v Stark blast kan stallatill med problem

v' Hoga hojder

v' Trots belysning kan morka falt finnas/se upp for
utstick. stal

v Utlastningsplan och kranrdls hélles rena fran skrap,

sno ochis.
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KVALITETSMANUAL
RUTINBESKRIVNING

BILAGA: 3.1.2-29
SIDA: 1(1)

PREFAB

3 TILLVERKNING
3.1 Allmant

Utgéva: Nr2
Datum: 2008-01-14
Faststélld:

HANDLAGGNING AV REKLAMATIONER

En reklamation kan aberopas fran det att montaget har startat tills det att garantitiden tar slut, savida inga

andra dverenskommelser &gt rum.

Betydelsen av " vasentlig reklamation” aligger kund da véran policy &r att varje kund skall vara ngjd.

Ansvarig for att reklamationen handlaggs & VD, som ocksa & sdjare vilket innebér att kunden haller
kontakt med en och samma person helatiden.

Reklamationshlanketten (se Bilaga P-14) innehdller f6ljande punkter,

Faststélla orsak och omfattning

Vem & ansvarig for reklamationen

Hur skall bristerna étgardas

Vem skall dtgérda bristerna

Hur skall kostnader fordelas
Tillsammans med kund och eller eventuell

underentreprenad faststélla tidpunkt for atgard
e Foljaupp att beslutade och genomforda dtgarder
avhjalpte pdpekade brister
o Tillse att dessa brister € upprepas genom
information till berérda parter
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RUTINBESKRIVNING SIDA: 1(1)
PREFAB 4 KONTROLL OCH PROVNING Utgéva: Nr2
4.1.4 Kriterier for dverrensstammel se Datum: 2008-01-14
Faststalld:

BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER

Denna rutin finns till for att sékerstélla att betongelement som inte dverensstdmmer med géllande krav
forhindras att oavsiktligt kommartill ursprungligt avsedd anvéndning.

v

v

Identifiering, utvardering, vidare hantering av avvikande produkt, information till berérda och
dokumentation av atgardernaoch av produktens tillstand.

Skriftlig dispens skall erhdllas fran bestéllare om element som inte Gverensstammer med géllande
krav skall levereras. Avviker elementets egenskaper fran krav i myndighetsregler, skall
myndighetens medgivande inhdmtas genom kunden.

For element som pa vérat ansvar nedklassas for anvandning vid lagre last eller lindrigare
miljoklass &n det ursprungligen tillverkades for, skall verifieras att det har betryggande egenskaper
for anvandningen, fore frisl8ppandet for leverans.

Undermdliga produkter kasseras, varvid utférd kontrollmarkning enligt 4.1.6 skall forstoras med
overstrykning och markas med "KASS’ i rod farg pa va synlig plats den om produkterna
omedelbart kasseras.

Verifiering skall dokumenteras, och produkten skall mérkas for att uppfylla kraven Produktidentifikation
och spérbarhet, se Bilaga 3.1.2-24 samt 4.1.2 Kontroll och provningsstatus.

Ansvarig for att behandling av avvikande produkter genomfors korrekt & ansvarig produktionsledare eller
av honom utsedd person.




KVALITETSMANUAL

- BILAGA: 4.1.4-2
NORSJO BETONG AB RUTINBESKRIVNING SIDA: 1(1)
PREFAB 4  KONTROLL OCH PROVNING Utgédva: Nr4

4.1.4 Kriterier for dverrensstammel se

Datum: 2008-01-14
Faststélld:

GENOMFORANDE AV KORRIGERANDE ATGARDER

Pa basis av bl.a. ogiltiga avvikelser enligt ritning eller BKR-2003 och BBK 04 och reklamationer skall det
faststallas och vidtagas korrigerande atgérder sa att orsaken till avvikelsen avhjéps pa ett varaktigt Sét.

En uppfoljning skall ske av att dtgarder vidtagits och haft avsedd verkan.

Ansvarig produktionsledare eller av honom utsedd person ansvarar for att en utredning genomfors samt att

utredningen uppfoljs.
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