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TAHISTE LOETELU

ISO — rahvusvaheline standardimisorganisatsioon

ETA ( European Technical Approval ) — Euroopa tehniline tunnustus

FPC- tehase tootmisohje

ITC - esmased tiitibiarvutused

ITT — esmased tiiiibikatsed

EXC — ehitusklass ehk teostusklass ( EXC1...EXC4 on korgeimate nduetega )

C1 ( vdga madal )... C5( kdrgeim ) — korrosiooniklassid:

C1- viaga madal, nt kéetavad hooned, kauplused, biiroohooned;
C2-madal, mittekdetavad hoond, nt spordihallid ,laohooned jm;

C3- keskmine, tootmishooned, kus kdrge niiskusesisaldus ja reostus nagu
toiduainetetoostuskeemiatdodstused, ujulad, laevatehased jm;
C4-keskmine korrodeeruvusklass, tingimused raskemad kui C3,
C5-l-vaga korge, toostuslikus atmosfaaris;

C5-M vaga korge, meretingimustes

L ( madal ), M ( keskmine ), H ( korge ) — kestvusklassid

P1...P3 - ettevalmistusklassid

CS — kasutuskategooria

PC — valmistuskategooria

IWE — keevitusinsener

IWT — keevitustehnik

WPS ( welding procedure specification ) — keevitusprotseduuri sertifikaat
WPQR - keevitustodde heakskiidu protokoll

NPD — mitteméératav toimivuskarakteristik

NDFT - kuivkihi nimipaksus

DFT — kuivkihi paksus



SISSEJUHATUS

Euroopa Liidus on ehitustoodete vaba liikkumise pdohimotte jargimiseks metallkonstruktsioonide
standardis EN 1090 vélja toodud iihtsed nduded toodetele ja nende tootmise/valmistamise
hindamiseks. Eeldatakse, et konstruktsioonide ostjad/tellijad on kindlad selles, et tarnitud tooted on
valmistatud koikidele nduetele vastavalt, kasutades kvaliteetseid materjale ja valmistusprotsesse,
sOltumata tootjast vOi valmistuskoha riigist. Kaubandus- ja Toostuskoja andmetel on tootja
iilesandeks toodet katsetada ja kontrollida selle vastavust EL digusaktile. Tootja peab koostama EL
direktitivide alusel noutavad tehnilised dokumendid. Nouetele vastavust tdendatakse

vastavussertifikaadiga. Nimekiri EL direktiividest, mille alusel koostatakse toote tehniline toimik:

Madalpingeseadmed (2006/95/EC)
Lihtsad surveanumad (87/404/EEC)
Minguasjad (88/378/EEC)
Ehitustooted (89/106/EEC)
Elektromagnetiline ithilduvus (2004/108/EC)
Masinad (2006/42/EC)
Isikukaitsevahendid (89/686/EEC)
Mitteautomaatkaalud (90/384/EEC)
Kiittegaasiseadmed (90/396/EEC)
Kuumaveeboilerid (92/42/EEC)
Tsiviilkdibes olevad Iohkeained (93/15/EEC)
Meditsiiniseadmed (93/42/EEC)
Meditsiiniseadmed: in vitro diagnostilised (98/79/EC)
Meditsiiniseadmed: aktiivsed implantaadid (90/385/EEC)
Plahvatusohtliku keskkonna seadmed ja kaitsesiisteemid (94/9/EC)
Viikelaevad (94/25/EC)
Liftid (95/16/EC)
Kodumajapidamise kiilmutusseadmed (96/57/EC)
Surveseadmed (97/23/EC)
Raadio ja telekommunikatsiooniterminalide seadmed (99/5/EC)
Koisteed (2000/9/EC)
Mootevahendid (2004/22/EC )

Alates 2013. a 1. juulist rakendus ehitustoodete direktiiv, mis nduab varustada CE mirgisega terve

rea ehitustooteid nagu uksed, aknad, saematerjal jm.
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Teras- ja alumiiniumist konstruktsioonidele rakenduvale Euroopa standardile EN 1090 anti
ileminekuajaks 1. juuli 2014 ja selle moodudes peavad kdik EL maade turgudele toodetud
konstruktsioonid omama CE mirgistust. See ndue seab tdiendavaid iilesandeid ettevdtetele.
Standard EN 1090-1,2 késitleb keeviskonstruktsioonide projekteerimist ja valmistamist ja enamus
lahteandmeid peab olema méadratud konstruktsioonide projekteerijate poolt. Standard késitleb ka
konstruktsioonide koostamist ehitusplatsil, seejuurs ka poltliidete tegemist. Standardis EN 1090-1
esitatakse eeskirjad nende teraskonstruktsioonide elementide e komponentide nduetele vastavuse
toendamiseks, millega eceldatakse komponendi vastavust deklareeritud toimivus- ehk
ekspluatatsiooniomadustele. CE margistus niitab, et ehitustoote keskmised omadused vastavad
harmoniseeritud tootestandardile ja valmistusprotsessi on testitud. Kuna toodete fliisiline
katsetamine on sageli kallis ja mittevajalik, siis kasutatakse kaudset hindamismeetodit, kus
toendatakse dokumentidega nii materjalide, valmistusprotsessi ja katsetuste protokollidega toote
vastavust ja nende alusel koostatud dokumenti nimetatakse vastavusdeklaratsiooniks. CE mérgis ei
taga veel kvaliteeti, kuid nditab, et valmistusprotsess on antud tooteriihma ldikes kontrolli all.
Metallist ehituskonstruktsioone valmistavad ettevotted voivad ise saada Oiguse varustada oma
konstruktsioone CE mairgisega, kui nad on teavitatud asutuselt saanud vastavad sertifikaadid. Nende
sertifikaatide toimivust kontrollitakse perioodiliselt tunnustatud asutuse e sertifitseerija poolt
kinnitamaks, et ettevdte tdidab jatkuvalt temale pandud kohustusi. Metallkonstruktsioonide kvaliteedi
tagamine algab Oigete projekteerimisnormide (EN 1993) kasutamisest, valmistusnouetest tookojas ja
montaazikohal (EN 1090-2) ja kisitleb veel kasutatavaid koostistooteid, toodete mdotmete ja kuju
tolerantse, pinnakaitset (vdrvimist vOi tsinkimist), kontrollimist, dokumenteerimist ja personali

kompetentsust.

Uheks metallkonstruktsioonide valmistamise kitsaskohaks on nende korrosioonikindluse
tagamine kas vérvimise vOi kuumtsinkimisega. Sageli on vilistellijate poolt esitatud
reklamatsioone vérvitdode kvaliteedi osas. Enamuses juhtudest tellitakse varvimist66d teisest
ettevottest allhanketoona. Siin on tdhtsal kohal tellija poolt nduete piistitamine pinna
ettevalmistusele, virvimistoole kui ka pinnakatte omaduste ja paksuse mddtmisele.
Varvimistoode tellija peab standardi EN 1090 alusel hindama varvimistéode tegija sobivust ja
komptentsi, podrates erilist tdhelepanu virvimistodde juhendite olemasolule ja vérvikihi

kvaliteedi médramise metoodikatele, avastatud defektide korvaldamisele.

Kéesoleva 10putdo eesmirgiks on anda siistematiseeritud lilevaade ja juhised ettevotetele CE
margise kasutamise diguse saamiseks, podrates erilist tdhelepanu vérvimistoodele. T6ds on

vilja tootatud vérvimistddde juhend ja vérvikatte kontrolli protokolli vorm.
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1. CE MARGIS - EUROOPA TURU VOTI

1.1 CE —margis ja vastavussertifikaat.

CE-maérk voeti kasutusele 1990. aastate alguses voimaldamaks tootjal ndidata, et toode vastab
direktiivide nduetele. CE-mérgistus on tootja vdi importija poolt antud garantii, et toode
vastab koikidele olulistele tootervishoiu ja todohutuse nduetele. CE- mérgistusel on vdtmeroll
vabakaubanduses ja nduete harmoneerimisel Euroopa Liidu piires. CE-méarki kandvatele
toodetele on lubatud vaba ringlus Euroopa Liidu iihisturul. Kui tootel on CE-miérgistus

ndutav, siis ilma mérgistuseta seda miiiia ei tohi.

CE-mérk on ainus méark, mida tootelt noutakse, et seda saaks ELi riikides miiiigile lubada.
CE-margistus seondub ainult ohutusega ega ei kajasta toote kvaliteeti, tookorras olekut ega
otstarbekohast kasutamist. Kui tootel puudub kohustuslik CE-mark, voib see osutada

asjaolule, et toode voib olla ohtlik voi et tootja ei tunne tootele esitatavaid ndudeid.

Euroopa Liidu piires koostatakse toodetele nduete harmoniseerimiseks Harmoniseeritud
standard ( hEN ), mille kohta ilmub viide EL Ametlikus Teatajas. Harmoniseeritud standardil

on lisa ZA, millega miiratakse dra toote koik kohustuslikud olulised omadused.

Igal harmoniseeritud standardil on kooseksisteerimisperiood ehk iileminekuaeg tootjatele oma
toodete vastavusse viimiseks standardi nduetega. Kooseksisteerimieperioodil on CE
margistamine voOimalik, mitte kohustuslik. Perioodi Idppedes muutub CE mirgistamine

kohustuslikuks.

Alates 01.07.2012 toimub terasest, kombineeritud ja alumiiniumist konstruktsioonide arvestus
ainult vastavalt iileeuroopalistele tehnilistele tingimustele ( eurocode ). Tootmine ja CE
maérgistus peavad toimuma sertifitseerivates ettevotetes DIN 1880-7 / EN1090 nduete jérgi,
mis eksisteerivad koos kuni 01.07.2014. Kooseksisteerimisetapi 1dppemisel 01.07.2014
muutuvad kehtetuks kdik DIN 18800-7 jargi tehtud tootja sertifikaadid, ka siis, kui nende
kehtivusaeg on iile 01.07.2014.

Ehitamisklasside méiste (Execution classes EXC). Ehitusklasside kirjeldused on standardi
EN1090-2 osas ja juhised ehitusklasside madramisekohta selle lisas B, sageli nimetatakse
seda ka teostusklassiks. EXC alates 1 kuni 4: ndudeid suurendatakse alates EXC 1 kuni
EXCA4.
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Ehitusklassid vOib maidrata kogu konstruktsioonile, konstruktsiooni osale voi teatud
detailidele. Konstruktsioonid vdivad hdolmata endas mitut teostusklassi. Kui teostusklassi ei
ole ndidatud, tuleb kasutada klassi EXC 2. Klassi EXC 4 tuleb kasutada darmuslike
kahjustustagajargedega konstruktsioonide puhul.

CE mirgis kinnitatakse otse tootele, toote etiketile vOi pakendile ja lisatakse toote
saatedokumentidele. Toote mérgistamine CE maérgisega on tootja voi tema Vvolitatud esindaja
kohustus ja ta vastutab nii CE margise korrektse paigaldamise kui ka maérgisel toodud

informatsiooni eest.

CE miirgis peab olema nihtaval kohal ja selgelt loetav.

Korrektselt CE margistatud toodet saab turustada igas EEA riigis ilma tdiendavaid katsetusi
voi tdendamisprotseduure tegemata ja on jarelevalve asutustele eelduseks, et toode vastab

CPR nduetele.

CE mirgist on keelatud paigaldada tootele, millele seda ette ndhtud pole ja keelatud on ka
sarnaste vO1 eksitavate mérkide kasutamine.

