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0 INLEDNING

0:1 Handbokens utformning

Boverkets handbok om stalkonstruktioner, BSK 07, ingar i en serie
handbdcker som Boverket ger ut som komplement till Boverkets kon-
struktionsregler, BKR. Ovriga handbdcker i serien ar

- Boverkets handbok om betongkonstruktioner (BBK 04)
— Dimensionering genom provning

— Boverkets handbok om snd- och vindlast (BSV 97) och
— Svangningar, deformationspaverkan och olyckslast

Denna handbok ar avsedd att anvandas tillsammans med BKR och
innehaller

— utdrag ur BKR.

All text fran BKR &r inramad.

— kommentarer till reglerna i BKR, exempel pa I6sningar, metoder
och berékningsregler.

Foreskrifterna i BKR &r bindande och galler for nya byggnadsverk. For
tillbyggnader galler kraven ocksa, men ibland med viss modifikation, ef-
tersom hdnsyn ska tas till omfattningen och byggnadens forutsattningar.
For information om andra &ndringar an avseende tillbyggnader se All-
manna rad om andring av byggnad (BAR).

De allménna raden i BKR innehaller generella rekommendationer om
tillampning av foreskrifterna och anger hur nagon kan eller bor handla
for att uppfylla foreskrifternas krav. Det star dock den enskilde fritt att
vélja andra lésningar och metoder, om dessa uppfyller foreskrifternas
krav. De allmanna raden kan aven innehalla vissa forklarande upplys-
ningar. De allménna raden foregas av texten Rad och &r tryckta med
mindre stil och indragen text i anslutning till den foreskrift som de héan-
for sig till.

Eventuella rattelser och andringar till denna utgava kommer att
publiceras pa Boverkets webbplats www.boverket.se (Ansvarig:
Anders Sjelvgren tel: 0455-353055)
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BSK 99 utarbetades inom en arbetsgrupp med

Goran Alpsten Stalbyggnadskontroll AB
Johan Anderson Stalbyggnadsinstitutet
Ruben Aronsson Stalbyggnadsinstitutet
Staffan Bostrom Banverket

Bjorn Christensson Banverket

Lars Gdransson Boverket

Bertil Hagstad Svensk Byggstalkontroll
Torsten Héglund KTH

Bernt Johansson LTU

Robert Ronnebrant Vagverket

Anders Samuelsson SSAB

Agneta Wargsjo Vagverket

Sture Akerlund Boverket

Dessutom deltog ytterligare en grupp under ledning av Korrosionsin-
stitutet i arbetet.

Uppdateringen av BSK 07 har utarbetats av

Goran Alpsten Stalbyggnadskontroll AB
Anders Sjelvgren Boverket

Beteckningar och forkortningar

Beteckningar

Hér forklaras endast relativt vanliga beteckningar. Andra beteckning-
ar forklaras i anslutning till den text dar de anvands. Beteckningarna
foljer SS-1SO 3898. Index a, som betecknar konstruktionsstal, har
dock uteldmnats.

Area
Elasticitetsmodul
Kraft, paverkan
Skjuvmodul
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I Tréghetsmoment
M Béjmoment
N Normalkraft
T Vridmoment
\Y Tvérkraft
W Bojmotstand enligt elasticitetsteori
VA Boj- eller vridmotstand enligt plasticitetsteori
a Avstand, matt pa kalsvets
b Bredd
d Diameter
e Excentricitet
f Hallfasthetsvarde
f, Brottgransvérde
fy Strackgransvérde
i Troghetsradie
I, L Langd
n Antal
t Tjocklek
a Vinkel; forhallande
B Vinkel; forhallande
y Partialkoefficient, forhallande
% Partialkoefficient for last
Ym Partialkoefficient for varde pa materialegenskap
n Partialkoefficient for sakerhetsklass
£ T6jning (stukning)
n Formfaktor; utnyttjandegrad (férhallandet mellan och barfor-
maga Sq/Rq)
A Slankhetstal

Friktionskoefficient
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01,0y

FLS
gr

net

ULS

X, Y Z

Normalspanning
Huvudspanningar
Skjuvspanning
Reduktionsfaktor
Reduktionsfaktor vid vippning

Reduktionsfaktor vid kndckning
Reduktionsfaktor vid skjuvbuckling

Bojning, skruv

Tryck

Kritisk
Dimensioneringsvarde
Effektiv

Flans

Granstillstand vid utmattning
Brutto

Karakteristiskt varde

Netto

Vidd, skillnad mellan max och min
Dragning

Brott

Brottgranstillstand

Svets, liv

Koordinatriktning
Strackgréans
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Forkortningar

BBK 04

BKR

BRO 2004

BSV 97

BVL

DIN
EN

ISO
K18

MNC
PBL

SIS
SMS

SS
StBK-N5
TNC

Boverkets Handbok om Betongkonstruktioner, BBK 04,
Boverket, Karlskrona, 2004. ISBN 91-7332-687-9

Boverkets konstruktionsregler, BKR, (BFS 2003:06) med
andringar t.o.m. BFS 2007:20.

ISBN 91-7147-740-3, Boverket, Karlskrona, 2003. (Inne-
haller &ndringar t.0o.m. BFS 2003:06)

Véagverkets allmanna tekniska beskrivning for broar, BRO
2004. Vagverket, Borlange, 2004:56
med supplement 1 2006:25.

Boverkets handbok om sné- och vindlast, utgava 2,
BSV 97. Boverket, Karlskrona, 1997. ISBN 91-7147-394-7

Lagen om tekniska egenskapskrav pa byggnadsverk,
m.m. (1994:847)

Deutsches Institut fir Normung
Europastandard
International Organization for Standardization

K18, Dimensionering av stalkonstruktioner, utdrag ur
Handboken Bygg, kapitel K18 och K19. Stalbyggnads-
institutet, Stockholm, 1994. ISBN 91-38-12820-9

Metallnormcentralen

Plan- och bygglagen 1987:10
Swedish Standards Institute

Svensk Material- & Mekanstandard
Svensk standard

Norm for tunnplatskonstruktioner 79

Terminologicentrum

11
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Byggprodukter med bestyrkta
egenskaper

Begreppet byggprodukter med bestyrkta egenskaper anvands med de
betydelser som anges i BKR, avsnitt 1:4.

Terminologi

Termer som inte sdrskilt forklaras i BKR eller i denna handbok, har
den betydelse som anges i Tekniska nomenklaturcentralens publika-
tion Plan- och byggtermer 1994, TNC 95.

Andning kallas det fenomen nér initiella bucklor i en slank plat (t.ex.
balkliv) 6kar och minskar vid varierande last i platens plan.

Bandning ar en effekt som uppkommer i ett draget skruvférband vid
stora deformationer i forbandets platar. Bandningen ger upphov
till tillskottskrafter i skruvarna pa grund av havstangsverkan.

Drifttemperatur ar, beroende pa vilken egenskap som skall beaktas,
den lagsta eller hogsta temperatur som rimligtvis kan forekomma
i konstruktionsdelen.

Effektiv bredd for en plan tvérsnittsdel &r den reducerade bredd som
vid forutsatt linjar spanningsférdelning ger samma styvhet eller
kapacitet som den verkliga tvarsnittsdelen vid ickelinjar span-
ningsférdelning.
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Effektiv tjocklek for en slank plan tvarsnittsdel dr den reducerade tjock-
lek som vid forutsatt linjar spdnningsfordelning ger samma styvhet el-
ler kapacitet som den verkliga tvarsnittsdelen vid ickelinjar spannings-
fordelning. Effektiv tjocklek anvands i dessa bestammelser for att be-
akta de avvikelser fran linjar spanningsfordelning som orsakas av
buckling.

Effektivt tvarsnitt ar ett tvarsnitt med en eller flera tvarsnittsdelar med
effektiv tjocklek eller effektiv bredd.

Flytled, flytomrade ar ett begransat omrade av en konstruktion inom vil-
ket krékningen okar vasentligt vid i stort sett konstant moment.

Fristaende expert ar en kontrollant som inte har deltagit i projekteringen
eller utforandet. En sadan kontrollant kan utses av t.ex. byggherre,
projektor, entreprenor eller tillverkare och ingar da i byggherrens
egenkontrollsystem. En fristdende expert kan i vissa fall av byggher-
ren foreslas som fristaende sakkunnig enligt PBL. Se aven avsnitt
9:421.

Fristaende sakkunnig enligt PBL &r en kontrollant som ej har deltagit i
projekteringen eller utférandet. Intyg eller kontroller av en sadan kon-
trollant kan krévas av byggnadsnamnden om ndmnden beddmer att
byggherrens egenkontroll enligt PBL ej &r tillracklig for att samhélls-
kraven skall bli uppfyllda i sarskilda delar av ett projekt. Byggherren
foreslar vem som skall vara fristaende sakkunnig och byggnadsnamn-
den beslutar om den kan godta den personen.

I-stumsvets dr en genomsvetsad svets i ett stumforband med t.ex.
I-fog, V-fog eller dubbel V-fog.

Kapacitet ar en synonym till barférmaga och &r ofta anvand i samman-
séattningar (t.ex. tvarkraftskapacitet, momentkapacitet). Om ej annat
anges avses dimensioneringsvardet for kapacitet.

Seghetsklass Stal och tillsatsmaterial indelas i olika seghetsklasser A — E,
med hansyn till materialets férmaga att motverka sprott brott. Klassin-
delningen baseras framst pa stalets slagseghetsegenskaper vid prov-
ning med Charpy-V metoden.

Skalning ar nér en flans i en bojd balk deformeras mot neutrala lagret.

13



1 GILTIGHET OCH KRAV BSK 07

14

GILTIGHET OCH KRAV
Giltighet

BKR, avsnitt 8

Reglerna i detta avsnitt avser barande konstruktioner av stal (kolstal,
kolmanganstal, mikrolegerat stal, seghardat stal, termomekaniskt val-
sat stal, kallformningsstal och rostfritt konstruktionsstal).

Rad:  Konstruktioner av tunn kallformad plat, dimensionerade, utférda och
kontrollerade enligt StBK—N5, Norm for tunnplditskonstruktioner 79,
uppfyller kraven fér barande konstruktioner i avsnitt 2.

BSK 07 ar i forsta hand tillamplig for konstruktioner med godstjock-
lek i intervallet 3-100 mm.

BSK 07 behandlar inte rostfritt konstruktionsstal. Metoder for dimen-
sionering av barande konstruktioner i rostfritt konstruktionsstal finns i
SS-EN 1993-1- 4:2006 med tillhérande nationellt annex.

