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1 LEDNINGENS ANSVAR

1.1 Kvalitetspolicy

Norsjé Betong hor inte till de stora drakarna. Visst dr vi stora och starka, men pé ett
smidigare sétt. Vi finns dér nédr det behévs en leverantér med lite mindre svéngradie.
Néagon som klarar bade det stora och det lilla, ndgon som vagar lova och har férméagan att
halla. En leverantor med modet och kunnandet for att géra det som fragas efter.

Vi uppfyller de krav som myndigheter och kontrollrad stiller pa ritningar, konstruktion,
kontroll och pa fardiga produkter.

Vi éar certifierade mot CE-mérket som omfattar de anmélda produktomraden som ar

angiva i produktsammanstéllningen.
Dom produkter som saknar harmoniserad europeisk produktstandard &r certifierade

gentemot BBC-market.

Vi stiller inte bara kvalitetskrav pa véra produkter utan dven 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 genvéagar finns vad géller kvalitet. Kvalitén
skall jimforas med vad kunden har forvéntat sig.

Sjélvklart dokumenterar vi bristerna och anvinder resultatet for att informera alla och
eliminera bristerna, produkter som inte uppfyller kraven far inte godkénnas p.g.a. kort
leveranstid eller arffa\n orsak.

VD Magnus Stenmark
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1.2 Organisation, ansvar mm

1.2.1  Organisation

Magnus Stenmark VD
Miljéansvarig
Personalfragor
Séljare

Nina Lundberg FPC — ansvarig
Séljare

Fredrik Norberg Produktionschef
Inkop
Stéllforetrddande FPC — ansvarig

Orjan Eriksson Ekonomiansvarig
Logistik

Sonny Lindfors FPC - ansvarig for betongstation
Ink6p

Sune Persson Forman
Produktionskontroll
Stéllforetradande betongstation

Peder Persson Utlastning

Kristoffer Hugosson Svetsansvarig mekanisk verkstad
Inkop

Viktor Westergren Svetsare

Ovriga medarbetare Elementproduktion

Std-produkter
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1.2.2  Ansvar, befogenheter, uppgifter och genomférda utbildningar

VD Magnus Stenmark

Samordningsansvarig
Ansv. Kontraktsskrivande
Ansv. Montagegods
Séljare

Ink6p

Séljare Nina Lundberg
FPC — ansvarig

Ekonomie Magister
Kurs i avtalsrétt
Betongkurs klass II Betongelementtillverkning

Betongkurs klass I Betongelementtillverkning
Kurs i proportionering av betong

Kurs i tillverkningskontrollerad
frostbestdndig betong

Produktionschef Fredrik Norberg Betongkurs klass II Betongelementtillverkning

InkSp, mottagningskontroll
Stéllf. FPC-ansvarig

Ekonomiansvarig Orjan Eriksson
Logistik
Ansv. ritningsberedning

FPC- ansvarig Betongstation Sonny Lindfors
Ordermottagning

Tillverkning/kontroll betong

Inkdp

Férman Sune Persson
Kontroll Element

Stallf. FPC-ansv./Produktionsansvarig

Stf. FPC-ansv. Betongstationen

Betongkurs klass I Fabriksbetongtillverkning

Betongkurs klass II

Utlastning Peder Persson  Betongkurs klass IT
Svetsare, reparator Kristoffer Hugosson Svetsarprov enl. SS-EN ISO 9606-1
Kurs i visuell kontroll -20
Viktor Westergren Svetsarprov enl. SS-EN ISO 9606-1

Utbildningsplan for personal, se Bilaga 1.2.2—-1

Kurs i visuell kontroll -20
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1.2.3 Ledningens genomgang

Féretagsledningen ska minst en gdng per &r granska och gé igenom systemet for produktionskontroll.
Harvid ska erfarenheterna frén tillimpningen utvérderas, behovet av nya eller reviderade rutiner och
rutinbeskrivningar inventeras samt atgérder for att forbittra kvalitetssystemet sammanstillas.
Dokumentation av sddana genomgangar ska bevaras.

Ansvarig driftsledare ansvarar for att genomgéngar utfors.

Vid genomgéng bor sdrskild vikt liggas vid:

Utviérdering av systemet for produktionskontroll med avseende pa dess lamplighet.
Produkternas 6verenstimmelse

Utredning av icke-Gverensstimmande produkter

Klagomal fran kund med hénsyn till eventuell nddvéndig revidering av produktionskontrollen.
Undersdkning av effekten hos utforda korrigerande tgérder.

Annan relevant information




NORSJO BETONG AB KVALITETSMANUAL %SAN?(I) -

PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 12
3.1 Allmént Datum: 2020~x10-30
Faststilld:

3 TILLVERKNING

3.1 Allmént - Styrning av tillverkningen

Viktiga steg och moment i tillverkningsprocessen som har paverkan pd de firdiga betongelementens
egenskaper skall identifieras. Erforderliga produktionsmetoder, arbetsutfdranden, metoder for hirdning och
efterbehandling, produktionscykler, lagringstider fore leverans mm skall faststillas och dokumenteras.

For viktiga moment vid produktionsberedning och i tillverkningen finns dokumenterade instruktioner for att
vid varje produktionstillfille sdkerstilla att tillverkningsritningar 4r forberedda for produktion, att ritt
utrustning anvénds pa lampligt sitt, att tillimpliga krav uppfylls och att de firdiga elementens avsedda
egenskaper inte dventyras.

Processen redovisas 6versiktligt i ett flodesschema.
3.1.1  Produktinriktning

Vér produktion inriktar sig till produkter sésom fasad- och véiggelement, sockel, bjilklag och tak, pelare och
balkar, balkonger, trapphuselement mm till industri- och bostadshus, enligt betongelement grupp B.

Dock ej férspanda produkter som anvinds vid ldnga spinnvidder.

Dessutom tillverkar vi lagervaror utav vinkelstdd (L-std), valvbroar och plintar.

3.1.2 Flodesschema

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

Nir tillverkningsritningarna anlénder fabriken granskas dom, se Mottagningskontroll for ritningar Bilaga
3.1.2-2 och Produktionsberedning Bilaga 3.1.2-3

Endast Bygghandlingar far anvéndas i produktionen.

Rutinbeskrivning angdende Mottagning och hantering av delmaterial se Bilaga 3.1.2-5 samt instruktioner
for Atgirder nir delmaterial ej uppfyller specificerade krav Bilaga 3.1.2-6.

Rutinbeskrivning 6ver forfarandet av Produkter tillhandah&lina av kund, se Bilaga 3.1.2—7.

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

BETONGSTATIONEN ir klassad for kontrollbetong klass I,

se kvalitetsmanual for Fabriksbetong enligt EN206.

Betongblandaren &r en Wiggert HPGM 2550 f6r blandningar pa upp till 1,5 m3.
All betong tillverkas i denna blandare, dven friliggningsbetong.

Betongen levereras direkt frén blandare till en betongbasker.
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SVETSNING Allt ingjutningsgods kdps in frén extern leverantor.

Vi utfor ingen svetsning av armering, ej heller svetsningar av ror mindre in 75mm.

Innan egen tillverkning far ske ska skriftligt ok frén bestillare erhallas. Godset férvaras i uppmérkta lador
antingen i verkstaden eller inne pa fabriken. Ansvarig for att kontroll och provning utférs ir svetsansvarig.
Tillverkning av montagegods utférs i speciell verkstad. Vi har tvd kompetenta medarbetare med godkinda
svetsarprov enl. SS-EN ISO 9606-1 for bade svart och rostfritt. I verkstaden tillverkas standardprodukter
sdsom kldmbrickor, vinklar for montage

Instruktion Svetsning se Bilaga 3.1.2-15.