Toodete turujirelvalve toimub kontrolli kdigus tootmis-, miiligi- voi paigalduskohtades ja
avalduse alusel. Oigusrikkumiste esinemisel rakendatakse mdjutusvahendeid:

ettekirjutus, millega

juhitakse tdhelepanu digusrikkumisele;

esitatakse noue toote turustamise voi kasutamise osaliseks voi tdielikuks peatamiseks
kohustatakse tegema vajalikke toiminguid turustamise voi kasutamise Oigusparaseks
jatkamiseks

sunniraha tilemmé&draga 1300 eurot fiitisilisele isikule

sunniraha tilemmaéadraga 6400 eurot juriidilisele isikule,

vairteomenetlus

fuisilisele isikule rahatrahv kuni 300 trahviiihikut ehk 1200 eurot

juriidilisele isikule rahatrahv kuni 3200 eurot
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1.2 Keevitusfirma tegevused CE-margise saamiseks (joonis 2.1):

Tee CE mirgistuseni metallkonstruktsioonide valmistaja jaoks

Hetke olukorra analiiiis

Juba sertifitseeritud 1SO 9001 Juba sertifitseeritud EN 1SO
pohjal 3834 (WQMS ) pohjal ja olemas
nii IWE/IWT kui RWC
JAH El El JAH

|
Sertifitseerida Tehase
EN ISO 3834 tootmisohje
vajalike osade protseduuride
pohjal valjatootamine

[ [

Palgata lepinguga toole IWE/IWT ja RWC

|
WQMS protseduuride viljatootamine

Taotluse esitamine ettevotte esialgse auditi tegemiseks

Taotluse esitamine tehase tootmislkontrolli ( FPC ) sertifitseerimise
libiviimiseks

Esialgne tiitibikontroll

Kirjaliku taotluse koos Iisadeqq esitamine TUV Eestile ja ldbivaatamine

Esialgne labitootamine, arutelu klientidega

Lepingu s6lmimine ja allkirjastamine

Aruande esitamine kliendile, kérvalekallete esinemise puhul korduv
audit ia aruanne

Tehase tootmiskontrolli sertifikaadi ja keevitussertifikaadi valjastamine
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2. VASTAVUSHINDAMISE STANDARDITE EN 1090-1,2 NOUDED
KEEVISKONSTRUKTSIOONIDE VALMISTUSPROTSESSILE

Metallkonstruktsioonide valmistamine toimub projektipdhiselt. Tellija ja tootja vahelises
lepingus ja selle lisades vdidakse tuua tdiendavaid ndudeid ja tingimusi. Tellija esitab
valmistajale konstruktsiooni joonised ja tootekirjelduse ehk spetsifikatsiooni ( ndidis: Juhend

kantuna joonisele, Lisa 4 ).

Konstruktsiooni valmistamisel ja vastavushindamisel voetakse aluseks toote spetsifikatsioonis
esitatud teave. Siit tuleneb, et projekteerija peab kindlaks médrama paljud tingimused.

Kahjuks ei leia alati kdik liksikasjad kajastamist toote spetsifikatsioonis ( joonis 1.1).

Osa ndudeid saab seejuures valida standardi EN 1090-2 alusel, nt kui puuduvad
spetsifikatsioonis vO0i lepingus viited toote ehitamisklassi vdoi modtmete tolerantsidele.

Koostdos tellija ja projekteerijaga on voimalik see kitsaskoht kdrvaldada.

Vt joonis 2.2 jargmisel lehel:
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Tootekirjeldus ( spetsifikatsioon )
tootele, elemendile, komponendile

Ehitusklass

Pinna ettevalmistusklass

Geomeetrilised tolerantsid

Keevituse kvaliteeditasemed defektide jargi
EN 5817 kohaselt EXC 2 —tase 2
EXC 3 —tase 3

Alad, kus ei lubata ajutisi keeviseid

Keeviste pinna lihvimine jm tootlus

Eritingimused traagelomblustele

Kas on keelatud alaline juuretoe (‘alusplaadi )
kasutamine

NDT meetodid ja maht

Pinnakatted ( virvimine, tsinkimine )

Joonis 2.2 Keevistoote spetsifikatsiooni ehk tootekirjelduse nduded
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2.1 Metallkonstruktsioonide vastavushindamise standardid

Metallkonstruktsioonide vastavushindamine pohineb kolme standardi: keevitustoode
standardi EN 3834-2 voi 3 osa, ISO 1090-1 ja 2 ja ISO 9001 elementidel. Neist standarditest
selgub, et ei ole kohustuslik evitada tdielikku kvaliteedisiisteemi ISO 9001 pohjal, vaid ainult
selle spetsiifilisi osasid, mis on seotud personali kohustuste ja vastutusega, mittevastavuste
fikseerimise ja késitlemise, kontrolli korraldamisega ja ettevOtte organisatsioonilise

struktuuriga. Vastavushindamisega seotud standardeid kirjeldab joonis 2.3

Jooniselt ndhtub, et keevitustootmise kvaliteedisiisteemi saab evitada kahel tasemel:
standardsed nouded EN 3834-3 jargi ja laiendatud nduded standardi EN 3834-2 jirgi.
Esmasel lugemisel ei eristu oluliselt mdlema standardi iildnduded, mistottu palju tootjaid
laheb tdispanga peale ja eelistab kasutada laiendatud ndudeid EN 3834-2 jirgi. Erinevus
seisneb aga niianssides, nditekst kui standardnduete korral peab tootjal olema kéepérast
keevisliidete mittepurustava kontrolli personal, laiendatud nduete kohal peab tootja ise

omama vastavat personali jne.

Keevitustoode kvaliteeditaseme valiku aluseks on standardi EN 1090-2 alusel projekteerija
poolt madratud ehitamisklass ehk teostusklass , tdhistatud lithidalt EXC ja sellega seotud
kasutatavad terase margid seostatuna terase voolavuspiiriga. Edasi laienevad nduded

keevitustoode koordinaatori hariduslikule tasemele ja tootmiskogemusele.

Vastavate eelduste olemasolul (tehnoloogia, keevitustoode koordinaator) korral on

otstarbekohane taotleda korgeimat taset, eriti vdlistellimuste korral.

Kahte standardit, valmistusprotsesse késitlevat standardit EN 1090-2 ja vastavushindamist
késitlevat standardit EN 1090-1 tuleb vaadelda iihes komplektis.

Metallkonstruktsioonide vastavushindamise aluseks EN 1090-1 alusel on tehase
tootmisohje siisteemi loomine ja vastavate tiiiibikatsete protseduuride ja dokumentide
koostamine. Seetdttu ei ole vilistatud, et Uritatakse hankida ettevottele ainult sertifikaat EN
1090-1 jargi, mis viib tellijaid segadusse. Analiiiis nditab, et vaja on ka sertifikaati

valmistusprotsesse kaisitleva standardi EN 1090-2 jargi.
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2.2 Standardi EN 1090 alla kuuluvad tooted ja ehitamisklass
Standardit EN 1090 tuleb rakendada jargmistele toodetele:

-ehituslikud kandekonstruktsioonid,;

-sillad;

-tornid ja mastid;

-surveta mahutid, punkrid ja torustikud, reservuaarid rohuga 0,1 kuni 0,5 baari;
- vaiad;

- antennid,;

-komposiittalad (teras-betoon)

-kraanateed,

-0onesprofiilidest torusorestike komponendid

Siia alla ei kuulu avamere puurtornide (nn offshore —tooted), aga ka raudteerd6pad ja liiprid.
ning ripplagede elemendid. Ehitusel kasutatavad ka koige lihtsamad tooted nagu torupiirded,
trepid ja teenindusplatvormid peavad olema standardi EN 1090 jargi valmistatud.

Masinaehituslikele toodetele laienevad masinadirektiivi nduded, mis erinevad ehitusnduetest.
Ehitamisklass ehk teostusklass (execution class), tihistatud liihendiga EXC

Standardi 1090 noduete lihtekohaks on ehitamisklassi valik. Ehitamisklass on
ehitustoodele esitatavate nouete kogum, mis vOib hdlmata kogu ehitustood, iiksikut
konstruktsioonielementi voi selle iiksikasju. Ehitusklass valitakse projekteerija poolt
koostoos tellijaga ja ndidatakse metallkonstruktsioonide joonistel ja spetsifikatsioonides.
Antud on 4 ehitamisklassi: 1 kuni 4, mida tdhistatakse kui EXC 1 kuni EXC4, kusjuures
nduded kasvavad klassi numbri kasvades. Kdrgeim ehitusklass on EXC4. Ehitamisklassi vdib
rakendada keeviskonstruktsioonile voi tema osale ja iiksikule elemendile e komponendile.
Konstruktsioon voib sisaldada mitut ehitamisklassi, kuid reeglina tuleks sarnasele toodete
grupile méaérata iiks ehitusklass. Kui projekteerija ei ole méddranud ehitamisklassi, siis tuleb
rakendada ehitamisklassi EXC2 ndudeid. Ehitamisklass mdjutab kuni 36 valmistamisega

seotud nduet. Teatud nduded, nagu keevitaja piddevus kehtivad seejuures igale
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ehitamisklassile. Nouete erinevus sOltuvalt ehitamisklassist seisneb vajaliku
dokumentatsiooni hulgas, komponentide identifitseerimises, jalgitavuses, termoldigatud
pindade pinnakvaliteedis, keevitusprotseduuride heakskiidus, lubatud keevitusdefektides,
kontrolli mahus ja keevituskoordinaatorite padevuses ( vt EN 1090-2 tabel A3).

Millist ehitamisklassi valida? Ehitamisklassi EXC1 soovitatakse kasutada sellistel lintsatel
toodetel, kuhu inimene satub vdga juhuslikult, nt mingid varjualused. Ehitamisklass EXC2
sobib staatiliste koormuste ja EXC3 visimuskoormuste ja diinamiliste koormuste korral.
Ehitamisklass EXC4 on modeldud eriti ndudlikele tingimustele, nditeks tuumaelektrijaamade
valmistamisel. Kasutusala ja koormamise tingimustele lisaks valitav ehitamisklass soltub
kasutatava materjali grupist ja valmistusmeetoditest. Ehitamisklassi EXC 2 alla kuuluvad
terasest voolepiiriga kuni 355 N/mm? valmistatud konstruktsioonid, mis on valmistatud
ehitusterasest mark S235 voi S355. Ehitamisklassi EXC3 korral on kasutatud terast mark
S420, EXC4 Korral teraseid margiga S420 voi S460. Ehitamisklassi tdusuga kasvavad kohe

valmistuskulud , kulud kontrollile ja nduded personalile (vt tabel 1.1) ja dokumentatsioonile.

Tabel 2.1 Nouded keevituskoordinaatorite tehnilistele teadmisele

EXC Terse mark ja | Paksus, mm
grupp t<25 25 >t<50 t>50
EXC2 $235 kuni S355 B S C
1.1,1.2jal4
S420 kuni S700 S C C
1.3,2,3
EXC3 $235 kuni S355 S C C
1.1,1.2jal4
S420 kuni S700 C C C
EXC4 S420 kuni S700 C C C
1.3,2,3

B- baasteadmised, 80 tundi keevitusalast koolitust, sh 13 tundi EN 1090 koolitus;
S- standardteadmised, 160 tundi keevitusalast koolitust, sh 21 tundi EN 1090 koolitus;
C-laiendatud teadmised, 240 tundi keevitusalast koolitust, s h 24 tundi EN 1090 koolitus.
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2.3 Nouded konstruktsioonide tootmisprotsessile: Standardis EN 1090-2

tuuakse nduded konstruktsiooni voi selle osa valmistusprotsessile.