For tunnplatskonstruktioner finns metoder for dimensionering i SS-
EN 1993-1-3:2006 med tillhdrande nationellt annex som kan anvén-
das som alternativ till StBK-N35.
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1:2 Krav

1:21  Krav i brottgranstillstand

1:211 Materialbrott och instabilitet

BKR, avsnitt 2:111

Barande konstruktioner skall utformas och dimensioneras sa att sa-
kerheten mot materialbrott och mot instabilitet i form av knéckning,
vippning, buckling o.d. &r betryggande under konstruktionens ut-
forande, dess livslangd samt vid brand.

Rad:  Brott eller instabilitet kan dven uppkomma pa grund av deformatio-
ner i undergrunden.

Vid dimensionering baserad pa sannolikhetsteoretisk metod ges sé-
kerhetsindex f i BKR avsnitt 2:114.

1:212 Stjalpning, lyftning och glidning

BKR, avsnitt 2:112

Byggnadsverk och deras delar skall utformas och dimensioneras sa att
sékerheten mot stjalpning, lyftning och glidning &r betryggande.

1:213 Olyckslaster och fortskridande ras

BKR, avsnitt 2:113

Byggnadsverk skall utformas sa att riskerna for fortskridande ras ar
ringa. Detta far ske genom att de utformas och dimensioneras anting-
en sa att de kan motsta olyckslast eller sa att en primar skada begran-
sas. Skadan far inte medfora fortskridande ras och svar forstorelse for
nagon annan del av byggnadsverket an det primara skadeomradet och
angransande omraden.

Sarskilda atgarder behover inte vidtas for byggnadsverk dar ris-
ken for allvarliga olycksfall vid ett fortskridande ras &r ringa eller for
byggnadsverk som ar sa sma att en priméar skada leder till total forsto-
relse.

15



1 GILTIGHET OCH KRAV BSK 07

Rad:  Kravet for olyckslast och fortskridande ras galler normalt endast
byggnadsverksdelar i sdkerhetsklass 3. Se Boverkets handbok
Svéingningar, deformationspdverkan och olyckslast.

Ett trapphus som utgdr den enda utrymningsvagen i en byggnad skall
alltid dimensioneras for olyckslast

1:214 Sakerhetsklasser

BKR, avsnitt 2:115

Med hansyn till omfattningen av de personskador som kan befaras
uppkomma vid brott i en byggnadsverksdel, skall byggnadsverks-
delen hanforas till nagon av féljande sékerhetsklasser:

— sakerhetsklass 1 (lag), liten risk for allvarliga personskador,

— sékerhetsklass 2 (normal), nagon risk for allvarliga personskador,
— sakerhetsklass 3 (hdg), stor risk for allvarliga personskador.

Rad:  Utover krav pa sakerhetsklass, som endast &r relaterad till person-
skada, kan byggherren stélla hdgre krav, t.ex. med hénsyn till sak-
skada.
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BKR, avsnitt 2:115 (forts.)

Vid val av sékerhetsklass skall foljande principer tillampas.
Byggnadsverksdelar far hanforas till sikerhetsklass 1, om minst ett
av foljande krav &ar uppfyllit:
— personer vistas endast i undantagsfall i eller invid byggnadsverket,
- byggnadsverksdelen ar av sadant slag att ett brott inte rimligen kan
befaras medfora personskada, eller
— byggnadsverksdelen har sddana egenskaper att ett brott inte leder
till kollaps utan endast till obrukbarhet.
Byggnadsverksdelar skall hanforas till sdkerhetskiass 3, om foljan-
de forutsattningar samtidigt foreligger:
— byggnadsverket ar sa utformad och anvand att manga personer ofta
vistas i eller invid den,
- byggnadsverksdelen &r av sadant slag att kollaps medfor stor risk
for personskador, och
- byggnadsverksdelen har sddana egenskaper att ett brott leder till
omedelbar kollaps.
Ovriga byggnadsverksdelar skall hanforas till 1agst scikerhetsklass 2.
Vid dimensionering med partialkoefficientmetoden i brottgréanstill-
stand skall sakerhetsklassen for en byggnadsverksdel beaktas med
hjélp av partialkoficienten y, pa foljande satt:
— sékerhetsklass 1, partialkoefficient y, =1,0,
— sdkerhetsklass 2, partialkoefficient 5, =1,1,
— sdkerhetsklass 3, partialkoefficient », =1,2.
», far sattas lika med 1,0 oavsett sakerhetsklass vid dimensionering
med héansyn till
— brand och
— olyckslast och till risken for fortskridande ras.
En forutsattning for att angivna varden pa partialkoefficienten y, i
sakerhetsklasserna 2 och 3 enligt avsnitt 2:115 skall fa utnyttjas ar att
dimensioneringskontroll utfors.
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1:215 Seghet

BKR, avsnitt 8:11

Stalkonstruktioner skall utformas, dimensioneras och utforas s att de
far sadana seghetsegenskaper att en hastig spanningsokning eller en
lokal spanningskoncentration inte leder till brott i konstruktionen.

Rad:  Kravet pa seghetsegenskaper kan anses vara uppfyllt, om konstruk-
tionen utfors av material med egenskaper enligt BSK 07 avsnitten
7:23 och 7:24.

1:22  Krav i bruksgranstillstand

BKR, avsnitt 2:12

Rad:  Utdver angivna krav i bruksgranstillstand, som primart endast ar re-
laterade till sakerhet och halsa, kan byggherren stalla hogre krav
t.ex. med hansyn till utseende och komfort.

Finns inga andra krav kan, vid dimensionering med sannolik-
hetsteoretisk metod i princip enligt SS-1SO 2394:2002, risken for
overskridande av bruksgranstillstand sattas till 5 =1,3 a 2,3 bero-

ende pd typ av bruksgranstillstand.

Berdkning av deformationer och svangningar bor utforas enligt elas-
ticitetsteorin med en berakningsmodell som pa ett rimligt satt be-
skriver konstruktionens styvhet, massa, ddmpning och randvillkor.

1:221 Forméandringar och forskjutningar

BKR, avsnitt 2:121

Byggnadsverksdelar och deras upplag skall ha sadan styvhet att de-

formationer eller forskjutningar av byggnadsverksdelen vid avsedd

anvandning inte inverkar menligt pa dess funktion eller skadar andra

byggnadsverksdelar. Férutom den omedelbara deformationen da lasten

pafors skall ocksa beaktas inverkan av

— lastens varaktighet och variationer,

— byggnadsverksdelens miljo, innefattande temperatur och fuktighet,
samt,

— materialets langtidsegenskaper.
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1.222 Svéangningar

BKR, avsnitt 2:122

Byggnadsverksdelar skall utformas sa att uppkomna svangningar inte
upplevs som besvérande.

1:23 Bestandighet

BKR, avsnitt 2:13

Byggnadsverksdelar och material som ingar i barande konstruktioner
skall antingen vara bestandiga eller kunna skyddas och underhallas,
sa att kraven i brottgrans- och bruksgranstillstand uppfylls under
byggnadsverkets livslangd.

Ar permanent skydd inte mojligt skall férvantade forandringar av
egenskaperna beaktas vid dimensioneringen eller skall konstruktionen
utformas sa att de paverkade delarna blir atkomliga for aterkomman-
de skyddsatgarder.

Rad: Med livslangd avses den vid dimensioneringen férvantade tid un
der vilken konstruktionen med normalt underhall uppvisar erfo
derlig funktionsduglighet. Om inte annat kan pévisas vara riktiga
re med hansyn till byggnadsverkets art bor den dimensionerande
livslangden for konstruktioner i sékerhetsklass 2 och 3 viljas till
minst

— 50 ar for byggnadsverksdelar som &r &tkomliga for inspektion
och underhall och

— 100 ar for byggnadsverksdelar som inte dr dtkomliga for in-
spektion och underhall.

Om nagon annan livslangd 4n de ovan angivna viljs bor detta anges
i bygghandlingarna.

BKR, avsnitt 8:12

Stalkonstruktioner skall utformas, dimensioneras och utféras med be-
aktande av risken for korrosion, avnétning och liknande foreteelser.

Rad:  Regler som behandlar rostskydd finns i avsnitt 8:56.

Med hansyn till miljons korrosivitet kan en konstruktionsdel av stal hanfo-
ras till ndgon av korrosivitetsklasserna C1 — C5 eller Im1-Im3 enligt tabell
1:23a - b. Referensvarden pa medelavfratningen for stal och zink finns i
tabell 1:23c. Korrosivitetsklasserna éverensstdmmer med de i SS-EN

ISO 12944-2:1998.
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Rostskydd av stalkonstruktioner behandlas i avsnitt 8:7. Huvud-
principerna i bygglagstiftningens bestammelser om underhall samt
exempel pa lampliga underhallssystem finns i avsnitt 10.

Tabell 1:23a Korrosivitetsklasser enligt SS-EN 1SO 12944-2:1998 med
hansyn till atmosfarens korrosivitet samt miljdexempel

Korro- | Miljéns Exempel pa typiska miljoer

sivitets- k.or.ro- Utomhus Inomhus

klass sivitet

C1 Mycket |- Uppvarmda utrymmen med torr

liten luft och obetydliga mangder for-
oreningar, t.ex. kontor, afférer,
skolor, hotell.

Cc2 Liten Atmosfarer med laga | Icke uppvarmda utrymmen med
halter luftféroreningar. | véaxlande temperatur och fuktig-
Lantliga omraden. het. Lag frekvens av fuktkonden-

sation och lag halt luftférorening-
ar, t.ex. sporthallar, lagerlokaler.

C3 Mattlig Atmosfarer med viss | Utrymmen med mattlig fuktighet
mangd salt eller matt- | och viss mangd luftféroreningar
liga mangder luftfor- | fran produktionsprocesser, t.ex.
oreningar. Stadsom- [ bryggerier, mejerier, tvatterier,
raden och latt in- uppvarmda ishallar.
dustrialiserade omra-
den. Omraden med
visst inflytande fran
kusten.

C4 Stor Atmosfarer med matt- [ Utrymmen med hog fuktighet och
lig mangd salt eller stor mangd luftféroreningar fran
patagliga mangder produktionsprocesser, t.ex. ke-
luftfdroreningar. Indu- | miska industrier, simhallar,
stri och kustomraden. | skeppsvarv, ej uppvarmda ishal-

lar.
C5-1 Mycket Industriella omrdden | Utrymmen med nastan per-
stor med hdg luftfuktighet | manent fuktkondensation och stor
(Indust- | och aggressiv atmo- | mangd luftféroreningar.
riell) sfar.