VAGG-ELEMENTTILLVERKNING sker generellt pd formbord. Vi har 8st. bord i stdl varav Sst dr
forsedda med fasta vibratorer. (Produktionsutrustning se Bilaga 3.1.2-16)

Man bdrjar med att formsitta efter de utsittningsmétt som géller fér de littera som skall tillverkas enligt
veckoplanen. Sedan armeras, ev. isoleras och gjutes elementet enligt gillande ritning (se
Tillverkningsbeskrivning Bilaga 3.1.2-17) Elementet hérdas enligt Bilaga 3.1.2-23. Efter formrivning
pébdrjas eventuella efterarbeten och dérefter transporteras elementet till lagerplats, se Bilaga 3.1.2-27.

BJALKLAG OCH TAK tillverkas pi de befintliga formbord som 4ven anvinds till
viggelementtillverkningen. Forst sker formsittning efter de utsittningsmatt som giller for det littera som
skall tillverkas efter veckoplanen. Direfter armeras och gjutes elementet enligt gillande ritning (se
Tillverkningsritning Bilaga 3.1.2-18).

Hérdning och efterarbeten, se Viggelementtillverkning.

PELARE OCH SLAKARMERAD BALK tillverkas i en stdlform med faslister av gummi, alternativt
plywood med fas av plast eller gummi beroende pa tillverkningsvolym, serier mm. Lisning av form sker
med stag i 6verkant och underkant. Héga balkar gjutna mot triform forses med extra stag fordelade i
héjdled. Armeringen najas pa bock som sedan kérs ut med vagn till firdig formsatt form. Sedan placeras
ingjutningsgods, ev. pelarfotter, lyft mm enligt ritning, se Tillverkningsbeskrivning Bilaga 3.1.2-19.
Diérefter gjuts pelaren.

Hérdning och efterarbeten, se Vaggelementtillverkning.

BALKONGPLATTOR tillverkas pé véra befintliga bord. Formsittning sker enligt ritning efter de objekt
som ska tillverkas och vanligtvis med olika stélformar. Efter utplacering och kontrollmitning av formarna
inoljas dessa och ingjutningsgods typ rickesinfisten och lyftankare monteras. Direfter iliggs armeringen
som distanseras efter gillande tickskikt som finns angivet pa ritning. Sedan gjuts plattan och vibreras
omsorgsfullt Overytan dras av med en vibrator-balk, dérefter bradrivs den, stalglattas eller rollas beroende
péd kundens 6nskemal, se Tillverkningsbeskrivning Bilaga 3.1.2-20.

Efter hdrdning, 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 stiende. OBS!
Vid liggande lagring maste pallning ske enligt ritningens uppgifter.

L - STOD tillverkas i de vanligaste dimensionerna, dvs. i héjder mellan 500 mm och 1000 mm och dér
langden &r 2000 mm som en standard-produkt. L-stdden tillverkas med specialformar i stal dir héjd och
lingd, samt i vissa fall dven tjocklek kan varieras efter kundens 6nskemal.

Vid tillverkning av stérre element sker formsittning p& vanliga formbord.

Formen monteras och oljas in, armeringen - som vanligtvis r fortillverkad - ldgges i och distanseras.
Direfter monteras eventuellt ingjutningsgods och gjutning sker,

se Tillverkningsbeskrivning Bilaga 3.1.2-21

Ytan pd L-stédet tillverkas som borstad, rollad eller stalglittad.

Hérdning och efterarbetning, se Viggelementtillverkning.
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Valvbro Tillverkas i speciella stalformar. Valvbro, 2 meters, tillverkas i en form som fylls med betong
uppifrdn. Armeringen fortillverkas férdig i armeringsverkstan. Vid tillverkningen oljas formen in darefter
monteras ingjutningsplatar och lyftankare for att till sist ligga i armeringen och distansera. Darefter
monteras inner- och ytterform ihop och lases i gjutlige.

Sjélvkompakterande betong anvénds 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 matt och ytor. Mérkeslappar klistras pa forsedda med littra och
tillverkningsdatum f&re transport till lagerplats. Medfdljande monteringsgods tillverkas i egen verkstad,
paketeras och levereras tillsammans med valvbron.

EFTERBEHANDLING, HANTERING OCH LAGRING.

Efterbehandling utav elementprodukter utfors enligt SS 137005:2018 4.2.1.3 Hérdning.

Instruktioner f6r Krav pa betong, efterbehandling - se Bilaga 3.1.2-23.

For att kunna identifiera och spdra gillande betongkrav och vésentliga egenskaper hos den anvinda
betongen samt mognadsgrad vid leverans, for varje dagligen tillverkad betongkvalité karakteriserad av
héllfasthet eller vet 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.

Sérskilda instruktioner 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 godkénd slutkontroll och nir betongen har uppnatt
leveranshéllfasthet, som om inget anges p4 ritning dr 70% av héllfasthetsvirdet. Viggelement transporteras
oftast stdende p& bockar. Normal max-hgjd pa lass dr ca 3,4 meter varfor vissa element maste transporteras
med specialbyggda fordon.

e  Bjilklag och takplattor transporteras vanligast liggande.
e Balkongplattor transporteras staende eller liggande med mellanligg.
e  Mindre produkter kan transporteras pé pall, som exempelvis vinkelstdd.
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MONTAGE utférs oftast med mobil-kran. Vid litta element kan traktor med pAmonterad kranarm anvindas

eller kranforsedd lastbil.

Fore montagestart avvégs och kontrollmits den platstillverkade grunden, dérefter borras eventuella hal for
dubbar och pallningsbrickor ldggs ut p vilka elementen placeras.

Under monteringsférloppet av viggelement stagas elementen provisoriskt med speciella monteringsstag
som skruvas i ingjutna staghylsor. Thopfogning av elementen sker med bultning eller svetsning av ingjutna
hylsor eller platar men kan ocksa ske genom ihopgjutning. Efter montaget tas stagen bort och byggnaden
fogas och eventuella skador atgérdas.

REKLAMATIONER &ligger VD som i vart fall ocksa ér siljare. En speciell reklamationsblankett (se Bilaga
P-14) ifylles for korrekt uppfoljning.

En kund ldmnas alltid nojd!
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MOTTAGNINGSKONTROLL AV RITNINGAR

Pd en tillverkningsritning for fortillverkade betongprodukter alternativt tillhérande tillverkningshandlingar
ska minst foljande anges:

Bestdimmelser for dimensionering och utférande (t. ex géllande utgdva av EKS)

Betongens hallfasthetsklass

Betongens exponeringsklass

Betongens livsldngdsklass

Matt

Geometriska toleranser for métt. Denna information kan ges via hénvisning till specifika kravdokument
Armering: kvalitet, antal, dimension, bockningsradie och klippldngd (denna information kan anges i
tillhérande tekniska handlingar)

o Tackskiktets basmatt, det vill séga minsta tickande betongskikt plus utférandetolerans for armeringens
placering i formen.

Utforandetolerans tickande betongskikt.

Avformningshéllfasthet och leveranshéllfasthet alternativt montagehallfasthet.
Littera/identifikationsnummer

Vikt

Bestéllaren kan vid behov ange betongens omgivningskategori med avseende pa ASR (El. E2 eller E3 i
bilaga Q i SS 137003:2015.