EN 1090 — 2 ndouded

Keevitus Toorikute Geomeetrilised Korrosiooni

( eraldi slaid) Ioikamine ja tolerantsid kaitse
avade tootlemine

Leekdogvendus

Pohitolerantsid

Valmistamise
funktsionaaltolerantsid

Klass 1 Klass 2

Pinna
ettevalmistusklass

Korrodeeruvus- Ettevalmistus
klass klass

Kuumtsinkimine

Joonis 2.3 Nouded konstruktsioonide tootmisele Virvimine
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Koigile valmistusoperatsioonidele peab olema vilja todtatud juhendid ja protseduurid.

Organisatsiooniliselt peab olema méératud erinevate tootmisloikude eest vastutavad isikud.

2.4 E-teenuste keskkond kodanikele ja ettevotetele

Tehnilise Jarelvalve Amet on oma kodulehel avanud kodanikele ja ettevotetele e-teenuste
keskkonna, mis arendab kasutajasdbralikke lahendusi oma igapdevase tegevusega seotud
toimingute tegemiseks.

E-teenuste keskkond arendab kasutajasobralikke lahendusi ja see voimaldab

taotleda lubasid ja pddevustunnistusi asutustelt, kellel on digus neid véljastada ning
lisada taotlemiseks noutavaid dokumente

esitada tehnilise kontrolli taotlusi ja valida seda kontrollitegev ettevite

saada taotluste vorme ja blankette

sisse logides saab pohjaliku iilevaate endaga seotud toimingute staatusest

teha paringuid teistesse registritesse

tutvuda Oigusaktidega

http://www.tja.ee/poordu-ameti-poole
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3. METALLKONSTRUKTSIOONIDE VASTAVUSHINDAMINE

3.1 Vastavushindamise karakteristikud

Metallkonstruktsiooni komponendi vdi montaazikomplekti vastavust standardi EN 1090-1

nduetele demonstreeritakse :

a) esmaste tiilibikatsetega ja tliiibiarvutustega,

b) tehase tootmisohjega.

Joonis 2.3 kirjeldab vastavushindamise pohinoudeid standardite alusel.
Vt Joonis 3.1 Tootja voimekuse hindamine EN 1090-1 jargi.

Esmased tiiiibikatsed kujutavad endast tdielikku katseseeriat voi teisi protseduure, mille abil
médratakse teatud tootetiilipi esindavate ndidiste toimivuskarakteristikud. Katsete eesmérgks
on demonstreerida ja hinnata tootja vOimekust valmistada selle standardi kohaselt
kandeelemente ja montaazikomplekte. Toendamine e hindamine sisaldab kahte iilesannet,

mida voimalust modda teeb tootja. Nendeks on:

a) esmased tiiiibiarvestused (ITC), et hinnata tootja projekteerimisoskusi juhul, kui tootja
peab  komponendi  (elemendi)  projekteerimise  pohjal deklareerima  selle

kandevdimekarakteristikud.
b) esmased tiilibikatsetused (ITT), et hinnata tootmisprotsessi ja kasutatavaid seadmeid.

Esmaste tiiiibiarvutuste all moeldakse koiki staatilisi tugevusarvutusi vastavate Euroopa
standardite jiargi. Reeglina ei projekteeri konstruktsioonide tootja neid ise, mistottu see
mérgitakse ka vastavusdeklaratsioooni. Esmaste tiilibikatsetega hinnatakse tootmisprotsessi ja
seadmeid. Esmased tiilibikatsed tehakse uue komponendi valmistamisel vOi uute
koostistoodete kasutuselevotul. Kui kasutatakse naiteks polte ja mutreid, mille omadused on

vastavuses mingi teise Euroopa standardiga, siis ei ole neid tooteid vaja uuesti hinnata.
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Esmane iilevaatus (ITT)
projekti ja dokumentatsiooni pohjal

Tootmine ( sisaldab 1SO 9001 elemente )

Mootmised

Korrosioonikaitse

Montaaz

Keevitamine

Termotootlus

Mittepurustav kontroll

Allhanke kasutamine

Joonis 3.1 Tootja vdimekuse hindamine standardi EN 1090-1 jargi
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Otseste tiiiibikatsete all tuleb méadrata toote mdotmed ja kuju hdlbed(vt joonis 2.2) ja
vorrelda neid standardis EN 1090-2 toodud védrtustega. Tiiiibikatsete kdigus hinnatakse

jargmisi pohilisi karakteristikud:
1. Tuletundlikkus

Terasest ja alumiiniumist koostistooted kuuluvad Euroopa klassifikatsiooni jargi
tuletundlikkusklassi Al ja muid tdiendavaid dokumente ei nouta. Tsingitud terased ja

anodeeritud alumiiniumkomponendid kuuluvad samuti klassi Al.

Pinnakattega komponentide puhul tuleb ndidata, et komponendi tulepiisivusklass vastab selle

kasutuse ja toimivusega seonduvatele nduetele. Klassifitseerida tuleb vastavalt vastavalt
standardile EN 13501-1.

2.0htlikud ained

Punkti 4.7 nduded on tdidetud, kui koik koostistooted vastavad neile standarditele, millele
on viidatud terase puhul standardis EN 1090-2 ja alumiiniumi puhul standardis EN 1090-3.
Edasist katsetamist ei nouta, vélja arvatud juhul, kui Kkasutatakse pinnakatteid, mille

voimalikku kiirgust ei ole voimalik nende toorainete kontrollimise pohjal kaudselt tdendada.
3. Loogikindlus

Terastoodete 100gikindust tdoendatakse pdhimaterjali 166gisitkuse pdhjal.

4. Kestvus ehk tooiga

Otsest meetodit kestvuse katsetamiseks ei ole. Kestvust vdib kaudselt hinnata komponendile
mojuvate keskkonnatingimuste ja pinnakatetele toote spetsifikatsioonile esitatud nduete

pohjal.

Deklareeritavaid keevistoote karakteristikuid hinnatakse nn proovide vStmise ja hindamise
teel vastavuskriteeriumitele. EN 1090-1 iseloomulikuks tunnuseks on,et vastavushindamisel
hinnatakse keevistoote paljusid toimivuskarakteristikuid (nt keevitatavust, purunemissitkust)
kaudselt, nt kasutatud materjalide spetsifikatsioonide jm dokumentide alusel Hinnatavad

karakteristikud ja proovide arv on toodud tabelis 3.1
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Tabel 3.1 — Proovide votmine, hindamine ja vastavuskriteeriumid esmastel tiiiibikatsetel

Karakteristik Standardi Hindamismeetod Proovide arv Nouetele
vastavuse
EN 1090-1
punkt kriteerium
Mootmete ja  kuju | 4.2 Standardi EN 1090-2 v&i EN 1090-3 | 1 5.3
tolerantsid kohane jarelvalve ja katsetamine
Keevitatavus 4.3 Dokumentatsiooni kontroll | 1 5.4
etteantud nduetele  vastavusele
kasutatavatele koostisosadele .
Loogisitkus 4.4 Dokumentatsiooni kontroll | 1 5.5
(purustustoo etteantud nduetele  vastavusele
|66kpaindel)/ hapra kasutatavatele koostisosadele .
purunemise tugevus
(ainult
teraskomponentidel
Loogisitkus 4.4 Dokumentatsiooni kontroll | 1 5.5
(purustustoo etteantud nduetele  vastavusele
|66kpaindel)/ hapra kasutatavatele koostisosadele .
purunemise tugevus
(ainult
teraskomponentidel
Kandevoime 4.5,4.5.2 Kohalduvate standardite EN 1993, la 5.6
EN 1994, EN 1999 asjakohased
arvutused vGi Euroopa tehnilise
spetsifikatsiooni kohased katsed b.
Komponentide valmistamine
vastavalt spetsifikatsioonile ja
standardile EN 1090-2 v&i EN 1090-3
C.
Vasimustugevus 4.5,4.5.3 Kohalduvate standardite EN 1993, la 5.6

EN 1994, EN 1999 asjakohased

arvutused vOi Euroopa tehnilise

spetsifikatsiooni kohased katsed b.

Komponentide valmistamine
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vastavalt spetsifikatsioonile ja
standardile EN 1090-2 v&i EN 1090-3

C.

Tulepisivus 4.5,45.4 Ekspluatatsioonikarakteristiku la 5.7
(toimivuskarakteristiku) R standardite
EN 1993, EN 1994 v&i EN 1994
asjakohaste osade kohased
arvutused el
ekspluatatsioonikarakteristikute R,
E,, | ja/vdi M b standardi EN 1350-1

kohased katsed ja kvalifitseerimine .

Valmistamine vastavalt

spetsifikatsioonile ja standardile

EN 1090-2 v&i EN 1090-3 ¢

Tuletundlikkus 4.6 Pinnakattega komponentide | 1 5.8
standardi EN  13501-1 kohane

kontrollimine

Ohtlikud ained 4.7 Koostistoodete vastavuse hindamine | 1 5.9

Euroopa standarditele.

Purunemissitkus, 4.8 Hindamine purunemissitkuse pdhjal 1 5.10
166gikindlus
Kestvus (tooiga) 4.9 Pinna  etevalmistus vastavalt | 1 5.11

spetsifikatsioonile ja standardile EN

1090-2 v&i

EN 1090-3

a) Nouetele vastavuse hindamisel peab piisama Ghest arvutusest. Kui karakteristik maaratakse katsetega, tuleb katsekehade arv valida

vastavalt standarditele EN 1990, EN 1993, EN 1994 v&i EN 1999.

b) Kui tootja peab deklareerima staatiliste arvutuste pdhjal maaratud karakteristikud..

c) Vastavalt esmastel tlilibkatsetel rakendatavale ehitusklassile (EXC)
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3.1.1 Karakteristikute hindamine.

Moéotmete ja kuju tolerantsid

Keevistoote mootmetele ja kujule peab projekteerija andma lubatud tolerantsid. Eristatakse
-valmistamise pohitolerantse;

-valmistamise funktsionaaltolerantse.

Pohitolerantside kriteeriumiks on konstruktsiooni kandevdime ja piisivus. Reeglina antakse
tolerants joonmootmetele plussmérgiga. Kui komponendi mdotmisel modtmed iiletavad
lubatud véértust, siis tuleb see fikseerida kui mittevastavus. Teatud juhtudel voib see tolerants
olla aktsepteeritav, kui seda saab arvutustega kontrollida. Pdhitolerantsid on toodud standardis
ISO 13920, tavaliselt valitud klass C jérgi.

Valmistamise funktsionaaltolerantsid peavad tagama komponentide kokkusobivuse voi

vilimuse. Valmistamise funktsionaaltolerantsid jagunevad lubatud hilvete jargi 2 klassi:

1. klass on vdhem ndudlikum, 2. klass on ndudlikum.ja erinevate komponentide jaoks on
toodud vaartused EN 1090-2 tabelis D2.1. Juhul ,kui ei ole funktsionaalne tolerantsiklass
madratud, kasutatakse vihemnoudlikku klassi 1.