Cc5-M | Mycket [ Kust- och offshoreom- | Utrymmen med néstan per-
stor (Ma- | rdden med stor manent fuktkondensation och stor
rin) mangd salt i luften. mangd luftféroreningar.
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Tabell 1:23b Korrosivitetsklasser for vatten och jord samt miljo-
exempel
Korrosivitets-  |Omgivning/anvandningsmiljé |Exempel
klass
Im1 Sott vatten Vattenkraftverksanlédggningar
Im2 Havsvatten eller brackt vat- |Hamnanlaggningar
ten
Im3 Jord Nedgrévda tankar, rérledningar
Tabell 1:23c Medelavfratning per ar for stél och zink i olika korro-
sivitetsklasser
Korro- Medelavfratning per ytenhet och ensidig tjockleksreduktion
sivitets- | (ettarig exponeringl)
Kass stal Zink
Medel- Tjockleks- Medelavfratning | Tjockleks-
avfratning reduktion (g/m2) reduktion
(9/m?) (um) (um)
C1 <10 <1,3 <0,7 <01
c2 > 10 till 200 > 1,3till 25 >0,7till5 >0,1till 0,7
C3 > 200 till 400 |> 25 till 50 > 5till 15 > 0,71l 2,1
C4 > 400 till 650 | > 50 till 80 > 15 till 30 >2,1till 4,2
C5-1 > 650 till 1500 | > 80 till 200 | > 30 till 60 > 4,2 1ill 8,4
C5-M > 650 till 1500 | > 80 till 200 | > 30 till 60 > 4,2 till 8,4

! Avfratningshastigheten ar i allménhet hégre i bérjan av exponeringen.
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1:3 Verifiering genom berakning och
provning

BKR, avsnitt 2:3

Dimensionering skall ske genom berdkning, provning eller genom
nagon kombination darav. Berdkning och provning fordras dock inte,
om detta &r uppenbart obehdvligt.

En fardig konstruktion har tillrécklig stadga ndr ranglighet, svaj-
ning (svangningar), besvarande sprickbildningar, deformationer o. d.
forekommer i endast obetydlig omfattning.

Berdkningsreglerna i avsnitten 2 — 6 &r anpassade till partialkoeffici-
entmetoden, men kan i tillimpliga delar &ven anvéndas vid sannolik-
hetsteoretisk metod.

1:31 Berékning

BKR, avsnitt 2:31

Berakningar skall baseras pa en berakningsmodell som i rimlig ut-
strackning beskriver konstruktionens verkningssatt i aktuella grans-
tillstand. Vald berakningsmodell och ingangsparametrar skall redovi-
sas.

Om osékerheten hos en berdkningsmetod &r stor, skall man ta
hansyn till detta. Vid berakning av tvangskrafter skall konstruktio-
nens verkningssatt i aktuellt granstillstand beaktas.

Rad: Exempel pa faktorer som bor beaktas ar
- eftergivlighet hos upplag, inspanning och avstyvning,
tillaggskrafter och tilldiggsmoment orsakade av deformationer,
lastexcentriciteter,
samverkan mellan konstruktioner/konstruktionsdelar
tidseffekter samt
byggmetoder.
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1:4 Redovisning
BKR, avsnitt 2:34
Barande konstruktioner skall redovisas pa ritningar och i andra hand-
lingar pa sadant satt att det kan kontrolleras att kraven pa barférmaga,
stadga och bestandighet ar uppfyllda.
1:41 Ritningar

Ritningarna till en stalkonstruktion bor innehalla foljande:

a) Uppgift om vilka regler som géller for dimensioneringen respekti-
ve utforandet samt uppgift om sakerhetsklass.

b) Uppgift om lastférutsattningar och livslangd (jamfor avsnitt 1:22).
Dessa kan ofta anges genom hanvisning till nagot avsnitt i BKR.

¢) Uppgift om korrosivitetsklass enligt tabell 1:23a — c.
d) Uppgift om grundmaterial betréffande

— hallfasthet,
— seghetsegenskaper.

Dessa uppgifter kan lampligen anges genom hénvisning till stan-
darder.

e) Uppgift om utférandeklass och skarklass.
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f)

9)

h)

)

K)

Uppgift om svetsforband med angivande av

— svetskvalitet,

— Svetstyp,

— eventuell varmebehandling och bearbetning,

underlag for val av elektrodtyp (hallfasthetsklass, Ry, och seghets-
klass, se avsnitt 2:25 samt eventuell begransning av vatehalten).

Svetskvalitet bor anges med hjélp av svetsklasser enligt tabell
8:14. Svetstyp bor anges med tilldmpning av svetsbeteckningar
enligt SS-1SO 2553:1994.

Eventuell hénvisning till svetsplan.

Uppgift om kontaktytor som forutsétts dverfora tryckkraft genom
anliggning (jamfor avsnitt 8:63).

Uppgift om skruvférband med angivande av

skruvforbandsklass,

skruvars och muttrars hallfasthet och dimensioner (diameter
och langd),

skruvarnas placering,

eventuell behandling av férbandets anliggningsytor.

Uppgift om matt for tillverkning och fér montering vid en refe-
renstemperatur. Referenstemperaturen +20°C anvénds for kon-
struktioner i uppvarmda utrymmen och +5°C i évrigt om inget an-
nat anges.

Uppgift om toleranser for sadana matt dar avvikelser ar av véasent-
lig betydelse for konstruktionens barférmaga och funktion.

Uppgift om rostskydd eller andra atgarder for att beakta risken for
korrosion.

Uppgift om brandklass i forekommande fall.
Hénvisning till monteringsplan.

Uppgift om erforderlig grundkontroll och tilldggskontroll. Dessa
uppgifter anges lampligen genom hanvisning till avsnitt 9 respek-
tive tillaggskontrollplan enligt avsnitt 1:44.
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1:42

Svetsplan

BKR, avsnitt 8:532

Svetsplan skall upprattas for svetsarbete. Undantag far goras for enk-
lare arbete av rutinkaraktar.

Rad:  Den som leder och Gvervakar svetsarbetet bor i samrad med kon-
struktdren uppratta svetsplanen.
Vid sadant svetsarbete av komplicerad art dar praktiska erfarenhe-
ter saknas bor provsvetsning utforas innan svetsplan upprattas.
Exempel pé vad svetsplanen bor innehélla framgér av BSK avsnitt
1:42.

Svetsarbete av rutinkaraktar kan vara sadant arbete dar tillverkaren
har omfattande praktiska erfarenheter av bl.a. svetsmetod, konstruk-
tions- och fogutformning, tillsatsmaterial och svetsparametrar.

Svetsplanen bor innehélla tillampliga uppgifter om

a) Svetsmetod

b) fogtyp och fogberedning

c) svetsldage och svetsfoljd

d) tillsatsmaterialets typ och dimension

e) svetsparametrar vid mekaniserad svetsning

f)  erforderliga atgarder fore, under och efter svetsning, t.ex. forhgjd
arbetstemperatur

g) tillfalliga svetsar som inte anges pa ritning eller monteringsplan
och som erfordras med hénsyn till tillverkning, hantering, transport

eller montering (t.ex. s.k. clips, stodplatar och lyftoron) samt om
och hur dessa bor avlagsnas.

Vissa av uppgifterna i svetsplanen kan t.ex. ges med hénvisning till
svetsdatablad (WPS) som biléggs planen.
Ett exempel pa svetsplan finns i bilaga 1, sidan 175.

25



1 GILTIGHET OCH KRAV BSK 07

1:43

1:44

26

Monteringsplan

BKR, avsnitt 8§:57

For monteringsarbete skall en monteringsplan uppréttas. Montering
far inte paborjas forran monteringsplan foreligger.

Rad:  Den som leder och Gvervakar monteringsarbetet bér i samrad med
konstruktdren uppratta monteringsplanen.
Exempel pa vad en monteringsplan bor innehalla framgar av
BSK avsnitt 1:43.

Monteringsplanen forutsétts beakta uppkommande paverkan under
lyft och hantering samt under byggskedet.

Monteringsplanen bor innehalla tillampliga uppgifter om

a) ordningsféljd vid montering

b) anordning av tillfalliga férband

¢) anordning av tillfalliga stagningar och férankringar
d) erforderliga monteringsstallningar

e) ldge for och erforderlig anordning av lyftpunkter

f)  beaktande av forekommande skivverkan.

Tillaggskontrollplan

BKR, avsnitt 2:621, fjdrde stycket

For tillaggskontrollen skall en plan uppréttas.

Tillaggskontrollplanen bor innehélla tillampliga uppgifter om kon-
trolimetod och kontrollomfattning for aktuell konstruktionsdel, se av-
snitt 9.

Ett exempel pa tillaggskontrollplan finns i bilaga 2, sidan 178.
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2:1
2:11

FORUTSATTNINGAR

BKR, avsnitt 2:5, forsta stycket

En konstruktion skall

projekteras sé att arbetet kan utforas pé ett sadant sétt att avsedd ut-
formning uppnés och sé att forutsatt underhall kan ske

En konstruktion bor t.ex. ges sddana matt att utrymmet blir tillrackligt
for att utfora svetsning, ytbehandling och normal underhallsmélning
med ett fullgott resultat. Utformningen av konstruktioner som avses
rostskyddas genom ytbehandling bor uppfylla avsnitt 8 nedan, samt
folja rad och anvisningar i Handbok i Rostskyddsmdlning, bulletin
107, Korrosionsinstitutet.

Laster

Utmattningslast

BKR, avsnitt 2:21, fjdrde — sjdtte styckena

Laster med s& ménga lastvariationer att utmattningsbrott kan upptrida
skall betraktas som utmattningslaster.

Réd: Nir det giller byggnader behdver normalt endast f6ljande laster
betraktas som utmattningslast:
— Dynamiska krafter fran rorliga delar i maskiner.
— Vindlast om inverkan av vindstotar eller virvelavlosning har be-
tydelse.
Last av kranar, traverser och andra transportanordningar kan
vara utmattningslast.

BKR , avsnitt 8:21

En bedomning fran fall till fall far avgora om laster som inte behand-
las i avsnitt 2:21 skall betraktas som utmattningslast.