Ingjutningsgods

o Lyft/lyftsétt

e Ytor/ytojimnhetskrav

Tillverkningsritningar skall vara forsedda med namn av den person som ansvarar for deras upprittande.

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

Nir Granskningshandlingar och Bygghandlingar anldnder delges de till produktionsledaren.

Granskningshandlingar far aldrig anvindas som tillverkningsunderlag, didremot kan de anvindas till att
planera ink&p och formsittning for produktion. Men sjélva produktionen maste ske efter Bygghandlingar.

Bygghandlingar granskas genom att man noggrant gér igenom dem fér att sikerstilla sig att de uppgifter
som krévs for planering av produktionen och tillverkning finns angivna.

Direfter fér objektet ett objektnummer och objektet sammanstills pa ett objektblad. Dér noteras bl. a. littera,
antal, langd, hdjd, bredd, yta, vikt, betongkvalité och betongméngd per element. I vissa fall ifylles en spec.
for ingjutningsgods dér typ och antal angivits for att sedan limnas till verkstaden for tillverkning, likasa vad
géller montagegods. Montagegods spec. medféljer godset till arbetsplatsen.
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PRODUKTIONSBEREDNING

I vért fall sd ingér produktionsberedningen infor ett nytt objekt i mottagningskontrollen av ritningar. (Se
rutinbeskrivning Bilaga 3.1.2-2)

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

Objektet sammanstills pa ett objektblad, dir anges bland annat det objektnummer som objektet tilldelats.
Diar noteras ocksd littera, antal, ldngd, hgjd, bredd, yta, vikt, exponeringskrav, betongkvalité och
betongméingd per element. I vissa fall ifylles en spec. for ingjutningsgods (se Bilaga P-5) dir typ och antal
angivits, for att sedan ldmnas till verkstaden for bestillning och ev. tillverkning, likasd vad giller
montagegods (samma bilaga anvéndes).

Ovanstdende blanketter samlas i en objektpirm som forvaras i adm. Kontoret, dér dven ordererkdnnande och
allt forutom ritningarna som hdr till objektet sammanstills. FPC Ansvarig eller av honom utsedd person
ansvarar for att objektpdrmen uppdateras fortlopande allt eftersom nddvindigt.

I samband med produktionsstarten av ett nytt objekt gar Produktionschef igenom tillverkningsritningarna
tillsammans med berdrda medarbetare. Allt for att sikerstilla sig att rétt utrustning anvénds, att tillimpliga
krav uppfylls sa att de fardiga elementens egenskaper inte dventyras.
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DELGIVNING HALLFASTHETS- OCH MILJOKRAYV PA RITNING TILL

Denna rutin beskriver hur héllfasthet och krav pd exponeringsklass pa ritning &verfors till krav pa

PRODUKTION

betongrecept, téckskikt och hirdningsmetod i produktionen.

I samband med ritningsgranskningen (se Bilaga 3.1.2-2) noteras betongkvalitén pa objektbladet. Detta
objektblad anvénds bland annat utav blandarmaskinisten for att han ska blanda ritt betongkvalité och

betongmingd efter bestéllning (se Bilaga P-4)

I samband med produktionsstarten av ett nytt objekt gdr Ansvarig produktionsledare igenom
tillverkningsritningarna tillsammans med ber6rda medarbetare, dir bland annat sirskild vikt liggs pé

tackskikt och hirdningsmetod.

En extra kontroll liggs pé att ritt betongkvalité Gverfors fran ritning till oblektblad. Den som gor

objektbladet ansvarar for att den extra kontrollen utfors.
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MOTTAGNING, HANTERING AV DELMATERIAL OCH BETONGTILLSATSER

Leverans frin underleverantér ska atfoljas av foljesedel, som identifierar produkterna till forpackning,
méngd och materialkvaliteter samt i erforderliga fall kontrollintyg.

For att minimera risken att levererat delmaterial ej stimmer Sverens med gjord bestillning skall Ansvarig
produktionsledare eller av honom utsedd person granska leveransen.

Forteckning 6ver underleverantdrer, se Bilaga P-15
Mottagningskontrollen sker enligt féljande:

v" Okulér besiktning av delmaterialen

v Overrensstimmelse med foljesedel, exempelvis antal,
volym, kvalité, kontrollstatus, samt i erforderliga fall
kontrollintyg.

Om fel uppdagas tas kontakt med leverantSren, varan skickas i retur och eventuell avvikelserapport skrivs.

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

v’ Se till att levererat material, fore eller efter lossning
(beroende pé material) placeras i ritt silo, ficka, behallare
eller dylikt.

DAR};FTER HANTERAS MATERIALET EFTER TILLVERKARENS INSTRUKTIONER VAD AVSER
ANVANDNING, LAGRING OCH HALSORISKER!

Ansvarig for inkSpet mdste sikerstilla sej om att inkdpt material och produkter dr byggprodukter med
bedémda egenskaper som uppfyller nationellt stillda krav for det land de fortillverkade betongprodukterna
avses anvindas inom.

VID GODKAND LEVERANS AV DELMATERIAL SIGNERAS FOLJESEDEL OCH PLACERAS |
"MOTTAGNINGSKONTROLL "-PARMEN.
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ATGARDER NAR DELMATERIAL EJ UPPFYLLER SPECIFICERADE KRAV

1. Kontakta FPC- ansvarig, som ansvarar for fljande:

2. Kontakt tas med leverantor.

3. Beslut om materialet skall returneras, kan anvindas, eventuellt omklassas eller kasseras.

4. Vid omklassning skall detta tydligt méirkas.

5. Vid kassering skall varan mérkas med rod férg pa tydlig plats "KASS”, om s& dr méijligt.

6. Vidtagna atgdarder dokumenteras.

7. Utékad mottagningskontroll en viss period.
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BILAGA: 3.1.2-7
SIDA: 1(1)

PREFAB

3 TILLVERKNING
3.1 Allmént

Utgava: Nr4
Datum: 2020-02-20
Faststlld: (Y

PRODUKTER TILLHANDAHALLNA AV KUNDEN

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

Direfter kontrollerar FPC ansvarig eller av honom utsedd person att produkten dverensstimmer med ritning
och mirker upp férpackningen med objektnummer och pos-nummer (id-nummer)

Forvaring sker antingen inomhus eller under tak beroende pa produktens bestindighet.
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NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:1(1)

PREFAB 3 TILLVERKNING Utgédva: Nr 8
3.1 Allmant Datum: 2020-06-18
Faststilld:
SVETSNING

Dessa kvalitets- och utféranderegler skall alltid gdlla savida ej annat anges pa riting.
Viutfor ingen svetsning av armering, ej heller svetsning av ror mindre dn 75mm, pd ingjutningsgods.

Allminna krav

Kompetens,
Behorighet

Svetsmetoder

Tillsatsmaterial

Forarbeten

Utfiorande

Efterarbete

Kontroll

Svetsforband skall utforas enligt ritning och anvisning.
Vid svetsning av ingjutningsgods ska kontakt tas med kund, for att erhalla ett ok pa
utférandet, som tagits fram av ansvarig konstruktér. Overenskommelsen dokumenteras.

Svetsare skall ha godként prov enligt SS-EN ISO 9601-1. 1 prov vart annat 4r.
Svetsansvarig ska ha godkénd kurs i visuell kontroll. Arlig kontroll av synskérpa.

a) Halvautomatisk gasmetallbagsvetsning (MIG) med massiv trad.
b) Manuell metallbagsvetsning med belagda elektroder (MMA).