Ulesanded tootjale: tuleb mddta komponendid ndutavatest kohtadest, kasutades kalibreeritud
moddulinte jt modtevahendeid. Moodtmistulemused protokollitakse.  Modtmistulemused

lisatakse vastavusdeklaratsiooni lisana andmestikus..
Loogisitkus, purunemissitkus

PShimaterjali 160gisitkust hinnatakse materjali hankespetsifikatsioonis toodud andmete
pohjal. Info usaldusvéirsuse tagatiseks on nodue, et koik tarnitavad terasprofiilid- ja tooted
omavad CE madrgistust. CE mérgis peab olema ndidatud materjali spetsifikatsioonis. Samuti
on erinevatele toodetele ette ndhtud erinevad sertifikaatide vormid. Pohimaterjali
spetsifikatsioonid Kirjutatakse vastavussertifikaadi lisasse, et tagada materjalide jalgitavus

ettevottes.
Materjalide tdendamine ja jilgitavus

Standard EN 1090 annab nduded nii pdhimaterjalidele kui ka lisamaterjalidele. Esiteks tuleb

kasutada heakskiidetud ja CE mirgisega tihistatud materjale. Materjali tarnimisega
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peab alati kaasnema sertifikaat. Sertifikaatide abil on voimalik tdendada materjali
sobivust ja heakskiitu. Jilgitavuse osas on erinevad nduded echitamisklasside 10ikes. Nt
ehitamisklassis EXCI1 korral ei ole noudeid jilgitavusele, ehitamisklass EXC 2 piirdub
erinevate osade jilgitavus sellega, et teatakse terasemarke ja sertifikaadid on kéepérast. Ei ole
vaja tdendusmaterjali osade kohta eraldi, kuid on kdigi sulatiste kohta olemas sertifikaadid.
Noudlikuma ehitusklassi EXC3 korral tuleb koik materjalid tdendada  materjalide
sertifikaatidega ja esitada telijale. Tellija vOib alati seada rangemaid noudeid ndudeid

jélgitavusele ka madalamates ehitusklassides.
Teraste keevitatavus

Ehitusteraste keevitatavust hinnatakse tema riskiga kiilmpragudele e vesinikpragudele

susinikekvivalendi valemi abil:

Mn Cr +~ Mo +V Cu + Ni
~+ +

CE=CEV=C,_,6 =C+
6 5 15

Juhul, kui CE iiletab véartust 0,43, tuleb hinnata vajadust ettekuumutuse jérele.
Ettekuumutustemperatuur  soltuvalt materjali paksusest ja keevituse soojussisestusest

mdidratakse graafikutelt standardis EN 1011-2.
Keevitustood

Standard EN 1090 annab otsesed nouded keevitustodde tegemiseks vastavalt keevituse

kvaliteedistuisteemi standardi EVS EN 3834 osale.

Ehitamisklass EXC1 nduab elementaarse kvaliteedisiisteemi EN 3834-4 jargimist, mis
sisaldab ainult atesteeritud keevitajate kasutamist. Ehitamisklass EXC 2 nduab atesteeritud
keevitajate ja protseduuride kasutamist. Keevitustoid juhtiv isik, tuntud kui vastutav
keevituskoordinaator peab omama vidhemalt baasteadmisi ja on pddev juhtima terase mark
S355 ja paksusega kuni 25 mm keevitamist. Koordinaatoril peab lisaks tehnilisele haridusele
teatud tundide arvuga olema kogemus keevitustootmise alal, nt baastasemel vihemalt 4 aastat.
Paksema materjali korral peavad koordinaatori teadmised olema standardtasemel, mida

toendavad rahvusvahelise keevitusinseneri voi tehniku ( IWE, IWT ) diplomid.

Keevitajad
Keevitustoode kvaliteeti tagatakse peamiselt atesteeritud keevitajate ja keevitusprotseduuride

ehk WPS-de kasutamisega. Mdlemale on iseloomulik, et kui sooritatakse edukalt katsed, siis
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lubatakse keevitada kindlat marki terast ainult selle keevitusviisiga teiste paksuste
vahemikus. Keevitustoode kvaliteedi tagamisel on méirav roll keevitajate atesteerimisel
standardi EN 287-1, varsti 1SO 9606-1 jargi. Keevitaja saab padevuse teatud materjalide
paksuste jm piirides pérast kontroll-liite keevitamist ja kontrollimist vastavas Eesti
Akrediteerimiskeskuses poolt tunnustatud asutustes. Teatud moondusena voidakse tellija

ndusolekul piirduda ka keevitajate atesteerimisega teistes kompetentsetes keskustes.
Tootjal peab olema andmebaas atesteeritud keevitajate ja protseduuride osas.
Keevitusprotseduurid ehk WPS-id ja heakskiidu protokollid WPQR-id

Tootjal peavad antud projekti teostamiseks olema keevitusprotseduuride heakskiidu
protokollid e,nn WPQR-id (welding procedure qualifiatin records), mis on vormistatud
keevitusprotseduure sertifitseerivate ehk atesteerivate asutuste poolt. Keevituprotseduuri
koostmise ja heakskiidu protseduur on jirgmine. Algselt tuleb koostada antud
keevitusprotsessile ja materjalile esialgne keevitusprotseduur ( pWPS), mida saab tdendada
erinevate meetoditega. Keevitusprotseduuri toendamise meetodid on toodud standardite sarjas
ISO 15614. Reeglina pdhineb protseduuri heakskiit proovikehade keevitamisel ja katsetamisel
sertifitseeriva asutuse jarelvalve all. Kui katsete tulemused on positivsed, siis koostatakse
WPQR, kus on nididatud heakskiidu piirid materjali paksuse, 1dbimoddu ja asendite pdohjal
koos muu katsetamise proovikehade keevitamise teabega. Heakskiidu protokolli alusel saab
koostada keevitaja toojuhendeid, soovitavalt WPS-ide kujul. Vastutusrikaste ja koormust
vastuvotvate nn jouliidete, samuti ebastandardsete keevisliidete keevitamisel on vajalik nii
keevitajad kui ka protseduurid atesteerida ehk heaks kiita just nendele keevisliidetele.
Keevitusproseduuride ja heakskiidu protokollid lisatakse reeglina keeviskonstruktsiooni
valmistamise andmestikku, mis hiljem lisatakse projekti andmestikku. Téhtsaks
karakteristikuks keevitamisel on keevisliite erinevate osade 166gisitkuse ehk purustust6o

166kpaindel saavutamine.

Terase purunemissitkus ehk 166gisitkus antakse projekteerija poolt valitud terase margiga ja
tdendatakse keevitusprotseduuri katsel teostatud testidega. Kui projekteerija on ette ndinud
madala kasutustemperatuuri ja korge lookpaindetugevusega terase kasutamist, siis vdivad
toojal tekkida raskused selle nditaja saavutamisel. Tilipiline ndide on metalli
ilekuumutamine, kui keevitaja keevitab paksud ldbimid maksimaalse keevitusvoolu ja
viikese keevituskiirusega. Teras mark S355 kasutamisel vdivad tekkida lehe paksusel iile 30

mm vesinik- ehk kiilmpraod, mille viltimiseks tuleb liite servi enne keevitamist gaasipdletiga

27



ette kuumutada. Kiilmpragude tekkimise kriteeriumiks

stisinikekvivalent (CE), mille iiletamisel v3dib Ombluse kdorvalala jahtudes karastuda ja
muutuda hapraks. Suurte sisepingete ja ebasobivate keevitusparameetrite kasutamisel vdivad
tekkida seal teatud aja moodudes keevitamisest praod. Reeglina kuni terase mark S355 ja
plaadi paksusel 30 mm kiilmpragudega ei ole vaja arvestada. Kvaliteetse keevisliite saamise

eeldusena keevitab atesteeritud keevitaja keevisliited protseduuri

korras seadmega ja kvaliteetsete keevitusmaterjalidega.

on terase

(WPS) parameetritega

Keevitussertifikaat
Welding sertificate
Lisa EN 1090

Ehitamisklass
EXC

Keevitusprotsess
Keevituskoordinaator

Terase rithm

EXC1

EXC 2
staatiline
koormus

EXC 3
Diinaamiline
koormus

EXC4
Eriiuhud

Joonis 3.2 Nouded keevitussertifikaadi taotlemiseks
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3.2 Tehase tootmisohje siisteem

Kasitleme ainult keeviskonstruktsioonide valmistamisega seotud iilesandeid tehase tootmisohje
stisteemi FPC loomisel ja iilalpidamisel. Sertifitseerimisel EN 1090-1 jargi hinnatakse selle
vastavust nduetele. Hinnatakse tootmiseks vajalike ressursside sobivust (ruumid, personal ja
seadmed). Hinnatakse toodete karakteristikute vastavuse kisitlemise siisteemi ( joonis 2.2 ).
Erilist tdhelepanu pdoratakse mittevastavuste késitlemise siisteemile. Tootja vdimekust toota
kindlate keevitusprotsessega kindlast terase margist keeviskonstrutsioone toendatakse tavaliselt
EN 1090 sertifikaadi eraldi lisana, mida nimetatakse keevitussertifikaadiks  (welding
sertificate), milles kajastatav info on toodud joonisel 3.3.
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Tehase tootmisohje ( FPC)

hindamine
(el sisalda projekteerimist )

Esmane iilevaatus (ITT ) Pidev jirelvalve ja hindamine
Ankeedi vormis, koha peal tutvumine soltub EXC Klassist — esimene iihe
aasta pérast, edaspidi 2...3 aastaste

vahedeaa
Personal
- padevus Jirelvalve on vajalik siis, kui on
- Juhendid muutunud:
- tootmisseadmed oluliselt
Ruumid - vahetunud
keevituskoordinaator
- kasutusel uued
Vastavuse kontrollimise keevitusprotsessid,
siisteem, mittevastavuste materjalid ja WPQR-d

Kisitlemise siisteem

- mittevastavuste
fikseerimise ja
korvaldamise tihtaeg

- mittevastavuste
korvaldamise kontroll

- keevitussertifikaadi
viljaandmine

Seadmed

Joonis 3.3 Tehase tootmisohjesiisteemi hindamine
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3.3 Keevistoote vastavushindamine ja vastavusdeklaratsioon
Toimivuskarakteristikute ehk ekspluatatsioonikarakteristikute

deklareerimine

Komponentide tootja peab deklareerima koik tabelis 1.1 toodud
ekspluatatsioonikarakteristikud (toimivuskarakteristikud). Mitteméératava ,,NPD”
karakteristiku voib deklareerida, kui see vastab deklareerimismeetodile voi kui komponendi

kasutuskohas ei ole ndudeid ekspluatatsioonikarakteristikutele.

Kdigi esmaste tiitibihinnangute tulemused tuleb registreerida ja tootja peab need sdilitama

neid vihemalt viis aastat..