En last som under konstruktionens livslingd ger mindre #n 10°
spanningscykler behdver inte behandlas som utmattningslast.
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Betrdffande utmattningslaster fran fordon i allmén vag- eller gatutra-
fik som péaverkar byggnadsdelar se BRO 2004, 21.2226.

2:2 Karakteristiska materialvarden

BKR, avsnitt 2:22, andra stycket

Det karakteristiska vardet skall séttas till den nedre 5-procents-
fraktilen for ett materials hallfasthetsegenskaper och for deforma-
tionsegenskaper som péverkar barforméagan, om inget annat anges i
respektive materialavsnitt. For deformationsegenskaper som inte pa-
verkar barformagan viljs 50-procents-fraktilen.

BKR avsnitt 8:11

Stalkonstruktioner skall utformas, dimensioneras och utforas sa att de
far sddana seghetsegenskaper att en hastig spanningsdkning eller en
lokal spanningskoncentration inte leder till brott i konstruktionen.
Material i hallfasthetsklass S355 skall vara slagseghetsprovad vid -
20° C med minst 27 J slagenergi.

BKR, avsnitt 8:22

De grundvirden pa hallfasthet och andra egenskaper som anges i det-
ta avsnitt forutsitter material som uppfyller materialkraven i avsnitt
8:4.

Grundvirdena géller for konstruktioner med en drifttemperatur inom
intervallet — 40°C till 100°C.
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2:21

Hallfasthetsvarden

BKR, avsnitt 8:221

For allménna konstruktionsstél skall karakteristiska vérden fy) vél-
jas lika med minimivérdet for den 6vre strackgrinsen eller 0,2-
gransen och fy lika med minimivérdet for brottgransen.

Réd: Exempel pa konstruktionsstal och tillhdrande karakteristiska héll-
fasthetsvirden finns i BSK 07.
Motsvarande beteckning enligt SS-EN 10 002-1 &r Rop, Rpo, re-

spektive Ry, SS-ISO 3898 anviéinder beteckningen fy ¢, for dvre

strackgréns.
Det fordrade minimivérdet f;c motsvarar ungefér 0,01-
fraktilen.

Utdver strackgrinsen eller 0,2-gransen och brottgransvardet skall ma-
terialet uppfylla foljande tre seghetskrav:

ﬁlk/ﬁ/kz 1,103

brottforldngningen skall vara > 14 %, samt

>15-¢

Sy y

Dir brottforlangningen och brottdjningen ¢, dr enligt
EN 10002 — 1:2001 och &,=f;/Ex.

V id kalibrering av partialkoefficienter har hdnsyn tagits till att det
karakteristiska vérdet for fyk motsvarar ungefér 0,01- mot normalt

0,05-fraktilen.

Exempel pé karakteristiska héllfasthetsvirden for stal enligt
SS-EN 10025:2004, SS-EN 10149:1996, SS-EN 10210:2006 och
SS-EN 10219:2006 anges i tabell 1:21a — h.
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Tabell 2:21a

Karakteristiska hallfasthetsvarden for stal enligt SS-EN
10025-2:2004, varmvalsade olegerade konstruktionsstal

SS-EN 10025-2:2004 Godstjocklek Karakteristisk hallfasthet

Seghetsklass (mm)

B C D fuk fy

(MPa) (MPa)

S235JR S235J0 |[S235J2 - 16 360 235
(16) — 40 360 225
(40) — 100 360 215

S275JR S275J0 | S275J2 - 16 410 275
(16) — 40 410 265
(40) - 63 410 255
(63)— 80 410 245
(80) — 100 410 235

S355J2 -16 470 355

(16) — 40 470 345
(40) - 63 470 335
(63)— 80 470 325
(80) — 100 470 315
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Tabell 2:21b

Karakteristiska hallfasthetsvarden for stal enligt

SS-EN 10025-3:2004, normaliserade varmvalsade

svetsbara finkornstal

SS-EN 10025-3:2004 Godstjocklek Karakteristisk hallfasthet
Seghetsklass (mm)
D E f (MPa) fy (MPa)
S355N [ S355NL -16 470 355
(16) — 40 470 345
(40) - 63 470 335
(63)—80 470 325
(80) — 100 470 315
S420N [ S420NL -16 520 420
(16) — 40 520 400
(40) - 63 520 390
(63) — 80 520 370
(80) — 100 520 360
S460N [ S460NL - 16 540 460
(16) — 40 540 440
(40) - 63 540 430
(63) — 80 540 410
(80) — 100 540 400
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Tabell 2:21c

Karakteristiska héllfasthetsvarden for stal enligt
SS-EN 10025-4:2004, termomekaniskt behandlade

varmvalsade svetsbara finkornstal

SS-EN 10025-4:2004 Godstjocklek Karakteristisk hallfasthet
Seghetsklass (mm)
D E f (MPa) fy (MPa)
S355M S355ML - 16 470 355
(16) — 40 470 345
(40) — 63 450 335
(63) — 80 440 325
(80) — 100 440 325
S420M S420ML - 16 520 420
(16) — 40 520 400
(40) — 63 500 390
(63) — 80 480 380
(80) — 100 470 370
S460M S460ML —-16 540 460
(16) — 40 540 440
(40) — 63 530 430
(63) — 80 510 410
(80) — 100 500 400
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Tabell 2:21d

Karakteristiska hallfasthetsvarden for stal enligt
SS-EN 10025-6:2004, plat och bredplattstdng av hog-
hallfast konstruktionsstal i seghardat tillstand

SS-EN 10025-6:2004 Godstjocklek Karakteristisk hallfasthet
Seghetsklass (mm)
D E f (MPa) fyx (MPa)
S460QL S460QL1 -50 550 460
(50) — 100 550 440
S500QL S500QL1 -50 590 500
(50) — 100 590 480
S550QL | S550QL1 -50 640 550
(50) — 100 640 530
S620QL S620QL1 -50 700 620
(50) — 100 700 580
S690QL S690QL1 -50 770 690
(50) — 100 760 650
Tabell 2:21e Karakteristiska hallfasthetsvarden for stal enligt

SS-EN 10 149:1996, varmvalsade platta produkter av
hoghallfast kallformningsstal

SS-EN 10 149:1996 Godstjocklek Karakteristisk hallfasthet
Seghetsklass (mm)

B D fu (MPa) fy (MPa)
S260NC S260NC*! 1,5-20 370 260
S315MC S315MC? 1,5-20 390 315
S315NC [ S315NC! 1,5-20 430 315
S355MC | S355MC! 1,5-20 430 355
S355NC S355NC? 1,5-20 470 355
S420MC | S420MC* 1,5-20 480 420
S420NC | S420NC! 15-20 530 420
S500MC S500MC? 1,5-20 550 500

! Stal bestallda med provning av slagseghet enligt EN 10149-1 avsnitt 11,

option 5.
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Tabell 2:21f

Karakteristiska héllfasthetsvarden for stal enligt
SS-EN 10 210:2006, varmbearbetade konstruktionsror

av olegerat stal och finkornstal

SS-EN 10 210:2006 Godstjocklek Karakteritisk
Seghetsklass (mm) hallfasthet
B D E fuk (MP | . (MPa)
a)
S235JRH -16 360 235
(16)—40| 360 225
(40)-63| 360 215
S275J2H -16 410 275
(16) — 40 410 265
(40) — 63 410 255
S355J2H - 16 470 355
(16)—40| 470 345
(40) - 63 470 335
S355NH | S355NLH -16 470 355
(16)—40| 470 345
(40) — 65 470 335
S420NH | S420NLH -16 520 420
(16)—40| 520 400
S460NH S460NLH - 16 540 460
(16)—40| 540 440
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Tabell 2:21g

Karakteristiska hallfasthetsvarden for stal enligt
SS-EN 10 219:2006, kallformade svetsade konstruk-
tionsror av olegerat stal och finkornstal

SS-EN 10 219:2006 Godstjocklek Karakteris-
Seghetsklass (mm) tisk hallfasthet
B D E fuc (MPa) fyk (MP
a)
S235JRH -16 360 235
(16) — 40 360 225
S275J2H -16 410 275
(16) — 40 410 265
S355J2H -16 470 355
(16) — 40 470 345
S355NH S355NLH -16 470 355
(16) — 40 470 345
S355MH | S355MLH -16 450 355
(16) — 40 450 345
S420MH | S420MLH -16 500 420
(16) — 40 500 400
S460MH | S460MLH -16 530 460
(16) — 40 530 440
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Tabell 2:21h Karakteristiska héllfasthetsvarden for stal enligt
SS-EN 10025-5:2004, konstruktionsstal med forbattrat
motstdnd mot atmosfarisk korrosion

SS-EN 10025-5:2004 Godstjocklek Karakteristisk
Seghetsklass (mm) hallfasthet
¢ D fuk fyk
(MPa) (MPa)
S235J0W S235J2W - 16 360 235
(16) — 40 360 225
(40) — 100 360 215
S355J2WP* - 16 470 355
(16) — 40 470 3452
S355J2W - 16 470 355
(16) — 40 470 345
(40) - 63 470 335
(63) — 80 470 325
(80) — 100 470 315

! Krav pa slagseghet verifieras genom provning.
2 Detta varde galler endast for profiler och stanger.

2:22 Hallfasthetsvarden vid utmattningslast

BKR , avsnitt 8:222

Hallfasthetsvéirden vid utmattningslast skall bestimmas med beaktan-
de av spéanningsvariationernas storlek och antal samt inverkan av
spanningsanvisningar och arbetsutférande.

Den karakteristiska utmattningshallfastheten skall viljas sé att
den inte overstiger medelvardet minskat med dubbla standardavvikel-
sen vid utmattningsprovning av provkroppar med motsvarande ut-
formning och anvisningsverkan.

Se dven avsnitt 6:5.
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2:23

2:24

Elasticitetsmodul, skjuvmodul och tvéar-
kontraktionstal

BKR , avsnitt 8:223

Om inte andra virden pavisas vara riktigare, skall de karakteristiska
virdena E) for elasticitetsmodulen och Gy for skjuvmodulen be-
stimmas till 210 GPa respektive 81 GPa.

Vid konstruktioner som forutsitter samverkan mellan stal och be-
tong, far armeringens elasticitetsmodul ges samma karakteristiska
virde som det som géller for konstruktionsstalet.

Réd: Tvérkontraktionstalet kan viljas till 0,3 i elastiskt tillstdnd och till
0,5 i plastiskt tillstdnd.