Fuktkénsligt elektrod- och tillsatsmaterial for svetsning ska forvaras, hanteras och
anvéndas enligt tillverkaren rekommendationer. Skadat tillsatsmaterial ska kasseras.

Delar som ihopsvetsas liggs upp och fixeras sd att de efter svetsning far enligt ritning
avsedd form samt att egenspénningar i méjlig man begréinsas. Sadan fororening, firg och
metallisering som ogynnsamt paverkar svetskvalitén avligsnas fran fogyta fore svetsning.
Under forarbete tillses att elektrod och fogyta ér torra. Vidare tillses att svetsgas har for
svetsning avsedd renhet.

Ljusbdge fér endast tdndas mot yta pa vilken svetstring skall liggas. Snabb
varmebortledning frin svetsen, t ex vid stor godstjocklek eller vid arbetsstycke med lag
temperatur,hindras genom liamplig atgérd sdsom héjd arbetstemperatur i omradet ndrmast
fogen.

Arbetsstycket gors rent frdn svetsloppor och slaggrester. Slipning och mejsling utfors sa
att kvalitetsnedsdttande defekter sisom lokal férdjupning, spricka och hardeffekter ej
uppstar. Riktning efter svetsning utfdrs s att materialets hallfasthet inte forsimras.

100% visuell kontroll utfors internt av utbildad personal, Bilaga P16.
Vid ink&p ingjutnings- och montagegods se mottagningskontroll, Bilaga 3.1.2-5.
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NORSJO BETONG AB SIDA:1(1)

PREFAB 3 TILLVERKNING Utgava: Nr7
3.1 Allmént Datum: 2020-02-10
Faststilld: |
PRODUKTIONSUTRUSTNING
BETONGSTATION Ar klassad for Fabriksbetong.
ARMERING Mottages och lagras i armeringsstill under tak.
Armeringen klipps och bockas och dven najas i en egen del av fabriken,
INTERN TRANSPORT Levereras direkt fran blandaren till gjutbasker.
AV BETONG
GJUTBORD 8 stycken bord i stal varav fem dr férsedda med fastaA formvibratorer.
FORMAR Stalformar och triformar for gjutbord.
Specialformar i trd och stal.
VIBRATORUTRUSTNING Vibrobalk, stavvibratorer i olika dimensioner och formvibratorer.
FUKTHARDNING Manuell vattenbegjutning
Hérdning Se bilaga 3.1.2-23
UTLASTNING/UTELAGER Efter hdrdning transporteras elementen med vagnar till en portal kran utomhus.
HARDNING For betong i andra exponeringsklasser dn X0, XC1-XC4 och XF1 ska féljande

hirdningsmetoder anvéndas s&vida inte annat verenskommits mellan
tillverkaren och byggherren/bestillaren.

- att lata formen sitta kvar

- att tdcka betongytan med angtita skikt

- att lagga ut fuktigt tickmaterial

- att halla ytan vdt med bevattning

- eller andra metoder som leder till likvérdig vattenabsorbation enligt kravet i
SS-EN 13369:2018 métt med metoden i dess bilaga B.

I f6ljande fall bor kravet pd uppnédd hallfasthet sittas till 70%:
- Om betongen kommer att utsittas for stark ntning

- Om sirskilt kédnsliga betongtyper anvinds
- Om konstruktionen ér sarskilt kinslig for skadlig paverkan i tidig &lder.




' 2 KVALITETSMANUAL 2519
NORSJO BETONG AB INSTRUKTION 153111%:%')3'1'2 17

PREFAB 3  TILLVERKNING Utgédva: Nr 10
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11
Faststalld: 1

TILLVERKNING AV VAGGELEMENT - EN 14992

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid gdlla savida ej annat anges pa ritning.

Form Skador/fel pa formar skall tgérdas fore formséttning.
Formolja Formolja skall paforas i ett tunt skikt. Overflédig formolja avldgsnas med trasa.
Ytretarder Vattenbaserad Ruggasol typ A och AS+100. Ruggasol A anviinds for friliggning av

stenstorlek 5-8 mm. Ruggasol AS+100 anvinds till stenstorlek 8-16 mm. Ruggasolen
appliceras med roller sd jamt som mgjligt. Ytretardern maste torka ordentligt innan
frildggning ldggs ut i formen.

Armeringsndt  Armeringsnit enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Ovrig armering Kantarmering K500C-T om ej annat anges pé ritning. Kantarmering placeras dessutom
runt eventuella fonster, dorrar, ursparingar mm eller dér extra armering krivs. Dimension
enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Friliggning Enligt ritning. Frildggning skall fordelas s& jimt som méjligt. Obs! Undvik att vidréra
formbotten med verktyg.

Tickande Enligt ritning.

betongskikt

Betong Utfdrandeklass I. Exponeringsklass och héllfasthetsklass enligt ritning.
Isolering Tjocklek enligt ritning.

Fabrikat cellplast, PIR eller mineralull. CE-mérkta.

Forbindelse- Placeras enligt ritning. Steghjden skall vara 40 mm hdgre &n tjockleken pa isoleringen.
Stegar/Birankare Kompletteras med nélar.

Ingjutningsgods Allt ingjutningsgods skall vara grundmélat om ej annat angivits. Giller ej galvat och
rostfritt. Ingjutningsgodset skall forankras si att det ej rubbas ur lige vid gjutningen.

Detta skall kontrolleras under gjutningen. Téckskikt pa kramlor enligt ritning. Lyftdglor
placeras enligt ritning.

Gjutning/ Vid tippning av betong bor inte fallhdjden Sverstiga 40 cm. Vibrering grs av varje skikt.
Bearbetning Overytan dras av med rivbrida och stilgléttas om ej annat anges pa tillverkningsritning.

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

Slutjustering/  Gjutskégg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengéres.
mdrkning



KVALITETSMANUAL |51 s6a:3.12-17

NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:2(2)

PREFARB 3 TILLVERKNING Utgava: Nr 10
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11
Faststilld:

Hantering/
Lagring

Slutkontroll/
Signering

Sorts. Tillverkning av Viiggelement.

Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn. Elementen forvaras
stdende i speciella stéll. Pallning sker rakt under lyftglor. Elementen far ej levereras
forrén 70% av erforderlig héllfasthet uppnétts, enl. hallfasthetsdiagram.

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 uppfyllda for att produkten skall godkdnnas. Produkt som fyller kraven
godkanns genom signering i kontrolljournal - fardig produkt och pa mérklapp.

Om produkten inte fyller kraven skall fljande atgirder vidtas:
Notering i journal om: datum, objekt, littera, typ av fel
Produktionschefen underrittas.

Produktionschef och FPC ansvarig avgoér vilka atgirder som skall vidtas. Vid fel som
péverkar konstruktionen kontaktas konstruktdren som beslutar. Alla tgérder noteras i
journal. Godkdnnande av atgirdade fel, sker av prod.chef el. FPC ansvarig genom

signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten ej uppfyller kraven mérks den med "KASS” i réd farg och kasseras och
eventuell méarklapp plockas bort.
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NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:1(1)

PREFAB 3 TILLVERKNING Utgava: Nr 8
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11
Faststalld:

TILLVERKNING AV BJALKLAG OCH TAK

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid gdilla sévida ej annat anges pa ritning.

Form
Formolja

Armeringsniit
Ovrig armering

Tickande
betongskikt

Betong

Ingjutningsgods

Gjutning/
Bearbetning

Efterbehandling
Avformning
Slutjustering
Slutkontroll/

Miirkning/
Signering

Hantering/
Lagring

Skador/fel p& formar skall atgérdas fére formsittning.
Formolja skall péforas i ett tunt skikt. Overflodig formolja avldgsnas med trasa.