Vastavushindamise ja CE- mirgise andmise digus antakse ettevottele pérast sertifitseerimist
EN 1090 jargi. Ettevote selgitab vilja, millist ehitamisklassile vastavaid tooteid, millistesid
maksimaalse voolavuspiiriga teraseid kasutatakse, milliseid keevitusprotssse kasutatakse.
Ettevottel peavad olema nimetatud todde teostamiseks vajalikud keevitajad ja protseduurid,
keevituskordinaator. Osa t6id ( termoldikamine, varvimine, mittepurustav kontroll, jt ) voib
teha allhanketoddena. Ettevottel peavad olema  protseduurid allhankijate hindamiseks,

materjalide jilgitavuse tagamiseks.
Keevitusfirma tegevused CE miirgise andmise 6iguse saamiseks: D

1. Madratakse ehitusklassid;

2. Madiratakse pohimaterjalide grupid ja keevitusprotsessid (vt tootepered);

3. Koigi tootmisprotsesside viimine standardi nduetega kooskdlla ja vajadusel
protseduurie ja juhendite koostamine(toorikute Idikamine, koostamine, ajutised
Kinnitused, alustus, -lopetusplaadid, keevitamine, puhastamine, avade valmistamine,
poltiihenduste tegemine, toote dgvendamine, puhastamine vérvimise alla, virvimine
vOi tsinkimine jm);

Tagada heakskiidetud materjalide kasutamine ja nende jilgitavus;

Personali kompetents:

Keevituskoordinaatorid, meistrid

4
5
6. Keevitajad atesteerida pokk-nurkomblustele, torude hargmikliidetele
5
8. Mittepurustava kontrolli personal

9

Allhankijate hindamine ja pddevus

10. Tehase tootmisohje siisteemi loomine ja iilalpidamine
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Edasi poordub ettevote tunnustatud asutuse ehk sertifitseerimisfirma poole. Esmase auditi
kdigus selgitatakse védlja mittevastavused. Sertifitseerija annab tdhtaja mittevastavuste
korvaldamiseks. Reeglina sertifitseeritakse nii keevitustodd ISO 3834 ja konstruktsioonide
valmistamine EN 1090 jargi. Kui koik sertifitseerimistingimused on tdidetud, antakse
ettevottele  viélja kindla tunnusnumbriga sertifikaat. Tavaliselt antakse selle lisana
keevitussertifikaat, kus ndidatakse keevitatavad materjalid ja keevitusprotsessid, andmed

keevituskoordinaatori kvalifikatsioonist.

Tootja koostab tiilibikatsete jirel vastavusdeklaratsiooni. Vastavusdeklaratsioone voib

koostada erinevatel vormidel. Tuleb késitleda koiki punkte, mis on toodud tabelis 12.1

Vastavusdeklaratsioonis margitakse kasutatud terase keevitatavus terase margiga: EN
10025-2 kohane teras S235J0.

Loogisitkus on madratud kasutatud terase spetsifitseeritd 160gisitkusega e to6ga 166kpaindel,

nt eelpooltoodud terastel vastavusdeklaratsioonis : 27 J 0°C juures.
Kaudset kinnitust tagatavale 166gisitkusele saadakse keevitusprotseduuride katsel.

Tuletundlikkus méératakse standardi  EN 13501 jargi ja terase kasutamisel kuulub

materjaliklassi Al.

Tulepiisivus arvutatakse toimivuskarakteristiku R abil standardi EN 1993 jiargi voi kui ei

deklareerita, siis ndidatakse deklartsioonil:NPD

Kestvus : miiratakse vastavalt pinnaettevalmistusklassile ja virvkattele
Metallkonstruktsoonide kestvust kasitletakse lahemalt punktis 2 seoses korrosioonikaitsega.
Ettevate vormistab vastavusdeklaratsiooni , ndide tabelis 3.2 ja Ce mérgis ( joonis 3.3)

Reeglina antakse iile tellijale elektroonsel kujul kvaliteediandmestik ehk t66de portfolio.
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Kvaliteediandmestik ( quality record)

1SO3834-3, EN 1090

Vastavusdeklaratsioon

Projekti ja nouete iillevaade

Pohimaterjalid, lisamaterjalid,gaasid

Keevitusprotseduurid (WPS)) ja
protokollid ( WPQR )

Keevitajasertifikaadid

Keevituskoordinaatori sertifikaat

Materjalide ja protseduuride jilgitavus,
keevitusplaan

Kontroll ( keevitus, mootmed, varvimine )

Mittevastavused ja nende kérvaldamine

Loppkontroll (protokoll )

Joonis 3.4 Kvaliteediandmestik
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4 METALLKONSTRUKTSIOONIDE KORROSIOONIKAITSE

4.1 Korrosioonikaitse péohimoéisted ja nouded
Metallkonstruktsioonide korrosioonikaitse pdhineb nende varvimisel voi kuumtsinkimisel.

Projekteerija maddrab projekti spetsifikatsioonis (EN ISO 129441-1 2000) korrosioonikaitse
oodatava kestvuse. Kestvus (durability)on keeviskonstruktsioonide iiheks iihes tdhtsamaks
omaduseks, mis iseloomustab oodatavat eluiga kuni virvikihi parandamiseni. Tuleb mérkida,
et reeglina on virvide tootjate poolt antud vérvi garantiiaeg lihem kui oodatav

konstruktsiooni kestvus.

Metallkonstruktsioonide korrosioonikaitse hdlmab pinna ettevalmistust ja vérvimist voi

metallpinnete termopihustamist voi kuumtsinkimist.

Antud t00s kisitletakse korrosioonikaitset védrvimise abil Projekteerija poolt koostatakse

toimivusspetsifikatsioon, mis médrab kindlaks:
a) korrosioonikaitse oodatava kestvuse,

b) korrodeeruvusklassi.

Eristatakse 3 kestvusklassi:

Madal ( L) kestvusega 2 - 5 aastat;

Keskmine ( M) kestvusega 5 - 15 aastat:
Korge ( H ) kestvusega iile 15 aasta.

Edasi arvestatatakse pinna ettevalmistusklassi ja vérvimissiisteemi médédramisel projekteerija

poolt ette antud korrodeeruvusklassi.

Keeviskonstruktsioonid vdivad tdotada jirgmistes atmosfadritingimustes:
- maa-atmosfaaris( rural atmosphere ) - viikelinnad ja véljaspool linnu;

- linnaatmosfadris ( urban atmosphere ) linnad markimisvéarse toostusega;

- toostusatmosfddris ( industrial atmosphere ) tdostuspiirkonnad, kus ohku paisatakse

korrodeerivaid heitmeid;
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- mereatmosfadris ( marine atmosphere ) - merel voi mere kaldal asetsevad chitised.

Projekteerija valib toote korrodeeruvusklassi (atmosphere —corrosivity catecory) jarmisest

riihmast ja tihistusega:
C1 - viga madal, nt koéetavad hooned, kauplused, biiroohooned;
C2 - madal, mittekdetavad hooned, nt spordihallid, laohooned jm;

C3 - keskmine, tootmishooned, kus  korge niiskusesisaldus ja reostus nagu toiduainete

toostused, keemiatoostused, ujulad, laevatehased jm.;
C4 - keskmine;

C5-1 — véga korge ( toostusatmosfadr );

C5-M — viga korge

Tabel 4.1 Pinna ettevalmistusklassi valik soltuvalt kestvusest ja korrodeeruvusklassist.

Kestvus, aastates Korrodeeruvusklass Pinna ettevalmistusklass
Ule 15 aasta C1 P1
C2 kuni C3 P2
UleC3 P2 voi P3
5 aastat kuni 15 aastat C1 kuni C3 P1
UleC3 P2
Kuni 5 aastat C1 kuni C4 P1
C5 kuniIm P2

Toote korrosiooni saab modta kas toote massi kaoga ( g/m?’ vdi paksuse vihenemisega

(um) ja seostatakse klimaatiliste tingimustega ( temperatuur ning niiskus ).

Standardi pohjal voib Eesti tingimustes ( temperatuuride vahemikus miinus 33 C° kuni pluss
34 C°) kestvuseks olla 2500-4200 tundi.

Eelpooltoodust  jareldub, et hoonete teraskonstruktsioonid kuuluvad reeglina

korrodeeruvusklassi C1 alla, spordihallid C2 ja toostushooned C3 alla.
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Nouded pinna ettevalmistusklassile soltuvalt kestvusest ja korrodeeruvusklassist midratakse
standard EN 1090-2 tabeli 22 alusel.

Edasi maiiratakse projekteerija poolt teraskonstruktsioonide pindade ettevalmistusklassi
nouded standardite EN ISO 8501-3 ja EN ISO 12944-4 alusel. Eristatakse kolme
ettevalmistusklassi:

- P1, pinda ei puhastata voi tehakse seda kergelt;

- P2, pdhjalik puhastus, enamus standardi tabelis toodud keevisliite puudusi(defects) on

korvaldatud;
- P3, vdga pohjalik pinna puhastamine - ei ole nihtavaid puudusi.

Standardis EN 1SO 8501-3 tuuakse nduded iiksikutele pinna puudustele nii keevisliidete kui
ka termoldigatud pindadele. Niiteks tabelis 1 on toodud koos illustratsioonidega erinevate
puuduste, nt pritsmete, dmbluse pinna konaruse., sisseldigete jm Iubatud véértused soltuvalt
ettevalmistusklassist. Niiteks klass P2 lubab ainult pinnale sujuva tileminekuga

kiilgekeevitunud pritsmeid, klass P3 ei luba tildse pritsmeid.

Keeviskonstruktsioonide tootjad ja varvimistoode tegijad peavad oma pindade ettevalmistuse

toojuhendites aluseks votma need juhised iga korvalekalde osas.
Toote pinna ettevalmistusklassi mddramiseks tuleb kasutada standardi EN 1090-2 tabel 22.

Kui ei ole projektis spetsifitseeritud teisiti, siis tuleb standardi EN 1090-2  jargi
ehitamisklasside EXC2, EXC3 ja EXC4 puhul rakendada ettevalmistusklassi P1 s o pinna
viahest puhastamst. See ndue ei ole ilmsel alati piisav ja ei arvesta nt kasutatavate
terasprofiilide pinna olukorda. Sisetingimustes todtavate (korrodeeruvusklass Cl1)
konstruktsioonide korral kasutatakse kerget puhastust kas haavlitega voi liivapritstodtlust, nt
kergelt kiilgekeevitunud  keevituspritsmete eemaldamist. Seejuures vodidakse tagada

varvikatte kestvs 5 aastast kuni 15 aastani.

Standardis on toodud tabeli kujul erinevate pinnadefektide suurused ettevalmistusklasside

16ikes, mida saab kasutada pinna eelneval hindamisel enne keevitamist.

Termoldigatud detailide pinnad, faasitud servad ja keevisdmblused peavad olema vérvkatte
alla piisavalt siledad ( standardi EN 1090-2 lisa F ).
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4.2 Pinna ettevalmistus varvimise alla

Nouded pinna ettevalmistus virvimise alla on toodud standardis EN ISO 12944-4.
Eristatakse keeviskonstruktsioonide valmistamisel jargmist pinna puhastamist:
- ildist ( primarily, overall ) pinna ettevalmistust ja

- teisest pinnapuhastust ( secondary ), kus eemaldatakse pinnalt orgaanilised ained, selle

ettevalmistusklassi tdhis on lisandiga P, nt PSa.

Metallkonstruktsioonide valmistamisel kasutatakse iildisi pinna ettevalmistusklasse nduete

kasvamise jdrjestuses: Sa, St, FI, Be.

Klass Sal, kus on ndha valtsimise tagikihti, rooste- ja vérvijadke, jaguneb soltuvalt

tagiklassist: BSal, CSal, DSal. Ei kasutata metallkonstruktsioonide valmistamisel.

Klass Sa2, kus enamus lisandeid on pinnalt eemaldatud, nt jugato6tlusega ( haavelpritstootlus
jaguneb: BSa2; CSa2, DSaz2.

Klass Sa 2 %, mille puhul on lubatud ainult rooste ja tagijadgid punktide voi
katkendribadena. Eristatakse tdpsemalt: ASa 2 Y5, BSa2 %, ,CSa 2 %, , DSa 2 '. Noutav

keevitatud teraskonstruktsioonide valmistamisel ja ka poltliidete alla.
Klass Sa3 korral on pind puhastatud {ihtlase metallildikeni.

Klass St2 ja St3 nduavad pinna puhastamist kédsi- ja elektriliste tooriistadega ( hand and

power-tool cleaning ),
F1 korral kasutatakse leekpuhastust ja klass PMa-masinpuhastus ( machine abrading).