Skruvforband

BKR , avsnitt 8:224

Dimensionering av skruvforband skall baseras pa karakteristiska var-
den fi,uk pa skruvars brotthéllfasthet enligt f6ljande tabell 8:224a.

Tabell 8:224a Karakteristiska hallfasthetsvarden fér skruvar
Beteckning fouk (MPa)
Skruv 8.8 800
Skruv  10.9 1000
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Svetsforband

BKR , avsnitt 8:225

Rad: Kolekvivalenten bor speciellt beaktas for svetsade konstruktioner.

Dimensionering av svetsforband skall baseras pa foljande forutsétt-

ningar:

— For egensvetsgods av standardiserade elektroder skall karakteris-
tisk héllfasthet f,, sittas lika med nominellt minimivérde av
brotthallfastheten (Rm) .

— For egensvetsgods av elektroder som inte &r standardiserade skall
Jeuk séttas lika med nominellt minimivérde pa brotthéllfastheten
enligt tillverkarens dokumentation.

Réad: Standardiserade elektroder finns i SS-EN 13479:2005. Hall-
fasthetsegenskaper hos icke standardiserade elektroder bor kon-
trolleras enligt SS-EN 14532-1:2005.

Standardiserade elektroder finns i SS-EN ISO 2560:2005 och
SS-EN 757:1997 for belagda elektroder for metallbédgsvetsning,
SS-EN 758:1997 och SS-EN ISO 18276:2006 for rorelektroder for
MAG/MIG-svetsning, SS-EN 440:1995 och SS-EN ISO 16834:2007
for tradelektroder for MAG/MIG-svetsning samt SS-EN 756:2004
och SS-EN 14295:2004 for tradelektroder till pulverbagsvetsning.
Exempel pé belagda elektroder och rorelektroder for MAG/MIG-
svetsning anges i tabell 2:25a — b.

Se dven avsnitt 7:3.
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Tabell 2:25a Exempel pa belagda elektroder foér metallbagsvets-
ning enligt SS-EN I1SO 2560:2005 och
SS-EN 757:1997
Elektrodhall- Strackgrans | Seghetsklass for| Elektroder
fasthetsklass, (MPa) elektrod
R, (MPa)
440 355 C SS-EN ISO
2560-E 350
440 355 E SS-EN ISO
2560-E 354 B
500 420 D SS-EN ISO
2560-E 422 B
500 420 E SS-EN ISO
2560-E 424B
690 620 E SS-EN 757-E 624 B
Tabell 2:25b Exempel pa rorelektroder for MAG/MIG-svetsning en-
ligt SS-EN 758:1997 och SS-EN ISO 18276:2006
Elektrodhall- Strackgrans Seghetsklass | Elektroder
fasthetsklass, (MPa) for elektrod
R, (MPa)
440 355 C SS-EN 758-T 350
440 355 E SS-EN 758-T 354 B
500 420 D SS-EN 758-T422B
500 420 E SS-EN 758-T 424 B
690 620 E SS-EN ISO
18276-A T 62 4
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Matt- och formavvikelser

BKR, avsnitt 2:23

Matt- och formavvikelser skall beaktas vid dimensioneringen, om de
ar av betydelse for verifiering av att kraven i brottgréns- och bruks-
granstillstinden ar uppfyllda. Harvid far méttavvikelser hos enskilda
konstruktionsdelar och byggnadsstommar behandlas var for sig.

Avvikelserna kan beaktas genom att krafter och moment berdknas
under forutsittning att avvikelserna minst uppgér till de pé ritningar
eller 1 beskrivningar angivna toleranserna. Alternativt kan avvikelser-
na beaktas genom att berédkningen av kapacitet utférs med sdédana me-
toder som beaktar inverkan av avvikelser i métt och form, jamfor av-
snitt 6:2.

Avvikelser i métt och form som har vésentlig betydelse for bér-
formagan ar exempelvis

— krokighet hos pelare och strivor,
— skevhet och bucklor hos fldns- och livplatar samt

— andra liknande avvikelser som har betydelse vid dimensionering
enligt andra ordningens teori.

Avvikelser i balkars spdnnvidd, pelares och stravors langd har nor-

malt forsumbar inverkan om de inte ger upphov till vésentliga
tvangskrafter.

Pelare

BKR, avsnitt 8:226

Vid dimensionering av pelare och andra liknande tryckta konstruk-
tionsdelar med normala tillverknings- och monteringstoleranser skall
avvikelser i matt och form beaktas.
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Réd: Dessa avvikelser bor beaktas pa foljande sitt, sdvida en sarskild ut-
redning inte pavisar att ndgot annat ar riktigare:

— Konstruktionen antas ha en ej avsedd initialkrokighet och initi-
allutning i betraktad utbdjningsriktning.

— Initialkrokigheten uttrycks som det storsta avstandet ey mellan
verklig och teoretisk systemlinje. Krokigheten forutsittas vara
sinus- eller parabelformad med en pilhdjd e;=0,0015/, dir / be-
tecknar pelarens langd. For delstrickor av en langre konstruk-
tion bor samma regler tillimpas.

— Initiallutningen forutséttas vara 0,005 for en konstruktionsdel
som inte samverkar med andra. Om flera konstruktionsdelar
samverkar, far initiallutningen antas vara mindre.

— Inverkan av en icke avsedd lastexcentricitet far anses vara beak-
tad genom forutsittningen om initialkrokighet.

Storre vérden pé toleranser 4n de som normalt géiller for tillverk-
ning och montering far tillimpas. I sa fall skall ocksa motsvarande
storre virden inga i berdkningsforutséttningarna.

Balkar

Avvikelser i matt och form for bojda balkar bor beaktas genom att be-
rakningen utfors med forutsatt minsta initialkrokighet och minsta ini-

tialbucklor enligt de toleransviarden som anges i figur 8:62. Vid storre
toleransvérden bor dessa antas som berdkningsforutsittningar.
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Mattavvikelser

Mattavvikelser som kan ha vésentlig betydelse for barforméagan ar
exempelvis:

— avvikelse 1 tvirsnittsmatt,
— avvikelse i skruvplacering,
— avvikelse 1 a-matt for svetsar.

Avvikelser 1 tvérsnittsmatt kan anses vara beaktade 1 dimensione-
ringsvardena for hallfasthet och for elasticitetsmodul enligt avsnitt
3:42 om forutsatta toleranser inte dverstiger varden enligt avsnitt
7:12. Om storre toleranser forutsitts bor inverkan av avvikelserna be-
aktas genom att berdkning av krafter och moment och beridkning av
kapacitet utfors med ett reducerat tvarsnitt. Matten for det reducerade
tvarsnittet erhélls genom att minska de nominella matten med skillna-
den mellan forutsatta toleranser och de i 7:12 angivna toleranserna.
Avvikelser i svetsars a-matt och i skruvars placering, som uppfyl-
ler SS-EN ISO 5817:2007 respektive Toleranser for stalkonstruktio-
ner, publikation 112, Stilbyggnadsinstitutet, 1992, ar beaktade i di-
mensioneringsmetoderna enligt avsnitten 6:3 och 6:4.
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3:2

DIMENSIONERING | BROTT-
GRANSTILLSTAND

Giltighet

Detta avsnitt ar tillampligt for sadana konstruktionselement som balkar,
pelare, stravor, ramar, bagar, fackverk, skal, skivor 0.d. av normal typ
och med vanlig tvarsnitts- och detaljutformning. Konstruktionselemen-
ten forutsatts utforda av stal med hallfasthetsvarden inom de gréanser
som framgar av avsnitt 2:21, tabell (a) - ().

For andra fall hanvisas till litteraturen eller till Boverkets handbok
Dimensionering genom provning.

Berdkningsprinciper

BKR, avsnitt 2:31

Beréakningar skall baseras pa en berakningsmodell som i rimlig utstrack-
ning beskriver konstruktionens verkningssitt i aktuella granstillstand.
Vald berdkningsmodell och ingangsparametrar skall redovisas.

Om osékerheten hos en berdkningsmetod &r stor, skall man ta hén-
syn till detta. Vid berdkning av tvangskrafter skall konstruktionens
verkningssdtt i aktuellt granstillstand beaktas.

Rad: Exempel pé faktorer som bor beaktas ar
— eftergivlighet hos upplag, inspanning och avstyvning,
— tillaggskrafter och tillaggsmoment orsakade av deforma-
tioner,
— lastexcentriciteter,
— samverkan mellan konstruktioner/konstruktionsdelar
— tidseffekter samt
— byggmetoder
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Berakning av krafter och moment

Berakningsmodell

BKR, avsnitt 8:311, forsta stycket

Berékningsmodellen skall sarskilt beakta inverkan av foljande faktorer,
om deras inverkan inte har forsumbar betydelse for resultatet:

— lokal buckling,

- skalning och skjuvdeformationer

BKR , avsnitt 8:3122, forsta stycket

Vid utmattningslast skall berakning av lasteffekter utféras enligt elastici-
tetsteorin.

Granslastteori

BKR, avsnitt 8:311, andra stycket

Om granslastteori tillampas vid berékningen av krafter och moment,
skall konstruktionen utformas sa att dess deformationsférmaga ér till-
réckligt stor for att den avsedda fordelningen av krafter och moment
skall uppnas.

Rad: Exempel pa hur detta deformationskrav kan uppfyllas finns i
BSK 07 avsnitt 3:32.

Deformationsformagan kan anses vara tillracklig om féljande villkor ar
uppfyllda:

— Konstruktionen utfors av stal i seghetsklass B eller battre och med i dvrigt
lampliga mekaniska egenskaper. Villkoret kan anses vara uppfyllt for de i

avsnitt 2:21, tabell (a) — (h) angivna stalen med undantag av SS-EN
10025-6:2004 — S690QL, S690QL1.

— Inom forutsatta flytomraden far inte lokal buckling, forsvagade tvarsnitt
(se avsnitt 3:413) eller kapaciteten i forband vara bestdmmande for kon-
struktionens kapacitet.

— Konstruktionen utformas sa att knackning eller vippning inte ger mindre
kapacitet hos konstruktionen vid mindre deformation an den som svarar
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mot den avsedda fordelningen av krafter och moment. Vid dimen-
sioneringen beaktas dven deformationspaverkan.