Armeringsnit enligt ritning. Skarvning se Bilaga P-3.

K500C-T om ej annat anges pa ritning. Ritt effektiv hdjd pa armeringen kriver exakt
tackskiktsmatt, (tillrackligt antal distanser). Exakta lingder pa armering mot kortsidor for
upplagen underléttar. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Enligt ritning.

Utfrandeklass I. Exponeringsklass och hallfasthetsklass enligt tillverkningsritning.

Allt  ingjutningsgods skall vara grundmdlat. Giller ej galvat och rostfritt.
Ingjutningsgodset skall forankras s att det ej rubbas ur lige vid gjutningen. Detta skall
kontrolleras under gjutningen. Tackskikt p4 kramlor enligt ritning. Lyft placeras enligt
ritning.

Vid tippning av betong bér inte fallhdjden Sverstiga 40 cm. Vibrering gérs av varje skikt.
Overytan dras av med rivbrdda och stalgléttas om ej annat anges pa tillverkningsritning.

Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Far ske tidigast efter 12 timmar (risk fér nedbdjning).
Gjutskéigg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengéres.

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

Dir 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
godkénns genom signering i kontrolljournal - firdig produkt och pa markbricka.

Om produkten inte fyller kraven skall féljande dtgirder vidtagas

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

* Produktionschefen underrittas.

Produktionschef och FPC ansvarig avgér vilka atgérder som skall vidtagas. Vid fel som
paverkar konstruktionen kontaktas konstruktdren som beslutar. Alla vidtagna atgérder
noteras i journal. Godkénnande av étgirdade fel, sker av Prod.chef el. FPC ansvarig
genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten ej uppfyller kraven mirks den med "KASS” i réd firg och kasseras och
eventuell marklapp plockas bort.

Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn.

Elementen forvaras liggande eller stdende i speciella still. Pallning sker rakt under
lyftoglor. Elementen far ej levereras forrén 70 % av erforderlig hallfasthet uppnétts, enl.
héllfasthetsdiagram.
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgédva: Nr 11
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11

Faststilld: (Vg

TILLVERKNING AV PELARE OCH SLAKARMERADE BALKAR

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid gcilla savida ej annat anges pa ritning.
Form Skador/fel p& formar skall &tgérdas fore formsittning.
Formolja Formolja skall p&foras i ett tunt skikt. Overflodig formolja avligsnas med trasa.

Liingsgiende ~ K500C-T om ej annat anges pa ritning. Dimension enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga

armering p-3.

Byglar K500C-T @8, om ej annat anges pé ritning. Minsta bockningsradie enl. Bilaga P3.Avstind
mellan byglar far vid enstaka fall avvika fran angivet ¢/c max 0,2 x c/c

Tickande Téckskikt till armering anges pa ritningen

betongskikt Armeringen skall distanseras fran form s att tédckskiktet blir det som anges p4 ritning.

Ingjutningsgods Allt ingjutningsgods skall vara grundmalat. (Géller ej galvat och rostfritt).
Ingjutningsgods skall forankras sé att det ej rubbas ur ldge vid gjutning. Kramlor skall
placeras sa att tickskiktet minst blir 15 mm eller 1,5 x @. Under gjutning skall det
kontrolleras s att ingjutningsgodset ej rubbas ur lige. Lyft placeras pa 1/5 av lingden
frdn dnde om ej annat anges pé ritning.

Betong Utf6randeklass I. Betong kvalité och exponeringsklass enligt ritning.

Gjutning Vid tippning av betong bér inte fallhjden Sverstiga 40 cm. Formen fylls i flera skikt och
vibreras var for sig. Overytan dras av med rivbrida och stalglittas, om ej 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. Ingjutningsplitar rengéres, ev.
béttringsmalas.

Slutkontroll/ Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - firdig produkt.
Miirkning/ Dir anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
Signering skall vara uppfyllda for att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven
godkénns genom signering i kontrolljournal - firdig produkt och pd mérkbricka. Om
produkten inte fyller kraven skall foljande &tgérder vidtagas:
* Notering i journal om: datum, objekt, littera, typ av fel.
=  Produktionschefen underrittas.
Produktionschef och FPC- ansvarig avgér vilka atgérder som skall vidtagas. Vid fel som
péverkar konstruktionen kontaktas konstruktdren som beslutar. Alla vidtagna atgirder
noteras i journal. Godkénnande av &tgirdade fel, sker av Prod.chef el. FPC ansvarig
genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten ej uppfyller kraven médrks den med "KASS” i réd firg och kasseras och
eventuell mérklapp plockas bort.

Hantering Elementen transporteras pa vagn till utomhuslager.

Lagring Pallning pelare: sker under lyftoglor om ej annat anges pa ritning. Pallning balk: 0,2 meter
fran balkénde om inget annat angetts pa ritning. Elementen fér ej levereras forrdn 70 % av
erforderlig hallfasthet uppnatts, enl. hdllfasthetsdiagram
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NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:1(1)

PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 10

3.1 Allmént Datum: 2020}02-10
Faststilld: V\/\

TILLVERKNING AV BALKONGPLATTOR

Dessa kvalitets- och utforanderegler skall alltid gdlla sévida ej annat anges pa ritning.

Form
Formolja
Armering

Tiickande
betongskikt

Betong

Ingjutningsgods

Gjutning/
Bearbetning

Efterbehandling
Avformning
Slutjustering
Slutkontroll/

Miirkning/
Signering

Hantering/
Lagring

Skador/fel pa formar skall atgdrdas fore formséttning.
Formolja strykes p i ett tunt skikt. Overflodig formolja avligsnas med trasa.
K500C-T. Dimension enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Enligt ritning.

Utf6randeklass I. Exponeringsklass och héllfasthetsklass enligt ritning.

Allt ingjutningsgods skall vara grundmalat. (Giller ej galvat och rostfritt)
Ingjutningsgodset skall forankras sa att det ej rubbas ur ldge vid gjutningen. Detta skall
kontrolleras under gjutningen. Tackskikt pa kramlor enligt ritning. Lyft placeras enligt
ritning.

Vid tippning av betong bor inte fallhdjden Gverstiga 40 cm. Vibrering gérs av varje skikt.
Overytan dras av med rivbridda om ej annat anges pé ritning.

Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Far ske tidigast efter 12 timmar.
Gjutskéigg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengéres.

Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt kontrolljournal - firdig produkt.
Dir anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
skall vara uppfyllda for att produkten skall godkdnnas. Produkt som fyller kraven
godkénns genom signering i kontrolljournal - fardig produkt och p4 mirkbricka.

Om produkten inte fyller kraven skall f6ljande &tgirder vidtagas:

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

*  Produktionschefen underrittas.
Produktionschef och FPC ansvarig avgér vilka atgdrder som skall vidtagas. Vid fel som
péverkar konstruktionen kontaktas konstruktSren som beslutar. Alla vidtagna &tgdrder
noteras i journal. Godkédnnande av atgirdade fel, sker av prod.chef el. FPC ansvarig
genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten ej uppfyller kraven mérks den med "KASS” i réd firg och kasseras och
eventuell mérklapp plockas bort.

Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn. Elementen forvaras
stdende eller liggande. Pallning utfdrs enligt ritning. Elementen far ej levereras forrin 70
% av erforderlig hallfasthet uppnétts, enl. hdllfasthetsdiagram.
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgédva: Nr 10
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11

Faststilld: |2,

TILLVERKNING AV VINKELSTOD
Vinkelstoden (L-stod) serietillverkas.