Eelnevalt vérvitud pinna lokaalset jugapuhastust ( pritspuhastust ) tédhistatakse
tahekombinatsiooniga PSa ja masinpuhastust PSt. Standardi 1SO 8503-3 jargi tuleb hinnata
pérast haavelpritspuhastust saadud pinna karedust ( surface roughness, surface profile )
vorreldes pinda etalonidega vdi mikroskoopiliste uuringutega. Tavaliselt kasutatakse pinna

kareduse klassi G ( medium).

Teraslehtede ja — profiilide korral tuleb veel arvestada toote tagi v3i roosteklassiga ( rust
grade) EN I1SO 8501-1 jérgi, mis liigitub ja téhistatakse: A, B, C, D.
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Standardis EN I1SO 8501:2007 tuuakse etalonid pinna ettevalmistusklassi  visuaalseks
hindamiseks.

Standard EN 1090-2 maéirab teraslehtedele roosteklassiklassi A2, profiilidele klassi C1.
Projekteerija peab ehitusprojektis nditama, kas pinnadefektid-mullid, poorid, pritsmed,

keevitusjiljed tuleb korvaldada.

Spetsifikatsioonis vérvimistoddele ja varvimisttoode protokollis tuleb tingimata niidata
ettevalmistusklass (ndited joonistel lisa 4 ja lisa 5) , tavakonstruktsioonidel tavaliselt Sa2/12 ja
voimaluse korral teraspindade roosteklass ( rust grade ) 1SO 8501-1 jargi. Vérvikihi paksuse

maaramisel kasutatakse kahte terminit:

1. Kuivkihi nimipaksus ( nominal dry film thickness ), liihendatult NDFT. Igale virvkihile
ettendhtud kihi paksus ettendhtud kestvuse saavutamiseks. Varvimistoode spetsifikatsioonide

koostamisel ja vérvikihi paksuse modtmisel on aluseks see parameeter.

2. Kuivkihi paksus ( dry film thickness ), tdhistatud lihendiga DFT on virvikihi paksus

pinnal pérast virvikihi kdvenemist.

38



4.3 Metallkonstruktsioonide kaitsevarvkattesiuisteemid

Standardis 1SO 12944-5 on toodud vérvkattesiisteemide tiiiibid ( paint systems ) soltuvalt

vérvi sideaine tiilibist. Eristatakse 3 tiilipi, moned niited on toodud allpool:
EP Zn(R) = kahekomponendiline epoksiisegu rikastatud tsink-krundiga
Pealmised pinded koosnevad jargmistest kihtidest:

EP =  kahekomponendiline epoksiisegu

PUR = kahekomponendiline poliiuretaansegu.

Voimaluse korral kasutatakse virvisiisteemi numberkoodi , mis kantakse varvimistoode
spetsifikatsiooni. Vajadusel vdidakse kanda spetsifikatsioni ka vérvimistoode teostamise
koht; kas tookojas voi montaazikohal ( on site ). Eraldi tuleb &dra ndidata mahuliste

konstruktsioonide sisepindade varvimise iiksikasjad.

Iga vérvitiiiibi kohta on standardi tabelis Al toodud oodatav kestvus ( L,M,H ) sdltuvalt
varvikihi paksusega. Nditeks vérvisiisteem A.2.02 sideainega AKI1 esmase kihi
nimipaksusega NDFT- ( nominal dry film thickness ) 80 um ja jargnevad 2-3 kihti paksusega
120 um tagavad keskmise ( M) kestvuse. Kasutades tabelis toodud teavet, vdoib  teha

vastupidise tehte ja etteantud kestvuse jargi méadrata varvimissiisteemi (paint system ).

Standardi ISO 12944 jargnevates osades, nt 6-ndas on toodud laboratoorne etalonkatsete
meotodi Kirjeldus, 7-ndas osas virvimistodde korraldamise ja jarelvalve juhised. Standardis

ISO 12944-7 on toodud iildised kriteeriumid kuiva virvikihi paksusele:

-tiksiku varvikihi paksus ei tohi olla vaiksem kui 80% ettendhtud nimipaksusest. Kui ei ole
kokku lepitud teisiti, siis aktsepteeritakse iga vdrvikihi paksust vahemikus 80% kuni 100%
nimipaksusest, kusjuures keskmine véarvikihi paksus on vordne voi suurem kui ettendhtud

varvikihi nimipaksus..

Seejuures tuleb poorata tdhelepanu  sellele, et vildiakse liiga paksude vérvikihtide
pealekandmist. Soovituslikult ei tohi kuiva vérvikihi paksus olla suurem kui 3 nimipaksust.
Juhul, kui vérvikihi paksus on suurem kui lubatud, tuleb selle osas kokku leppida osapoolte
vahel ( tellijaga vdi projekteerijaga ). Antud standard pakub vilja vérvikatte garantii jaoks nn
kontrollalad ( referene aras ), kus saab pérast konstruktsiooni valmimist hinnata véarvikihi

kvaliteeti. Standardi lisas A on toodud soovituslikud kontrollalade arv ja suurus protsentides
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ja maksimaalne pinna suurus. Nt vérvitud pinna suurusel kuni 2000 m® olema vihemalt 3
kontrollala pindalaga 0,6% konstruktsiooni iildpindalast ja maksimaalse pinna suurusega kuni
12 m?hinnangut virvikihi kvaliteedi osas. Tellija ndudel vdidakse nende alade kohta
koostada eraldi protokoll, mille vorm on toodud standardi 1SO 12944-8 lisas B.
Pohimotteliselt on tegemist monevorra laiendatud varvimistoode protokolliga. Osas 8 on
toodud tehniliste spetsifikatsioonide véljatootamise juhised varvimistoodeks ja soovitatavad

varvimistodde protokollide vormid.

Virvimistoode protokoll ( report of corrosion protective work, painting inspection record )

peab sisaldama jargmist olulist teavet:

Projekti ja jooniste numbrid;
Virvimissiisteem, voimalusel number;
Virvimistoode teostaja e lepingupartner

Kas tegemist on uue toote varvimisega voi parandustodga;

o r w DN PE

Noutud pinna iseloomustus ja roosteklass, muud defektid pinnal, nt freesimisest,
eemaldatud kraadid ja teravad servad, keevitusjadkide eemaldatus;

Noutud pinna ettevalmistusklass ja pinna profiil;

Tegelik pinna ettevalmistus, kasutatud abrasiivid;

To606 teostamise kuupdev;

© oo N o

Ohutemperatuur;

10. Suhteline niiskus;

11. Pinna temperatuur;

12. Varvi tahistus;

13. Varvi toon;

14. Virvi partii number;

15. Virvi pealekandmise meetod ( pihustus, pintsliga, rulliga );

16. Virvikihtide paksus NDFT ja DFT ( minimaalne ja maksimaalne );

17. Vastab spetsifikatsionile: jah/ei;

18. Kas kontrollpiirkonnad ( reference areas ) on toodud: jah/ei, viide protokollinumbrile;

19. Protokolli koostamise kuupidev, kontrollija, koht, allkiri.
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KOKKUVOTE

1. Alates 1. juulist 2014 peab koigil Euroopa Liidus miitidavatel teras- ja alumiiniumist
konstruktsioonidel Euroopa standardi EN 1090 rakendamiseks olema CE mérgis,mis néitab,
et tarnitud tooted on valmistatud koikidele nduetele vastavalt, kasutades kvaliteetseid
materjale ja  valmistusprotsesse, sOltumata tootjast vOi valmistuskoha  riigist.
Metallkonstruktsioone valmistavad ettevotted peavad sertifitseerima oma tootmise EN 1090

jargi, et saada Oigust teostada vastavushindamist ja kasutada toodetel Ce mérgist

2. Standardi EN 1090analiiis niitab, et ehituslikke metallkonstruktsioonide ja teiste
keevistootete ( korstnad, mastid, sillad jm ) valmistamiseks nii vélisturgudele kui ka siseturule
on vaja ettevottel koostada ja sertifitseerida tehase tootmisohjesiisteem., mis sisaldab endas
tiilibikatseid ja  keevitustodde sertifikaadi taotlemist. Tehase tootmisohjesiisteemi
viljaarendamine sisaldab terve rea nduete tditmist: koostatakse protokollid teostatud

protseduuridele, juhendeid, formulare, kontrollimise juhendeid jm dokumentatsiooni.

3. Standarditest selgub, et metallkonstruktsioonide vastavushindamisel ja  omaduste
deklareerimisel tuleb tagada voimekus ja kompetents valmistusprotsessi koikidel etappidel,
kusjuures vastutuse ja mittevastavuste osas tuleb rakendada osaliselt 1SO 9001
kvaliteedisiisteemi pShimotteid. Ettevotte sertifitseerimine ainult standardi EN 1090-1 ei
anna tervet pilti ettevotte voimekusest. Soovitavalt peab ettevottel peab olema keevituse
kvalteedistlisteem ISO 3834 vastava osa jirgi voi siis selle elemendid. Nouded keevituse

kvaliteedisiisteemile maarab toote ehitamisklass.

4. Analtiis niitas, et metallkonstruktsioonide vastavushindamise alus on projekteerija poolt
koostatud tootekirjeldus e spetsifikatsioon. Projekteerija médrab koostoos tellijaga
konstruktsiooni ehitamisklassi, mis on aluseks valmistusprotsessi kavandamisel ja toimimisel.
Kui projekteerija ei ole ndidanud ehitamisklassi, siis standard EN 1090-2 késitleb seda kui
staatiliselt koormatud konstruktsiooni ehitamisklassiga EXC2. Konstruktsiooni geomeetriale

(modtmete ja kuju hélbe) kasutatakse 1. klassi funktsionaaltolerantside véértusi.
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5. Konstruktsiooni vastavushindamine pdhineb esmastel tiiiibikatsetel, mille pdhisisuks on
toimivusparameetrite e ekspluatatsiooniparameetrite tagamine materjalide, jilgitavuse,

keevitamise, virvimise jt valmistusprotsesside ohjamise ja dokumentaalse tdendamisega.

6. Keeviskonstruktsiooni kestvuse e tooea mddrab tema pinnatdotlus kas virvimise voi
galvaaniliste pinnetega. Soltuvalt korrosioonikaitse eeldatavast kestvusest, annab projekteerija
ette vidrvitava pinna ettevalmistusklassi, arvestades seejuures keeviskonstruktsiooni

korrodeeruvusklassi.

7.Standardites toodud toote  korrosiooniklassid C1...C5 on seotud ettevalmistusklassiga, nt
varvimistoode puhul eeldatakse ehituskonstruktsioonide tootmisel ettevalmistusklassi P1, mis ei
ole eriti ndudlik pinna puhtusele. Ettevalmistusklass P2 andmine néitab, et
metallkonstruktsioonide valmistamisel tuleb tavaliselt pind puhastada haavelpritstootlusega
klassini Sa 2 Y. Enne konstruktsiooni virvimist hinnatakse vérvialuse pinna kvaliteeti

visuaalselt.

8. Analiiiisiti korrosioonikaitsega seotud standardeid. Standardid késitlevad soovitusi erinevate
varvisiisteemide kasutamiseks, kaasa arvatud vérvikihtide arvu ja nende paksuse, etteantud

toote kestvuse tagamiseks.
9. Virvimistoode ajal tuleb jilgida toote temperatuuri, 0hu niiskust, varvikihtide paksust ja
nouda allhankijatelt varvimistoode protokollide koostamist. Standardid toovad vilja nduded

varvimisprotokollile.