For stal SS-EN 10025-6:2004 — S690QL, S690QL1, samt for andra stal
an de som ingar i avsnitt 2:21, tabell (a) — (h) kan en sarskild utredning
verifiera att de mekaniska egenskaperna ar lampliga for tillampning av
granslastteori. For stal av samma typ som de i avsnitt 2:21, tabell (a) —
(h) angivna stalen kan bedémningen goras genom att jamfora det aktuel-
la stalets egenskaper med egenskaperna hos ett eller flera stal i tabeller-
na.

Vid tillampning av granslastteori bér man kontrollera att inte lagre
laster an dimensioneringslasten kan medféra brott i konstruktionen pa
grund av att krafter och moment har en annan fordelning &n den som
géller vid dimensioneringslast.

Eftergivlighet i upplag, inspanningar och for-
band

Om ett system inte paverkas av utmattningslast och om inspanning mel-
lan olika konstruktionsdelar i systemet inte ar nédvéndig for att detta
skall uppna den beréknade kapaciteten, kan inspanningens inverkan for-
summas vid berdkningen av krafter och moment. Detta géller t.ex. ett
fackverk.

Tvangskrafter

Tvangskrafternas inverkan kan beraknas for samma tvarsnitt som an-
vands vid berakningen av krafter och moment pa grund av yttre laster.
Om villkoren enligt avsnitt 3:32 for tillampning av granslastteori &r upp-
fyllda kan inverkan av tvangskrafter forsummas i brottgranstillstand
aven om momentberakningen i dvrigt utfors enligt elasticitetsteori.

Lokal buckling

Vid berékning av krafter och moment kan inverkan av styvhetsminsk-
ningen vid lokal buckling beaktas enligt K18, avsnitten 18:23 och 18:34.
Om den lokala bucklingens inverkan pa kapaciteten ar forsumbar enligt
avsnitt 3:414 kan bucklingens inverkan forsummas &ven vid berakning-
en av krafter och moment.
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Skalning och skjuvdeformationer

Betraffande inverkan av skalning och skjuvdeformationer i flansar se
K18, avsnitt 18:7.

Berdkning av barférmaga

Berakningsmodell

BKR, avsnitt 8:312, forsta stycket

En modell for berdakning av barformaga skall speciellt beakta foljande:
— inverkan av lokal buckling,
— inverkan av skalning och skjuvdeformationer.

Den gynnsamma effekten av plasticering kan under vissa forutsattningar
tillgodorédknas vid berakningen, se avsnitt 3:414.

Vid berakning av barférmaga genom analys av stabiliteten hos kon-
struktionssystem och enstaka konstruktionsdelar bér foljande laggas till
grund for analysen:

— dimensioneringsforutsattningar avseende materialegenskaper enligt
avsnitten 2 och 3,

— dimensioneringsforutsattningar avseende avvikelser i matt och form
enligt avsnitt 2:3,

— ber&kning av snittkrafter (krafter och moment) enligt avsnitt 3:3
med andra ordningens teori samt

— berékning av barférmaga for snittkrafter enligt avsnitt 3:4.

Vid berdkning av t.ex. ett ramsystem bdr samma dimensioneringsforut-
sattningar galler for bestdmning av krafter och moment som for bestam-
ning av barférmaga. Om vid berakningen av barférmagan en plastice-
ring av tvarsnittet forutsatts maste inverkan av plasticeringen pa ramsy-
stemets styvhet och deformationsegenskaper beaktas.

Forenklade metoder for analys av ramsystem finns i K18, avsnitten
18:55 och 18:56.
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Tojningsfordelning

Vid berakning av barférmaga for snittkrafter i brottgranstillstand bor
tojningarna i varje tvarsnitt antas ha en férdelning som ar kontinuerlig
och som svarar mot en spanningsfordelning som uppfyller jamviktsvill-
koren.

Vid berdkningen bor sérskild hansyn tas till att ursprungligen plana
tvarsnitt i manga fall inte behaller sin planhet efter deformationen eller
att deformationen medfor att tvérsnittets form &ndras. Normalt kan dock
tojningen forutsattas vara ratlinjig inom varje ursprungligen plan del av
ett konstruktionselement, t.ex. ett plant liv eller en plan flans i en balk,
med undantag av foljande fall:

— | nérheten av koncentrerade krafter och vid lokala férsvagningar,
- vid skalning av en flans,

— vid skjuvdeformationer i en flans,

—om lokal buckling intraffar.

| figur 3:411a — d visas exempel pa sambandet mellan deformation och
tojningsfordelning i ndgra vanliga fall.

a) visar ett fall med en plan t6jningsfordelning.

b) visar ett fall nér lasten angriper utanfér skjuvcentrum och ger en
vridning av balken som kan orsaka valvning av tvérsnittet.

c) och d) visar tva fall nar tvarsnitten inte bibehaller sin form vid de-
formationen och téjningsférdelningen inte blir plan. Inverkan hérav ar
normalt forsumbar om inte godstjockleken &r liten i forhallande till tvar-
snittsdelarnas bredd.
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Figur 3:411a—d Exempel pd samband mellan deformation och t6j-
ningsférdelning for en fritt upplagd balk paverkad av
jamnt fordelad last.

Dimensioneringsvillkor for spanningar

Vid berakning av barférmagan for snittkrafter bor foljande villkor for

spanningarna vara uppfyllda, om man inte genom en sarskild utredning
visar att nagot annat villkor ar tillampbart. Villkoren behover inte kon-
trolleras om berdkningen utfors enligt de i avsnitt 6 angivna metoderna.

Enaxligt spanningstillstand

Vid enaxligt spanningstillstand galler foljande villkor:
o] < f,4 (3:412a)

Vid lokala forsvagningar enligt avsnitt 3:413 kan villkoret 3:412a ersét-
tas med féljande villkor:

o] < fug (3:412b)

Tvaaxligt spanningstillstand

Vid tvaaxligt spanningstillstand géller féljande villkor:

\/of +0'§ — 0y, 0y +3r2 < afyy (3:412¢c)
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3:414

Vid lokala forsvagningar enligt avsnitt 3:413 kan villkoret 3:412c ersét-
tas med foljande villkor:

\/o;f +cr§ — 0y 0y +3r2 <, (3:412d)
Om o och ¢ berdknas enligt elasticitetsteori kan « i formel 3:412c
séttas till 1,1. Om berdkningen utfdors enligt plasticitetsteori satts « till
1,0.

| formlerna 3:412c och d ar o, och &, normalspanningar och «
skjuvspanningar hanforda till ett godtyckligt valt koordinatsystem x,y.

Treaxligt spanningstillstand

Vid treaxligt spanningstillstand bor dimensioneringsvillkoret bestimmas
genom sérskild utredning.

Lokal férsvagning

| omrade med lokal férsvagning, sasom skruvhal och urtag, kan det
medges att materialets strackgrans dverskrids och att flytning uppkom-
mer lokalt, under forutsattning att atféljande deformationer inte medfor
vasentliga oladgenheter for konstruktionens funktion.

Inverkan av lokala forsvagningar pa kapaciteten kan saledes beaktas
genom att kapaciteten bestams for det pa ogynnsammaste satt valda net-
totvarsnittet och pa basis av fq .

Vid tillampning av gréanslastteori bor inom ett flytomrade kapacite-
ten for ett tvarsnitt med lokal forsvagning berdknad pa basis av f g
vara storre an kapaciteten for bruttotvarsnittet beraknad pa basis av fyg -
Plasticering och lokal buckling

Den gynnsamma effekten av plasticering kan tillgodoréknas vid berak-
ning av kapaciteten hos ett tvarsnitt om slankheten hos dess tryckta delar
ar mindre &n de gransvarden som anges i figur 3:414b. Normalt bor inte
storre okning av barférmagan tillgodoraknas an vad som svarar mot
25% av tvarsnittsdelens barférmaga beraknad enligt elasticitetsteori.
Denna begransning géller dock inte for ett massivt tvarsnitt eller en plan
plat som bojs kring en axel i platens plan enligt figur 3:414a.
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Figur 3:414a Plan plat som bojs kring en axel i platens plan.

Inverkan av lokal buckling vid berakning av barformagan kan beak-
tas genom att berékningen utfors for effektiva tvarsnitt med reducerade
matt, se K18, avsnitt 18:2. Om en stangs tvarsnittsdelar har mindre
slankhet &n de gransvérden som anges i figur 3:414c &r inverkan av lo-
kal buckling férsumbar.

Om de beréknade spanningarna i det undersokta brottgranstillstandet
ar mindre an fyq kan foljande regel tillampas under forutsattning att
spanningarna &r beréknade enligt avsnitt 3:3 med beaktande av bl.a.
andra ordningens krafter och moment:

Gransvarden for slankhet

E b/t <1,0 [Eq/fya

%a o | bit<24 [Eqffig

‘. - mm-
)

Plan plat styrd langs tva parallella kanter pa-
verkad av tryckspanningar eller tryck- och
dragspanningar parallellt med kanterna.

»ﬂv g E b/t <0,3.[Eq/fyq

Plan plat med en styrd och en fri kant paverkad
av tryckspanningar parallellt med kanterna.

Figur 3:414b Gransvarden for slankhet med hansyn till plasticering.
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Inverkan av lokal buckling kan anses vara forsumbar om slankheten for
olika tvarsnittsdelar ar mindre &n de gransvarden som anges i figur
3:414c varvid gransvardena i tabellen beraknas med aktuella varden pa
tryckspanningar insatta i figuren i stallet for f,; eller med aktuella var-
den pa skjuvspanningar insatta i stallet for fyd/\/§ . Om en tvarsnittsdel
samtidigt paverkas av bojspanningar och skjuvspanningar géller att bag-
ge villkoren skall vara uppfyllda.

De i figur 3:414c angivna gransvardena ar avsedda att anvandas for
beddmning av att slankheten é&r tillrackligt liten for att bucklingens in-
verkan skall kunna férsummas. En mer nyanserad bedémning kan goras
genom att utféra berdkningar enligt avsnitt 6. Viss plasticering kan i re-
gel tillgodoréknas vid tilldmpning av berdkningsmetoderna i avsnitt 6
aven om gransvérdena i figur 3:414b dverskrids.

Gransvarden for slankhet

N . o1 b/t <1,14,[E,/ fq
vor yor b/t <3.2,[Eq/ f,q

Plan plat styrd langs tva parallella kanter for y =-1,0
paverkad av tryckspanningar parallellt med
kanterna.