Form Skador/fel pa formar skall atgirdas fore formsittning.
Formolja Formolja stryks pé i ett tunt skikt. Overflddig formolja avlidgsnas med trasa.
Armeringsnit  Armeringsndt NKS00AB-W 5.150 enligt ritning. Skarvning se Bilaga P-3.

Ovrig armering Bockade stinger K500C-T och 10 mm enligt ritning. Skarvning enligt Bilaga P-3.

Tickande Enligt ritning.
betongskikt
Betong Utférandeklass I. Exponeringsklass och héllfasthetsklass enligt ritning.

Ingjutningsgods Allt ingjutningsgods skall vara grundmalat. Giller ej galvat och rostfritt.
Ingjutningsgodset skall forankras sa att det ej rubbas ur lige vid gjutningen. Detta skall
kontrolleras under gjutningen. Téckskikt pd kramlor enligt ritning. Lyft placeras enligt

ritning.
Gjutning/ Vid tippning av betong bor inte fallhgjden Sverstiga 40 cm. Vibrering gérs av varje skikt.
Bearbetning Overytan dras av med rivbrada och stélglittas for att sedan borstas.

Efterbehandling Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Avformning Far ske tidigast efter 12 timmar.
Slutjustering Gjutskigg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengérs.

Slutkontroll/ Innan leverans skall varje element kontrolleras enligt EN15258:2008 tabell A.2.
Miirkning/ Dir anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utféras samt vilka krav som
Signering skall vara uppfyllda for att produkten skall godkénnas. Produkt som fyller kraven
godkénns genom signering i kontrolljournal - firdig produkt, L-stdd h6jd<1000mm BBC
marks och h§jd>1000 BBC och CE marks.
Om produkten inte fyller kraven skall féljande &tgérder vidtas
* Notering i journal om: datum, objekt, littera, typ av fel
*  Produktionschefen underrittas.
Produktionschef och FPC ansvarig avgér vilka dtgirder som skall vidtagas. Vid fel som
péverkar konstruktionen kontaktas konstruktdren som beslutar. Alla vidtagna atgirder
noteras i journal. Godkédnnande av atgirdade fel, sker av Prod.chef el. FPC ansvarig
genom signering i kontrolljournal - fardig produkt.

Om produkten ej uppfyller kraven mirks den med "KASS” i r6d firg och kasseras och
eventuell mérklapp plockas bort.

Hantering/ Lagring av element sker utomhus dit de transporteras med vagn.
Lagring Pallning sker rakt under lyftéglor. Elementen fér ej levereras forrin 70 % av erforderlig
héllfasthet uppnatts, enl. hallfasthetsdiagram.
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NORSJO BETONG AB INSTRUKTION SIDA:1(1)

PREFAB

3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 4
3.1 Allmént Datum: 2020-q -11
Faststalld:

TILLVERKNING AV VALVBRO
Valvbro upp till 2 meter kan serietillverkas.

(Valvbroar storre dn 2m tillverkas enligt kontrollplan broelement)

Form

Formolja

Armering

Tickande
betongskikt

Betong

Ingjutningsgods

Gjutning/
Bearbetning

Efterbehandling
Avformning
Slutjustering

Slutkontroll/
Miirkning

Hantering/
Lagring

Skador/fel pa formar skall atgirdas fore formsittning.

Formolja stryks pa i ett tunt skikt. Overflsdig formolja avldgsnas med trasa.

Armering tillverkas enligt godkénda ritningar pa respektive valvbro typ. Skarvning enligt
Bilaga P-3. Armeringen fortillverkas i armeringsverkstan.
Betongdistanser maste anvéndas.

Enligt ritning.
Betongdistanser anvénds.

Utférandeklass I. Exponeringsklass och héllfasthetsklass enligt ritning.

Allt ingjutningsgods &r rostfri. Ingjutningsgodset skall férankras s3 att det ej rubbas ur
lage vid gjutningen. Detta skall kontrolleras under gjutningen. Lyft placeras enligt
ritning.

Vid tippning av betong bér inte fallhdjden Sverstiga 40 cm.
OBS! Ej for snabb fyllning av formen.

Enligt Bilaga 3.1.2-23.
Far ske tidigast efter 12 timmar.
Gjutskdgg, ursparingar mm tas bort och ingjutningsdetaljer rengéres.

Innan leverans skall varje valvbro kontrolleras enligt kontrolljournal - firdig produkt.

Dir anges vad som skall kontrolleras och hur kontroll skall utfdras samt vilka krav som
skall vara uppfyllda for att produkten skall godkdnnas. Produkt som fyller kraven
godkénns genom signering i kontrolljournal - féardig produkt samt p& mérkbricka.

Om produkten inte fyller kraven skall féljande atgérder vidtagas:

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

*  Produktionschefen underrittas.

Produktionschef och ansv. driftsledare avgdr vilka &tgirder som skall vidtagas. Vid fel
som paverkar konstruktionen kontaktas konstruktdren som beslutar. Alla vidtagna
atgdrder noteras i journal. Godkénnande av atgirdade fel, sker av Prod.chef el. ansv.
Driftsledare genom signering i kontrolljournal - firdig produkt.

Om produkten ej uppfyller kraven mérks den med "KASS” i réd firg och kasseras.

Lagring av valvbro sker utomhus dit de transporteras med vagn. Pallning sker rakt under
lyftoglor.

Valvbro féar ej levereras férrin 70 % av erforderlig hallfasthet uppnétts, enl.
héllfasthetsdiagram. Valvbron fér ¢j téckas pa arbetsplats med jord forrin full hallfasthet
har uppnatts.

* Medfoljande monteringsgods finns tillverkat och paketerat pa lager-.
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgédva: Nr 3
3.1 Allmént Datum: 2020702-1 1
Faststilld: >

KRAV PA BETONG, EFTERBEHANDLING

REKOMMENDERAT GRANSVARDE MED HANSYN TILL BESTANDIGHETSKRAV

KRAV PA Enligt SS-EN 206 Tabell 1, 2 och tabell F.1
BETONG Vigledning for inplacering av betongkonstruktioner i olika exponeringsklasser ges i
Betongrapport nr 11.

Exponerings- |Max (|Beskrivning av |[Exempel pd konstruktioner - anvindningsomraden

klass vct [|miljo
ekv
1. Ingen risk for korrosion eller angrepp
X0 - ||[Fér betong utan [Inomhus med mycket 1&g luftfuktighet. I torra uppvérmda lokaler.

armering eller
ingjuten metall,
for betong med
armering:
mycket torr.

2. Korrosion orsakad av karbonatisering

XC1 0,90 [|Standigt torr Inomhus med I8¢ luftfuktighet. Standigt under lagsta I3gvattenyta. Enbart
eller standigt kortvariga perioder av forhojd relativ luftfuktighet. Badrum i lagenheter. Vissa
vat. industri- och butikslokaler med verksamhet som kréver fukt. Yttertak, 6versida.

Brogrundlaggningar. Betongtunnelns utsida.
XC2 0,60 |[Vvat, sallan torr. |[Utsatta for I&ngvarig kontakt med vatten.
M&nga grundléggningar.
XC3 0,55 [|Mattligt fuktigt. Grundlaggningar med ibland ensidigt vattentryck.

Betongkonstruktioner utomhus

e med ytor skyddade mot nederbérd.

e oskyddade mot fukt.