10.Loput66 raames on  koostatud standardite kohane iildine vérvimistoode juhend ja

véarvimistodde protokolli vorm, mis vdivad olla iiheks tootmisohje siisteemi osaks.
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SUMMARY

From the 1-th July 2014, the European Union, all sold steel and aluminum structures for the
implementation of the European standard EN 1090, have CE marking, which indicates that
the products supplied are manufactured in accordance with all the requirements, using high
quality materials and manufacturing processes, regardless of the manufacturer or the place of
manufacture of the country. Structural and other welded metal structures ( stacks , masts ,
bridges , etc. ) manufacture in overseas markets and the domestic market the company is
required to prepare and certify the factory production control system . Factory production
control system development includes a range of requirements such as: drawing up a number

of procedures , manuals , forms , manuals and other documentation for verification .

Metal structures and properties are declared to be in conformity assessment is to ensure the
capability and expertise in all phases of the manufacturing process, accountability and
kusjures nonconformities shall be applied in part of ISO 9001 quality system principles. The
analyse company's must have a certification by standard EN 1090-1 and standard EN 1090-2.
Structural evaluation of conformity is based on primary type of tests, which is the essence of
Ensuring materials , traceability, welding, painting , etc. -making processes and management

of documentary proof .
Standards provide recommendations on the use of different color schemes, including a

number of paint layers and their thicknesses, down to ensure the durability of the product.

The aim of this Bachelor’s thesis work is to provide a systematic overview and guidance for
companies to obtain the right to use the CE marking, paying special attention to repainting.

Have been developed to guide the work of painting and color coating inspection report form.
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VARVIMISTOODE JUHEND

1. Uldist

Kiesolevas protseduuris on toodud nduded defektidega teraspindade todtlemiseks, kaasa
arvatud keevitatavad ja koostatavad pinnad, mis kuuluvad vérvimise ja sarnaste tootlemiste
alla. Médratletakse ndudmised, mis néitavad kasutatavat varvimissiisteemi.

Virvimistood peavad voimalusel toimuma tsehhis. Siiski on olemas konstruktsioone, mida
tuleb védrvida montaazikohal. = Tarnija Vo1 vérvitodde Tellija peab vilja pakkuma pinna
puhastamise ja virvimise protseduuri.

Varvi tooni valik toimub eraldi Tellija poolt.

Betooni sisse asetatavad metallkonstruktsioonide osade pinnad tuleb puhastada liiva- voi
haavlipritsiga ja katta kruntvirviga (ndhtavad konstruktsiooniterasest osad tuleb
kaitsetoodelda  vdhemalt sissebetoonitava pinna esimese 50 mm ulatuses vastavuses
varvimise skeemiga, kui ei ole spetsifitseeritud teisiti.

2.Mittevirvitavad pinnad

Kui ei ole tipselt kooskolastatud teisiti, siis ei ole vaja virvida jargmisi pindu:
- roostevaba teras, alumiinium, messing, pronks voi vask, plastid laialt levinud tingimustes,
- betooniga kontakteeruv alumiinium, tuleb katta bituumeniga;

- pinnad, mis varustatakse termoisolatsiooniga ja mille temperatuur t66 ajal iiletab alati
30°C;

- vdrvitavate ja mittevarvitavate komponentide kontaktpindades peab pinna ettevalmistus ja
varvimine iiletama 5 cm virvitavaid pindu;

- mehaaniliselt toodeldavad pinnad, mida ei vérvita, tuleb toodelda sellisel viisil, et oleks
vélditud nende korrodeerumine transportimise ja ladustamise ajal.

Mahutite sisepindade varvimine on eraldi kokkuleppe kiisimus.

3. Pinna ettevalmistus

Koikide pindade ettevalmistus peab toimuma vastavuses standarditega EN-1SO 12944-4 ja
EN 1090-2 teraspindade puhul ja EN 1090-3 alumiiniumpindade puhul.
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3.1 Pindade ettevalmistus haavelpuhastuseks
Enne pindade liivaprits/haavelpritspuhastust tuleb teha jargmist:
- puhastada pind pritsmetest, rabust ja ribustist;

- tasandada keevitatavate detailide keevisliite kohad, mis on tehtud virvimistodde seisukohalt
mittepiisavalt;

- imardada teravad servad raadiusega > Imwm, eemaldada kraadid ja teised pinna defektid,
nditeks pinnaladestused.

3.2 Keevisomblused ja keevitatavad pinnad

Kui komponenti tuleb hiljem keevitada, siis ei tohi 150 mm laiust keevisdomblusega piirnevat ala
katta ainetega, mis voiksid halvendada keevisdmbluse kvaliteeti (vt samuti punkt 7.5.1.1).

Keevisomblust ja temaga kiilgnevat pohimetalli ei tohi virvida enne, kui rdbu (Slakk) on
eemaldatud ning dmblus kontrollitud ja meistri poolt vastu vdetud.

3.3. Puhastamine

Vees lahustuv mustus tuleb eemaldada veega vOi auruga. Rasv, 0Oli ja ajutine
antikorrosioonikaitse, aga ka kriidiga tehtud markeering tuleb eemaldada lahustiga ja/voi
emulgeeriva ainega.

3.4 Haavelpuhastus

Teras- ja malmpinnad tuleb ette valmistada vastavuses standardiga EN 1SO 12944-2 (Lisa A).
Ettevalmistust enne virvimist tuleb hinnata visuaalselt standardi ISO 8501-1 nduete kohaselt.
Pinnakvaliteet peab olema vihemalt klass Sa 2,5. Ulejdinud metalpinnad peavad olema
eeltoddeldud vastavalt vérvi tootja tehase juhenditega.

Erilist tdhelepanu tuleb podrata keevisdmbluste litvaprits/haavelpritspuhastusele. On keelatud
keemiline roostekihi eemaldamine.

Eelistatult tuleb kasutada kuiva puhastust jargmistel tingimustel:
- 0huga, mis ei sisalda niiskust ja midrdedlisid;

- kuiva abrasiiviga;

- 0hu suhtelisel niiskusel ala 80%;

- 0hu temperatuuril alla +5°C.
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Enne virvimistoode alustamist tuleb kogu mustus ja jidtmed eemaldada pidrast puhastamist
puhta ja kuiva surudhuga, puhta harja v4i tolmuimejaga.

3.5 Pindade péhiline tootlemine pérast haavelpuhastust

Puhastatud teras- ja malmpinnad tuleb kaitsta kruntpindega nii valmistamise, transportimise ja
ladustamise ajal.

Kruntvéirv tuleb kanda voimalikult kiirelt pérast pinna puhastamist ja alati enne erinevate
produktide moodustumist ( nditeks korrosiooniproduktid jt ). Mitte mingil juhul ei tohi jétta
kruntvirviga katmata pindu pikemalt seisma kui 4 tundi pirast puhastamist.

Kui kantakse peale tehase kruntvdrvi ( shop-primer ), tuleb jdrgida tootja tehase noudeid
suhtelise niiskuse ja temperatuuri 0sas.

Pind peab olema kuiv ja materjali temperatuur peab olema védhemalt 3°C vorra korgem
iimbritseva 6hu keskkonna kastepunktis ( kondensatsioonitepratuurist).

Tehase kruntvarvi ( shop-primer ) valikul tuleb arvestada varvimise 16ppskeemi ja kruntpinde
kulumist.

3.5 Puhastamine kihtide vahel

Enne 16pliku vérvikihi kandmist krunditud voi tsingitud pindadele tuleb pindadele anda karedus
kerge puhastamisega. Keevisomblused ja kahjustatud kruntvéirvi alad tuleb hoolikalt puhastada
pdrast montaazi.

4. Varvimismeetodid
4.1 Uldist

Tehnilised tingimused iga projekti jaoks on valitud vastavuses standardi EN I1SO 12944-5
(Varvid ja lakid. Metallpindade korrosioonkaitse) nouetega.

Varvi tarnija valik peab olema heaks kiidetud Tellija poolt.

Virvi tootja peab esitama dokumentatsiooni, andes objektiivse tdenduse sellest, et antud
varvimise skeem vastab tehniliste tingimuste ja standardi EN ISO 12944-5 nduetele.

Raskesti ligipddsetavatele pindadele ja/vdi keerulistele konstruktsioonidele tuleb etteantud
paksusega kuivkihiga pinne saada pihustamisega.

Tavaliselt ei tohi teha virvimistoid, kui:
- temperatuuril alla +5°C
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- suhtelisel niiskusel iile 80% RH
- Kui metalli pinna temperatuur on madalam kui 6hu kastepunkt 3°C vorra.

Kahekomponendilisi virve ei kanta pindadele temperatuuril alla +10°C, kui ei ole teisiti
soovitatud tootja tehase poolt.

Virvimistdid teostav todtaja peab omama vérvimise skeemi, mis sisaldab varvi nimetust, kihtide
arvu, kuivamise aega, iiksiku varvikihi paksust, kogu virvikihi paksust, varvitdode tegemise
juhendit ja piiranguid varvimise tingimuste osas. Igal konkreetsel juhtumil tuleb kisitleda tootja
tehase soovitusi etteantud temperatuuri ja niiskuse osas ja ja spetsiaalsete pinnakatete
kasutamise osas, mis hoiaksid dra ebasoodsate tingimuste tekkimist.

4.2 Ettevalmistus enne pinde pealekandmist

Enne védrvi pealekandmist tuleb seda hoolikalt segada mikseriga. Erilist tdhelepanu tuleb podrata
kahekomponendilise segu saamiseks ja tdpselt jdlgida tootja tehase juhtnéore — vérvi
komponentide proportsioonide osas (viarv/kdvendaja).

Lahustid ja/voi teised lisandid peavad olema valitud vastavuses vérvi tootja juhistega ja tuleb
kasutada etteantud proportsioonides.

4.3 Virvimistoodel kasutatavad tooriistad ja seadmed
Virvimisseadmd ja varvimismeetodid tuleb valida vastavuses vérvi tootja soovitustega.

Iga virvipinne  peab moodustama iihtlase homogeense kihi. Tuleb véltida lohkude,
pealevalgumise ja katkestuste tekkimist.

Enne uue virvikihi pealekandmist peab eelmine kuivanud olema ja nakkuma nii nagu on
ndidatud tootja spetsifikatsioonis.

Kahjustatud pinnad tuleb parandada enne 10ppkihi kandmist konstruktsioonile vastavuses
virvimise skeemiga.

4.4 Varvimine

Komponendi pinna kvaliteeti tuleb kontrollida vahetult enne virvimist, veendumaks, et ta vastab
standardite  EN 1SO 12944-4, EN 1SO 8501, EN 1SO 8503-2 nduetele ja kasutatava toote
valmistaja soovitustele.

Virvimine peab toimuma vastavuses standardi EN [SO 12944-7 nduetega.

Kui kantakse kaks vdi enam kihti,peab iga kiht olema eraldi vérvitooniga.
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Konstruktsioonidel oodatava kestvusega lile 5 aasta, korrosioonikaitse korrodeeruvusklassiga
C3 (ja korgem), peavad servad olema standardi EN ISO 12944-3 kohaselt {imardatud voi
faasitud ja kaitstud servaribaga, mis ulatab ca 25 mm mdlemale poole serva ja mille nimipaksus
sobib kasutatava vérvisiisteemiga.

To606d ei tohi jatkata, kui.
- iimbritseva 0hu temperatuur on on valmistaja poolt toote puhul soovitavast madalam;
- varvitavad pinnad on niisked ja mérjad;

- véarvitavate  pindade  temperatuur on  vdhemalt  3°C kastepunktist
(kondensatsioonitemperatuurist) korgem, kui pole toote spetsifikatsioonis spetsifitseeritud
teisiti.