»ﬂv g E b/t <0,44,[Ey/fyq

Plan plat med en styrd och en fri kant pa-
verkad av tryckspanningar parallellt med

kanterna.
T
Egndedududnd
} t
E4 V3
= te b/t<1,6 V3
i t fya
-
T
Plan plat styrd langs tva parallella kanter
paverkad av skjuvspanningar.
Figur 3:414c Gransvarden for slankhet med hansyn till lokal buckling.
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3:42

52

| figur 3:414d illustreras verkningssattet for en I-balk i brottgranstill-
stand vid olika slankhet hos tvarsnittsdelarna. Spanningsfordelningen ar
beroende av graden av plasticering och om lokal buckling intréffar. For
att forenkla figuren har forutsatts att tvarsnittet inte paverkas av nagra
egenspanningar. Det principiella verkningssattet galler for alla typer av
tvarsnitt.

: ””””””””
| |
| |
: ,,,,,,,,,,,
Sidovy
e
| |
P
[ S
Plan av
overflans Spannings- Spannings- Spannings- Spannings-
fordelning férdelning fordelning fordelning
vid fullstandig vid begran- enligt da tvar-
plasticering. sad plasti- elasticitets- snittsdelarna
cering. Gra- teori. har sa stor
den av slankhet
plasticering att lokal
begransas buckling
av tillganglig har intraffat.
rotations-
kapacitet
bestdmd bl.a.
med hansyn till
lokal buckling.
Figur 3:414d Relationer mellan buckling, grad av plasticering och

spanningsfordelning vid ett I-tvarsnitt paverkat av ett
b6éjande moment.

Dimensionerande materialvarden

BKR, avsnitt 2:22, forsta stycket

Vid bestamning av dimensioneringsvérdet for en materialegenskap skall
osakerheten mellan vérdet pa materialegenskapen, bestamd genom ma-
terialprovning, och motsvarande vérde i den fardiga konstruktionen be-
aktas.
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BKR, avsnitt 8:312, tredje — femte styckena

Dimensionerande vérde for hallfasthet, elasticitetsmodul och skjuv-
modul i brottgranstillstand skall bestammas enligt foljande formler (a) —

(e).
f

fq = _yk (a)
Ym Tn
f
flq=—d b
ud 1'27/m7/n ( )

om fyq < fyq far fyq = fyq véljas.

f
fq=—%_ (c)
rd 1,17n
E, =k (d)
7m 7n
Gy =% ©)
Ym
BETECKNINGAR
fyk karakteristiskt varde for strackgréans enligt avsnitt 8:221

fuk karakteristiskt vérde for brottgrans enligt avsnitt 8:221
frk karakteristiskt varde for utmattningshallfasthet enligt 8:222

Ex karakteristiskt vérde for elasticitetsmodul enligt avsnitt 8:223

Gk karakteristiskt varde for skjuvmodul enligt avsnitt 8:223

Ym partialkoefficient som beaktar osdkerheten vid bestamning av
barférmagan

” partialkoefficient som beaktar sékerhetsklassen enligt avsnitt
2:115

fyq och fyq avser sdval tryckhallfasthet som draghallfasthet.
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| brottgranstillstand skall vérdet pa partialkoefficienten »., valjas
enligt foljande:
a) ym =1,0, om de forutsatta toleranserna enligt ritning eller annan
handling &r s sndva att mattavvikelser inom toleransgranserna
har liten betydelse for konstruktionens barférmaga.

b) », =11, om forutsattningarna enligt a) inte &r uppfyllda.

Mattavvikelser inom toleransgranserna kan anses ha liten betydelse for
dimensioneringen om en berakning av barférmagan baserad pa tvarsnitt
med mattavvikelser lika med undre gransavmatt hogst medfor en 6-
procentig reduktion av kapaciteten i forhallande till en berakning base-
rad pa nominella tvérsnittsmatt (basmatt).

Utan sarskild undersokning av mattavvikelsernas betydelse kan i fol-
jande fall y,, =1,0 véljas under forutséttning av att dimensioneringen
utfors enligt de i avsnitt 3 angivna principerna och att tillaggskontroll av
mattavvikelser utfors enligt 9:7.

— PIat som har minst 5,0 mm godstjocklek och som uppfyller tole-
ransreglerna enligt SS-EN 10029:1991, toleransklass A, B eller C
alternativt SS-EN 10051:1991+A1:1997, kategori A med forbatt-
rade planhetstoleranser.

— Varm- eller kallvalsad plat som har mindre godstjocklek &n 5,0
mm och med toleranser enligt SS-EN 10029, toleransklass A, B el-
ler C, SS-EN 10051:1991+A1:1997, kategori A med forbéattrade
planhetstoleranser, SS-EN 10131:2006 med forbattrade planhetsto-
leranser (FS) och SS-EN 10143:2006 FS, under forutséttning att
berékningen genomfoérs med en antagen godstjocklek for platen
som ar hogst 5% storre &n den tjocklek som svarar mot det undre
gransmattet, dock hogst platens basmatt.

— Varmvalsade IPE-, HEA-, HEB- och HEM-stanger med toleranser
enligt SS-EN 10034:1994.

— Kuvadratiska och rektanguléra rorprofiler enligt SS-EN 10219-
2:2006 med en nominell godstjocklek t>8 mm samt cirkulara
rorprofiler enligt samma standard med nominell diameter
d <406,4 mm och t>8 mm.

Varmvalsade U-stdnger med toleranser enligt SS EN 10279:2000.
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3:43

BKR, avsnitt 2:323, tredje stycket

Om inget annat anges i resp. materialavsnitt far y,, sattas till 1,0 vid
— dimensionering
— for olyckslast,
— med hénsyn till fortskridande ras,
— med hdnsyn till brand och
— i bruksgranstillstand.

Arbetskurva

For de i avsnitt 2:21, tabell (a), (b) och (€) — (g) angivna stalsorterna kan
dimensioneringen baseras pa en schematisk arbetskurva for stalet enligt
figur 3:43.

Dimensioneringen kan &ven baseras pa en arbetskurva som &r repre-
sentativ for den avsedda stalsorten och som dokumenterats genom prov-
ningar. Kurvan forutsatts avpassad sa, att samma forutsattningar galler
som i figur 3:43 for relationen mellan f,q och fyq och mellan A, dar A
ar brottforlangningen enl. SS-EN 10002-1:2001.

Vid avlastning utgors arbetskurvan av en rat linje parallell med ar-
betskurvans del genom origo.

Beteckningar i figuren:

f, 4 f,q = dimensioneringsvéarden enligt avsnitt 3:42

yd
f, f
g=X £,=0,025-5-44
Eq Eq
fq-
£3=0,02+5024_¥d
o E,
fud
fa
y émax =0,6 A
&
&1 &2 €3 Emax
Figur 3:43 Schematisk arbetskurva for stal.
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3:44

3:45
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Egenspanningar

BKR, avsnitt 8:3121

Egenspanningarnas inverkan pa styvheten och barformagan skall beak-
tas.

Rad: Exempel p& modell for egenspanningar finns i BSK 07 avsnitt 3:44.
Inverkan av egenspanningar kan anses vara beaktad vid dimensione-
ring enligt BSK 07.

Dimensioneringen kan baseras pa de i figur 3:44 angivna exemplen pa
schematiserade egenspanningsfordelningar. Exemplen avser valsade och
svetsade I-balkar med en godstjocklek av hdgst 40 mm och svetsade
fyrkantrér med samma hogsta godstjocklek.

Egenspénningarnas storlek och foérdelning ar beroende av bl.a. till-
verkningsmetod, tvarsnittsform och godstjocklek. Egenspanningarna in-
verkar i forsta hand pa barformagan vid instabilitet och utmattning samt
paverkar risken for sprott brott. Se vidare exempelvis Alpsten Goran,
"Variations in mechanical and cross-sectional properties of steel”, Pro-
ceedings of the International Conference on the Planning and Design of
Tall Buildings, ASCE-IABSE (SBI publikation 42,1973).

Skalning och skjuvdeformationer

Betraffande inverkan av skalning och skjuvdeformationer i flansar se
K18, avsnitt 18:7.
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A

120|120
0 7

h %S1,2 - —>12

4
IN
! b ‘120 120‘ 70 JA
(

O¢ fyk ‘

Beteckningar i figuren:

fyk

t ts,ty  godstjocklekar

karakteristisk hallfasthet for grundmaterialet

Oc tryckspanning som bestams ur villkoret att egenspanningarna i
tvarsnittet inte ger nagon resulterande normalkraft eller nagot
resulterande moment

Figuren visar endast egenspanningarna i en av flansarna och i en av
rorets fyra sidor. Angivna siffervdrden anger egenspanningar i MPa
(+ dragspanning, — tryckspanning).

Figur 3:44 Exempel pa schematiska egenspanningsfordelningar for olika
tvarsnitt.
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3:47

3:48
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Utmattning

BKR, avsnitt 8:3122, andra och tredje styckena

Rad: Inverkan av utmattning kan beaktas genom att dimensioneringen
kompletteras med en sarskild berékning av barférmagan med han-
syn till utmattning, varvid inverkan av bl.a. spAnningskollektivet
och anvisningsverkan skall beaktas.

Dimensioneringen kan alternativt utféras med stod av prov-
ningar. Darvid bor sakerheten mot utmattningsbrott svara mot kra-
ven pa hallfasthet i avsnitt 8:222.

Berdkningsmetoder for dimensionering med hénsyn till utmattning finns
i avsnitt 6:5.

Skalkonstruktioner

BKR, avsnitt 8:3123.

Rad: Exempel pé lampliga metoder for dimensionering av skalkonstruk-
tioner finns i Skalhandboken, Mekanférbundets forlag, Stockholm,
1990.

Skruvfdrband

BKR, avsnitt 8:3124

Barformaga i brottgranstillstand hos skruvforband skall beréknas for sa-
val skruvar som for grundmaterial. Vid berakning av barférmaga skall
inverkan av eventuella deformationer i forband beaktas. | ett friktions-
forband skall barformaga dven berdknas med hansyn till glidning.

Dimensionerande hallfasthet for skruvar skall bestammas enligt fl-
jande formel (a).

f
foug = —2K (@
Ym M

BETECKNINGAR

fouk karakteristiskt varde for skruvars brotthallfasthet enligt avsnitt
8:224

7m Ppartialkoefficient som beaktar osdkerheten vid bestdmning av
barformagan
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7, partialkoefficient som beaktar sdkerhetsklassen enligt avsnitt 2:115
| brottgranstillstand skall vérdet pa partialkoefficienten y., for skru-
var sattas lika med 1,2.
3:49 Svetsférband

BKR, avsnitt 8:3125

Barformagan i brottgranstillstand hos svetsforband skall beraknas for
saval det svagaste snittet genom svetsen som snitten omedelbart intill
svetsen. Vid svetsforband med begransad utstrackning far vid dimensio-
neringen spanningarna antas jamnt fordelade éver svetslangden.