Betongkonstruktioner inomhus

» med mattlig eller hég luftfuktighet

e i oisolerad byggnad

Torpargrund, fasader, pelare, undersida yttertak, balkongplattor,
loftg8ngar, restaurangkék, livsmedels & processindustri,
spannmdlssilo, badhus -vissa delar, brobaneplatta -undersida,
betongtunnlar -insida, parkeringsdéck/bjélklag (vertikala delar
och undersida), skorstenar (nedre delen).

XC4 0,55 |[Cykliskt v8t och [[Ytor utsatta for kontakt med vatten (se XC2) mellan lagsta
torr. lagvattenyta och hogsta hdgvattenyta.
Socklar. Underbyggnader pa mark eller i vatten.

3. Korrosion orsakad av andra klorider &n havsvatten

XD1 0,45 ||M3ttligt fuktig. |[Ytor utsatta for luftburna klorider.
Vissa industrilokaler, delar av broar och véigar som inte
befinner sig i viig tunnelmiljo.

XD2 0,45 |[Vat, sallan torr. [ Ytor utsatta for industrivatten innehallande klorider.
Simbassdinger-.
XD3 0,40 |[Cykliskt vt och [Utsatta for tésalter eller kloridlésningar.
torr. Parkeringsdéck, 6versida bjélklag i p-hus/garage.

Armerade betongbeldggningar, trappor utomhus.
Vissa industrilokaler, 6versida brobana.
Delar av broar/tunnlar som befinner sig i vdg/tunnelmiljé.
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INSTRUKTION SIDA:2(2)
PREFARB 3 TILLVERKNING Utgava: Nr 3
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11
Faststilld: \%.
Exponerings- [[Max Beskrivning [[Exempel p& konstruktioner - anvindningsomraden

klass

vct ekv [[av miljo

4. Korrosion orsakad av klorider fran havsvatten

XS1 0,45 Salthaltig luft ej Utomhuskonstruktioner i kustnara ldage 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 hénférs till XS3
XS3 0,40 Tidvatten, skvalp, Delar av marina konstruktioner.
stankzon. Delar av broar som befinner sig i marin miljé.
Delar av véagtunnlar.
5. Angrepp av frysning/upptining med eller utan klorider
XF1 0,60 Mattligt vattenutsatt |[Vertikala ytor utsatta for regn eller frysning. Utomhus med
utan tosalter. stérre lutning @n 30 grader.
Fasader, inomhus i oisolerade byggnader, utrymningsvégar
samt uppvdrmda 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 végtunnlar.
XF3 0,55 Mycket vattenutsatt [|Horisontella ytor utsatta fér regn och frysning. Utomhus med
utan tosalter. mindre lutning &n 30 grader. Konstr. i sétvatten med/utan
ensidigt vattentryck eller utsatta fér stank/skvalp.
Vattenbassédnger utomhus, balkong/loftg8ngar utan risk for
saltning, dammkonstruktioner, delar av broar som inte
befinner sig i vagmiljé.
XF4 0,45 Mycket vattenutsatt  [[Ytor direkt utsatta for sténk av avisningsmedel eller skvalpzon
med tosalter. i saltvatten med frysning.
Parkeringsdéck och bjélklag i P-hus utomhus. Garageinfarter,
markbetong, betongbeldggningar, trappor/ramper utomhus,
avisade loftgdngar, golv i virkestorkar, 6veryta brobana, delar
av broar/vdgtunnlar som befinner sig i végmiljé
6. Kemiskt angrepp
XA1 0,50 Obetydligt kemiskt Vissa delar av lantbruks- och industribyggnader
angripande.
XA2 0,45 M3ttligt kemiskt Konstruktioner i aggressiv mark eller grundvattenmiljé. Vissa delar av lantbruks-
angripande. och industribyggnader, skorstenar, (évre delen) virkestorkar,
ventilationsutrymme fér avgasluft i vdgtunnlar
XA3 0,40 Starkt kemiskt Vissa delar av lantbruks- och industribyggnader, industrispillvattenanidggningar.
angripande. Konstruktioner utsatta for gédningsédmnen, skorstenar (évre delar)
HARDNING Enligt SS 137005:2018 4.2.1.3 Hirdning

For betong i andra exponeringsklasser an X0, XC1-XC4 och XF1 ska foljande hirdningsmetoder anvindas savida

inte

annat 6verenskommits mellan tillverkaren och byggherren/bestillaren.

att lata formen sitta kvar

att ticka betongytan med angtita skikt

att lagga ut fuktigt tdickmaterial

att hdlla ytan vat med bevattning

eller andra metoder som leder till likvirdig vattenabsorbation enligt kravet i
SS-EN 13369:2018 mitt med metoden i dess bilaga B.

I f6ljande fall bor kravet pa uppnadd hallfasthet sittas till 70%:

Om betongen kommer att utséttas for stark nétning
Om sirskilt kdnsliga betongtyper anvinds
Om konstruktionen &r sérskilt kdnslig for skadlig pdverkan i tidig alder.

HALLFASTHETSDIAGRAM se Sforteckningar, journaler, blanketter mm flik 9.
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PREFARB 3 TILLVERKNING Utgéava: Nr3
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11

Faststalld: CJQSL

PRODUKTIDENTIFIKATION OCH SPARBARHET
Alla betongelementprodukter som tillverkas forses med littera och tillverkningsdatum (se 4.1.6 Mirkning)

Betongrecept viljs efter objektblad. Receptnummer matas in i processprogrammet och mérkes med
objektnummer. Varje dag fors kvalité och méngd in i tillverkningsjournalen som ir digital.

For bestimmande utav mognadsgrad finns for aktuella betongkvalitéer karakteristiska
héllfasthetsutvecklingskurvor uppréttade. Dessutom sker fortldpande hallfasthetsprovning som kan hinféras
till tillverkade objekt.

I storsta mojligaste mén ink&ps ingjutningsgods fran leverantdrer som kan redovisa kvalitétsintyg.
Dokument 6ver delmaterial arkiveras.

Egentillverkat ingjutningsgods som ingér i objekten tillverkas av svetsare med kompetens. Detta gods
underkastas bade egen-kontroll och opartiska prov.
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NORSJO BETONG AB RUTINBESKRIVNING SIDA: 1(1)

PREFARB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr3
3.1 Allmént Datum: 2008-041- 4
Faststalld: :

e

HANTERING, FORVARING, PACKNING, SKYDD OCH LEVERANS

Elementen tillverkas med lyftanordningar som dr dimensionerade med flerfaldig scikerhet. Betongkvalité
och hdrdningstider fore lyftning ur formar dr tilltaget med marginal.

Vid tidpunkt for avformning tillses att golvytor runt form dr avstiddade. Likasa att verktyg eller formdetaljer
inte dr kvarlimnade pé elementen.
Traversforaren skall placera sig sé att han, hon kan &verblicka lyftet.

OBS! Att vistas eller arbeta under hingande element utan att bockar eller andra
sikerhetsanordningar anvinds ér forbjudet.

Vid placering utav elementet pa transportvagnar eller i elementstill skall elementen “pallas”. Pallning sker
vanligtvis under lyftbyglar eller enligt ritning. Ibland kan dven pallning behdvas fran sidor pga “tipp”-risk.
Mellanldgg och klossar som anvédnds méste vara av tillricklig lingd och bredd. Dessutom maste de vara
hela och raka for att undvika hanteringsskador p4 elementen.

Fore transport till lagerplats utomhus forses alla element med littera och angivande av vikter. Detta &r
viktigt for att man ska undvika felaktig hantering och anvénda ritt dimensionerade lyftverktyg.