Virvitud pindu tuleb pérast varvimist kaitsta spetsifikatsioonis (tootekirjelduses) ettendhtud aja
viltel tootele vee kogunemise eest.

Virvitud komponente ei tohi pakkida kimpudesse enne vérvitootja antud kdvenemisaja
moddumist. Pinnakatte kovenemiseks tuleb kasutada piisavalt ventileeritavat, ilmastiku mojude
eest kaitstud ruumi. Pinnakatte vigastuste valtimiseks tuleb pakkimisel ja kdsitsemisel kasutada
asjakohaseid abindusid.

4.5 FErinevate virvikihtide pealekandmise vaheajad

Iga iiksik vérvi kiht peab kuivama enne jirgneva kihi pealekandmist nii, nagu on ndidatud vérvi
tootja-tehase spetsifikatsioonis.

Kui iiletatakse kihtide pealekandmise ajalisi intervalle, siis tuleb jargida vérvi tootja soovitusi.

4.6 Kuumtsinkimine ja tsingitud pindade varvimine

Kuumtsinkimine peab toimuma standardi EN ISO 1461.kohaselt Pinde minimaalse paksuse
suhe materjali paksusse on:

S< 6mm 70um
S> 6mm 85um

Kuumtsingitud pinnad tuleb vérvida, kui eeldatav on komponendi t60 niisketes tingimustes voi
kui nad peavad olema teatud virvi. Kuumtsingitud pindade virvimisel tuleb tdita minimaalselt
jargmisi ndudeid:

1. Ohukese kihi kandmine 30-40% lahjendatud epoksiiiidkrundiga;

2. Paksusega 80um epoksiitidkrundi kihi kandmine

3. Pealmise epoksiivarvi kihi paksusega 80um kandmine

50



4.7 Virvimise skeemid

Viarvimisskeem tavaliselt méddratakse tavaliselt Tellija nduete kohaselt voi tuleb valida
vastavuses standardi EN 1SO 12944-5 nouetega.

4.8 Virvikoodide kirjeldus
Kruntkatted:
EP Zn(R) = kahekomponendiline epoksiisegu rikastatud tsink-krundiga
Pealmised pinded koosnevad jargmistest kihtidest:
EP =  kahekomponendiline epoksiisegu
PUR = kahekomponendiline poliiuretaansegu.

Ulejainud tihistused voib leida standardist EN 1SO 12944-5.

4.9 Toode ohutus

To61 lahustitega, epoksiiiid- ja poliiuretaanvarvidega kohtadel tuleb juhinduda eeskirjadest, mis
reguleerivad to6de ohutust.

Tarnija peab jargima keskonnakaitse ndudeid liivaprits/haavelpritstoodel, aga samuti tooga
lahustite ja varvidega.

Koik varvid, lahustid ja lisandid peavad olema tarnitud tehase-tootja poolt originaal- ja mitte
lahtivoetud pakendites, millel on tootja etikett ja juhend kasutamiseks.

Tuleb arvesse votta koiki vajalikke ja voimalikke hoiatusi véltimaks riske tervisele ja
plahvatuse/stittimise tekkimiseks nende hoidmise, to6tlemise ja vérvi kandmise ajal.

Hoiatused ja juhendid selliste riskide véltimiseks peavad olema etiketil ja olemas kooskdlas
rahvuslike regulatsioonidega.

Koiki vérve ja lahusteid tuleb sdilitada vastavuse tootja tehase soovitustega.

4.10 Viarvikatte parandamine

Transpordi vdi montaaziga seotud vérvi piitkondade parandamine peab toimuma vérvimise
originaalskeemi jargi.

Pinna ettevalmistamine: Pinna liivaprits/haavelpuhastus pinnakaredusega S2,5.
Kui selline pinna puhastamine on vdimatu, tuleb teha mehaaniline puhastus kas harja voi

kaabitsaga pinna puhtusega S2. Pinna ettevalmistus: Mehaaniline puhastamine S2.
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5. Kontrollimine

Jérelvalve ja kontroll peab toimuma kvaliteedi tagamise plaaniga ja punktide F.7.2 — F.7.4
kohaselt. Ehitustodde projekti spetsifikatsioonis  tuleb méératleda koik tdiendavale
jarelvalvele ja katsetamisele esitatavad nduded.

Jarelvalve ja kontrolli tulemused, kaasa arvatud punkti F.7.2 kohase pideva kontrolli
tulemused, tuleb dokumenteerida.

5.1 Plaanilised kontrollid

Jooksevkontroll peab sisaldama:

a) Terase korrosiooni eest kaitsvate pindade puhtusastme ja pinnakareduse spetsifikatsioonile
vastavuse kontrolli, mida hinnatakse vastavalt standarditele EN 1SO 8501 ja EN ISO 8503-2
vastavalt.

b) Jargmisi materjali kihi paksuse mdotmist:

1) igal vérvikihil standardi ISO 19840 kohaselt aga kui kaitse on saavutatud galvaniseerimisega,
siis tuleb vérvikihti kontrollida standardi EN ISO 2808 kohaselt;

2) termopihustamisel standardi EN 1SO 2063 kohaselt;
3) kuumtsinkimisel standardi EN ISO 1461 kohaselt;

4) jarelvalvet visuaalse kontrolliga selle osas, et viarvimine vastab standardi EN ISO 12944-7
nduetele.

Tellija kontrollib pinna ettevalmistuse protsessi, et veenduda selles, et see toimub vastavuses
Kinnitatud spetsifikatsiooniga.

Tarnija on kohustatud mitte vdhem kui 2 nddalat varem teatada Tellijale komponentide
valmisolekust puhastamiseks, kruntimiseks ja puhastamiseks ja/voi 1oplikust virvimisest.

Koik defektse varvimisega voi mittetdieliku varvimisega seotud tdiendavad kulud katab Tarnija.

5.2. Pinnakatte nimipaksus

Nouetele vastavat kuiva vérvikihi paksust tuleb vaadelda kui kuiva kihi nimipaksust (NDTF).
Virvikihi paksuse iiletamine v3ib vihendada korrosioonikaitset temas sisalduv lahusti, mis v3ib
pohjustada pooride teket aga ka ebadigest kdvenemise protsessist.

52



Liiga ohuke virvkiht vdib vdhendada pinde kaitseomadusi liiga vdikese kihi eraldamise efekti
tottu. Uldine spetsifikatsioonis ndidatud  vérvikihi nimipaksus, peab olema vajaliku
suurusega.Kui ei ole saavutatud spetsifikatsioonis ndiatud kihi paksust, siis tuleb vastavalt
suurendada Kihtide arvu.

Lubatakse tliksikute kuiva kihi paksuste modtmise tulemuste varieerumist vahemikus ~ 80% ja
100% kuiva kihi nimipaksusest, seejuures iildine keskmine kihi paksus peab olema vordne vdi
iiletama kuivkihi nimivaértust. Kasutada tuleb standardis ISO 2808. toodud médtmismeetodeid.

16. Garantiid

Virvitud pinnad peavad vastama tellimuse nduetega, komponentide spetsifikatsioonidega ja
standardi EN ISO 12944 nouetega. Tavaliselt antakse garantii 2 aastat alates toote
vastuvotmisest vastavuses standardi ISO 4628 nduetega roostetamise tasemega RI 0.
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Lisa B

EN ISO 12944-8 : 1998

VARVIMISTOODE PROTOKOLL

Konstruktsiooni Projekti nr Joonis nr
nimetus

Viarvimissiisteem:

ISO 12944-5

varvimissiisteemi nr
Varvimistoode 1.kiht 2.kiht 3. kiht 4. Kiht 5.kiht
toovotja

Uus tdo Parandamine

Terase roosteklass ( 1ISO 8501-1)
O A OB OMC O D
L1 Leitud valtsimisdefektid

L1 Teravad servad ja kraadid

1 Keevitusjddgid, pritsmed eemaldamata

1 Roostetamise aste
1 Eioleteada

L1 Pestud, detailid

Pinna ettevalmistuse aste ( 1SO 8501-1 v&i ISO 8501-2 ):

Jugapuhastus O Sa2 O Sa2l O Sa3
0 Psa2 O Psa2 O Psa3
Leekpuhastus 7 Fl
Kaisitsi- ja
tooriistapuhastus ] St2 O St3
[ PSt2 O PSt3
Spetsifitseeritud pinnaprofiilid ( 1ISO 8503-1):
Ulipeen G [ Peen [ Keskmine [J Jaime O
Ulipeen S [ Peen O Keskmine [ Jaime O
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EN ISO 12944-8 : 1998

Pinna
ettevalmistus

Virvimise liksikasjad

[ kit

[2. kiht

[3. kiht

(4 kiht

[ 5 kiht

Pinna
ettevalmistusklass

Saavutatud
pinnaprofiil

Abrasiivi
kaubamark, tiitip,
seade

Abrasiivi tootja

Kuupiev

Ohu temperatuur

Suhteline niiskus

Kastepunkt

Pinna
temperatuur

Virv

Partii

Virvi tootja

Pealekandmise
meetod

Kuiva virvikihi
paksus

Vastab
spetsifikatsioonile

jah/ei

jah/ei

jah/ei

jah/ei

jah/ei
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Lisa C

EN ISO 12944-8 : 1988

PAINTING REPORT

The image

Surface preparation

Rust degree ISO 8501:1SO 12944
Cleaning method

Steel
Abrasive
Cleaning commenced
Equipment:Positector 6000, Dewchek 4 DC 7000

SA 25
Blasting
Paint application
Coat Nr inside outside outside

X Temaprime | Temaprime | Temaprime

Name of paint EUR EUR FD 50
Colors Red Grey NCSA
Specificated coat thickness 40 40 40
Coat thickness min 36 77 121
Coat thickness max 78 124 167
Coat thickness middle 57 100 144
Date 09.08.13 10.08.13 12.08.13
Time 18.00 9.00 9.00
Air temperature 22.6 19.7 20.00
Surface temperature 21.9 19.6 20.00
Relative humidity ( %RH ) 48.4 52.8 50.2
Used reference 1 Yes [ no
Date
Comments
Date Name
Place Signature

56




350
320

[
al
2
"+
Gg ¢
Z3

57

1090
1320
100 25
‘ @/& Juhised
v
= R.IJ 1.Méarkimata keevised
= w 2. Keevise kvaliteeditase: C(ISO-EN5817)
Ao% 20 3. Ehitusklass: ~ EXC2 (EVS_EN 1090-2)
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CE-MARGISE NAIDIS

1234

EttevGte, Tallinn, Estonia

12

01234-CPD-00234

EN 1090-1 ZA3.4

Product name : 4 Welded steel beams for bridge Bergen - M 314

Tolerances on geometrical data: EN 1090-2

Weldability: ' $235J0 according to EN 10025-2
Fracture toughness: 27 Joule at 0°C

Load bearing capacity: NPD

Fatigur strenght: NPD

Resistance to fire: NPD

Reaction to fire: Veterial classified: Class Al
Release of cadium: NPD

Emmission of radioactivity: NPD

Durability: Surface preparation according EN 1090-2,

Preparation grade P3. Surface painted according to EN
ISO 12944, see component specification for details.
Structural characteristics
Design:  Provided by purchaser, doc. Ref. no 123.

Manufacturing: According to component specification
CS-M202, and EN 1090-2, execution class EXC2.
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