Placering utav elementen sker i speciella still fér element och bjilklag. Fér plattor som lagras liggande finns
utlagda balkar som &r plana och vil avvigda.

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

Vid utlastning pd transportfordon anvénds en “last-lista” som &r framstilld av montdren. Vikterna pa denna
lista dr hdmtade fran det objekt-blad som sammanstills vid mottagningskontrollen utav ritningar. Se Bilaga
P-4.

Denna lastlista anvénds for att undvika felaktig placering utav elementen pé fordonen.

Pallning pa fordon sker pa samma sétt som vid lagring.

Fraktfirmorna tillhandahéller bockar som placeras pa fordon for transport av stiende element.
Vid leverans frdn lagergérd under vintertid maste man pga. isbildning pa elementen halla detta under
uppsikt dé det finns risk for lastforskjutningar. Isen kan ocksé bidra till monteringsvarigheter.

Vid uppenbara risker méste elementen tinas av fore leverans.

Under vintertid 6kar dven riskerna for utlastaren. Kyla och sn bidrar till att storre forsiktighet méste iakttas
vid kléttring pa stegar och element.

Utlastningstiden far ej vara sa kort tilltagen att sikerheten dérigenom dventyras!
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PREFAB 3 TILLVERKNING Utgéva: Nr 6
3.1 Allmént Datum: 2020-02-11
Faststilld: V>

HANTERING - TRANSPORT TILL LAGER

Allmint
Sma létta produkter laggs i regel pa pall eller pa tripallning. Dessa hanteras med truck eller traktor, forsedda

med gafflar.

Vid pallning av element tillses att mellanldggen &r raka och hela och av tillricklig lingd och bredd for att €j
skador eller deformation ska ske.

Vid placering pé pall giller att pallarna ar hela s att eventuell deformation ej kan ske.
Fore leverans bor produkterna bandas eller inplastas.
Pa ritning finns angivna pallningsmétt i de fall detta krévs.

Transport till lagerplats
Produkter typ végg, bjilklag, socklar och stora balkonger placeras pé speciella vagnar for transport till

lagerplats.

Observera att uppstéllningsplatserna pd vagnarna dr hela och rengjorda s att produkterna ej skadas
(vintertid kan is och sn6 mésta tinas eller skrapas bort).

For storre sdkerhet under arbetet ska vagnama alltid vara avstidade frén formvirke, brte, sné och is.
Dicken ska vara hela och vilpumpade.

I de fall dér det bedoms vara risk for tippning och skador ska elementen vara vil forankrade.
Traktorforare kontrollerar forankring signal vid start av transport. Signal = Traktorforare uppmanar till
klartecken.

Lagring
Pallning sker under lyftbyglar om ej annat anges p4 ritning.

Vid risk for att elementen kan vilta forankras dessa med kittingar pa lager plats. For plattor som lagras
liggande ar det mycket viktigt att pallning sker efter uppgift frn ritning samt att mellanligg placeras exakt
ovanfor varandra nér flera element &r staplade.

Personlig skyddsutrustning typ horselskydd, dammskydd, glaségon, handskar etc ska alltid anvéiindas.
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BILAGA: 3.1.2-29
SIDA: 1(1)

PREFAB

3 TILLVERKNING
3.1 Allmént

Utgava: Nr2
Datum: 2008-01-14
Faststilld: /)2

HANDLAGGNING AV REKLAMATIONER

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

andra dverenskommelser dgt rum.

Betydelsen av "vésentlig reklamation” dligger kund dé var policy dr att varje kund skall vara ndjd.

Ansvarig for att reklamationen handliggs dr VD, som ocksa #r siljare vilket innebér att kunden haller
kontakt med en och samma person hela tiden.

Reklamationsblanketten (se Bilaga P-14) innehéller féljande punkter,

® o o o

Faststélla orsak och omfattning
Vem ér ansvarig for reklamationen
Hur skall bristerna atgérdas

Vem skall atgirda bristerna

Hur skall kostnader fordelas
Tillsammans med kund och eller eventuell underentreprenad faststilla tidpunkt for atgird
Félja upp att beslutade och genomfdrda &tgirder avhjilpte papekade brister

Tillse att dessa brister ej upprepas genom information till berérda parter
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BILAGA: 4.1.2-1
SIDA: 1(1)

PREFAB

4  KONTROLL OCH PROVNING
4.1.2 Kontroll och provningsstatus

Utgava: Nr3
Datum: 2020-02-11
Faststalld:

FORHINDRANDE AV SAMMANBLANDNING AV KASSERADE OCH GODKANDA

ELEMENT ELLER ELEMENT MED OLIKA LASTFORMAGA

For att sékra att element med olika lastfsrméga eller olika egenskaper i Svrigt inte sammanblandas har
elementet tilldelats ett littera pa ritning. Efter att FPC ansvarig eller av honom utsedd person utfért
slutkontrollen och elementet dr godkant for leverans, signeras det kontrollmirke som klistras fast pa

elementet.

Element som pga. nigon anledning inte godkints for leverans mirks med réd farg "KASS” pa vil synlig
plats. Om man efter att elementet godkints och signerat kontrollmérke, uppticker ett fel, ska

kontrollmérkningen tas bort och "KASS” i rdd férg skrivs pa vil synlig plats.

Element utan signerad kontrollmdrkning far aldrig levereras.
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PREFAB 4 KONTROLL OCH PROVNING Utgdva: Nr3
4.1.4 Kriterier for 6verrensstimmelse Datum: 2020-02-11

Faststilld: | A

BEHANDLING AV AVVIKANDE PRODUKTER

Denna rutin finns till for att sikerstilla att betongelement som inte Sverensstimmer med gillande krav
forhindras att oavsiktligt komma till ursprungligt avsedd anvindning.

V" Identifiering, utvirdering, vidare hantering av avvikande produkt, information till berérda och
dokumentation av dtgdrderna och av produktens tillstdnd.

v Skriftlig dispens skall erhallas frin bestillare om element som inte Sverensstimmer med géllande
krav skall levereras. Avviker elementets egenskaper frin krav i myndighetsregler, skall
myndighetens medgivande inhdmtas genom kunden.

V' For element som pa vart ansvar nedklassas for anvindning vid lagre last eller lindrigare miljéklass
dn det ursprungligen tillverkades for, skall verifieras att det har betryggande egenskaper for
anvindningen, fore frisldppandet for leverans.

v" Undermaliga produkter kasseras, varvid utférd kontrollmirkning enligt 4.1.6 skall tas bort och
mérkas med "KASS” i r6d férg pa vil synlig plats 4ven om produkterna omedelbart kasseras.

Verifiering skall dokumenteras, och produkten skall mirkas fér 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 genomfdrs korrekt #r ansvarig produktionsledare eller
av honom utsedd person.




a KVALITETSMANUAL e
NORSJO BETONG AB RUTINBESKRIVNING Is%ﬁGﬁl )4.1.4 2

PREFAB 4 KONTROLL OCH PROVNING Utgava: Nr5
4.1.4 Kriterier for dverrensstimmelse Datum: 2020-02-11
Faststilld: U

GENOMFORANDE AV KORRIGERANDE ATGARDER

P4 basis av bland annat ogiltiga avvikelser fran ritning och reklamationer skall det faststillas och vidtas
korrigerande atgérder sa att orsaken till avvikelsen avhjilps pa ett varaktigt sitt.

En uppf6ljning skall ske av att atgirder vidtagits och haft avsedd verkan.

FPC ansvarig eller av honom utsedd person ansvarar for att en utredning genomfors samt att utredningen
uppfoljs.