Rad: Exempel pa lampliga metoder for berakning av barformaga hos
svetsforband finns i BSK 07 avsnitt 6:3.
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4:1

4:2

DIMENSIONERING | BRUKS-
GRANSTILLSTAND

Giltighet

Detta avsnitt behandlar sddana konstruktionselement som balkar, pe-
lare, stravor, ramar, fackverk, skal samt skivor av normal typ och med
vanlig tvarsnitts- och detaljutformning. Dessutom forutsatts att ele-
mentet bestar av material enligt avsnitt 2:2.

For andra fall hanvisas till litteraturen eller till Boverkets handbok
Dimensionering genom provning.

Berakning av deformationer och
svangningar

BKR, avsnitt 2:12, tredje stycket

Rad: Berakning av deformationer och svangningar bor utféras enligt
elasticitetsteorin med en berakningsmodell som pa ett rimligt satt
beskriver konstruktionens styvhet, massa, dampning och randvill-
kor.

BKR, avsnitt 8:32

Rad: Allménna krav for dimensionering i bruksgranstillstand finns i av-
snitt 2:12.

| den man plastiska deformationer forekommer skall dessa beak-
tas, dock far egenspanningar férsummas.

| bruksgranstillstand far dimensionerande materialvéarden valjas
lika med respektive karakteristiskt varde.

Réd: Dimensionering i bruksgranstillstand bor ske enligt elasticitetsteori
med berékningsmodell i tilldmpliga delar enligt avsnitt 8:31.

Den gynnsamma inverkan som uppnas vid samverkan med andra,
icke berédkningsmadssigt barande, byggnadsdelar kan utnyttjas.
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BKR, avsnitt 2:323, tredje stycket

Om inget annat anges i resp. materialavsnitt far y,, sattas till 1,0
vid dimensionering
for olyckslast,
med hansyn till fortskridande ras,
med héansyn till brand och
i bruksgranstillstand.
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5 DIMENSIONERING GENOM PROVNING

DIMENSIONERING GENOM
PROVNING

Dimensionering genom provning behandlas i Boverkets handbok med
samma namn.
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6:2

6:21

6:211

BERAKNINGSMETODER
Giltighet

| detta avsnitt finns exempel pa berékningsmetoder som i forsta hand &r
avsedda att tillampas vid vanligen forekommande konstruktioner och be-
lastningsforhallanden i brottgranstillstand och vid utmattning.

En forutsattning for anvéndning av metoderna ar att de tilldmpas i sin
helhet och att avsnitten som behandlar material, utforande och kontroll
(avsnitten 7 — 9) beaktas.

Berakning av konstruktionsdelars
barféormaga

Gransvarden for tvarsnittsdelars slankhet

Gransvérden for tvarsnittsdelars slankhet med hénsyn till inverkan av lo-
kal buckling finns i tabell 6:211a for olika typer av tvérsnittsdelar och
spanningsfordelningar i brottgranstillstand.

Sténger med tvarsnittsdelar med storre slankhet &n gransvardet i ko-
lumn 2, s.k. tunnvaggiga tvarsnitt, bor dimensioneras med hjalp av tvér-
snittsdelarnas effektiva tjocklekar, se K18, avsnitt 18:2.

Tvéarsnittsklasser

Tvarsnitt indelas i tre tvarsnittsklasser 1, 2 och 3 beroende pa tvarsnitts-
delarnas slankhet. Avgdrande for indelningen ar gransvérdena i tabell
6:211a.

Till tvérsnittsklass 1 hanfors tvarsnitt som kan uppna full plastisk
flytning utan att nagon tvarsnittsdel bucklar vid den stukning som fordras
for att en flytled skall uppsta.

Till tvarsnittsklass 2 hanfors tvarsnitt som kan uppna strackgransen i
den hogst tryckpakanda tvarsnittsdelen utan att nagon tvarsnittsdel buck-
lar. | regel kan viss plasticering ske innan lokal buckling intréffar, dock
inte i sadan grad att en flytled kan uppsta.
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Till tvarsnittsklass 3 hanfors tvarsnitt for vilka lokal buckling intraffar
vid en spanning som ar mindre an strackgransen.

Tabell 6:211a Gransvarden for tvarsnittsdelars slankhet
Tvarsnittsdel Kolumn 1 Kolumn 2 Kolumn 3
FlansiI-, T-, U-
och L-balk Avs- | FELHIIITT Lellnlll g,
tyvning
, l:f , P < Prpi P < Brer Br <2 JEx/ fk
; tfg dar dar
j_\‘rjfb ﬂfplzol?’\/Ek/fyk ﬂfe|:0’44VEk/fyk
ot
K
Br =b [t
Flans iladbak | [T | (L] ¢
yk
by B < Brpi B < Prel Br <04E /Ty,
iy dar dar
A A — _ r=rres
tf\‘ ﬂfp|:1,0 Ek/fyk ﬁfel _1’14 Ek/fyk
- L
B = b [t

Tvérsnitt i klass 1 har mindre slankheter &n gransvardena i kolumn 1 i
tabell 6:211a. 1 klass 2 har tvérsnitten slankheter som ligger mellan
gransvardena i kolumn 1 och 2 och i klass 3 mellan grénsvérdena i ko-
lumn 2 och 3. Om olika delar i ett tvérsnitt faller i olika tvarsnittsklasser
hanfors tvarsnittet till den hogre klassen. Ett tvarsnitt kan tillhdra olika
klasser vid axial kraft och vid bdjning i olika riktningar.Stanger enligt
svensk standard, se avsnitt 7:12, — typ HEA, HEB, HEM, IPE ch U — som
enbart ar paverkade av b6jmoment tillhor tvarsnittsklass 1 om
fyk <275 MPa.
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Tabell 6:211a Gransvarden for tvarsnittsdelars slankhet (forts.)
Tvarsnittsdel Kolumn 1 Kolumn 2 Kolumn 3
Balkliv ﬂw < ﬂwpl ﬁw < ﬁwel

by dar dar

R ;| Bum =5 [E/ Ty | Buer = By Ei/ Ty
| t, |
f— | LRI o, (LD, PR

ot
: WQR P =146 B =114 Bz = Bynt /t
L 0 6y | o —®

= | [T e dar

[[: y | A=24 P =32 Dyp = bal-
kens totalhdéjd

mm fi £V/U Lﬁu fygi = stréck-

B =by /[ty ab o gransen for
flansen
B =0,52+0,94/c W&ﬂm
0<a <1,00 L ab |
3, -vardena géller B =16/
under forutsattning om «a <100
att fr < Sy vilket
) } , =1,14+0,46/a
medfor att S, for
en flans i en ladbalk [ °™ & >1,00
&rmindre an By, | Kt = 2,5-155 /Bl
for ett centriskt tryckt | for liv i l-balk
liv. K¢ = 5-40 | Prei
for liv i ladbalk.
K¢ sétts dock till max
1,5 och min 1,0.
B och f;, avser
tryckta flansen.
Cirkulart ror

' <003k " <005 Ex %<2ooo

@ t » t ok
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6:212

6:22
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Berakningsmetoder vid olika tvarsnittsklasser

I tvérsnittsklass 1 kan granslastteori anvandas vid berékning av krafter
och moment, se avsnitt 3:32, och tvérsnitten kan dimensioneras med plas-
ticitetsteori.

Tvarsnittsklass 2 forutsatter att snittkrafter beraknas enligt elastici-
tetsteori, men vid dimensionering av tvarsnitten far viss plasticering ut-
nyttjas, se avsnitt 6:242 och K18, avsnitt 18:2.

Vid tvarsnittsklass 3 beréknas snittkrafter och dimensioneras tvarsnitt
enligt elasticitetsteori. Lokal buckling beaktas genom anvandning av ett
effektivt tvarsnitt, se K18, avsnitt 18:2.

Dragkraft

Barformagan for en stang vid paverkan av en dragkraft uppgar till det
lagsta av foljande varden:

Nry = Agr fyd (6:22a)
Nrig = Anet fud (6:22b)
Ay bruttoarea

At nettoarea i snitt med lokal forsvagning. Om forsvagningen inte &

lokal ersatts A, i formel 6:22a med A .

Vid forskjutna hal, se figur 6:22, provas olika snitt for att finna den mins-
ta nettoarean A, . Bredden b minskas med diametern for varje hal i
snittlinjen och 6kas med s2/4g dock max 0,6s, dar s &r centrumavstandet
mellan hal i kraftriktningen och g ar avstandet vinkelratt kraftriktningen.

\
|
|

b = N
|
|

Figur 6:22 Olika snittlinjer for bestamning av Apet -
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6:23

6:231

6:232

Tryckkraft

For en stang i tvarsnittsklasserna 1 och 2 vilken paverkas av en tryckkraft
uppgar tryckkraftskapaciteten till:

NRcd = a)cAgr fyd (623)
dar w, ar en reduktionsfaktor for knackning.

Vardet pa reduktionsfaktorn o, for bojknackning bestams enligt avsnitt
6:233. For en stang med enkelsymmetriskt eller osymmetriskt tvarsnitt
samt for en stang som ar stagad i veka riktningen kan vridknackning eller
bojvridknéackning vara avgdrande for kapaciteten. | sddana fall bestams
o, enligt K18, avsnitt 18:37.

Tryckkraftskapaciteten for en stang i tvarsnittsklass 3 bestams enligt
K18, avsnitt 18:34.

Tryckkraftskapaciteten for en stang som ar sammansatt av flera del-
stanger bestdms med sarskild hansyn till att samverkan blir ofullstandig
mellan de olika delstdngerna. Diagonaler och transversaler som forbinder
ramstangerna bor normalt utformas sa att kapaciteten i ramstangerna blir
avgorande for kapaciteten i den sammansatta stangen. | K18, avsnitt
18:35 ges en metod for dimensionering av sammansatta stanger.

Initialkrokighet, initiallutning och lastexcentricitet

Vid berakning av en stangs barférmaga enligt formel 6:23 &r inverkan be-
aktad av en initialkrokighet med en pilhdjd lika med 0,0015I enligt av-
snitt 2:31. Vid storre pilhdjd utfors dimensioneringen enligt reglerna i av-
snitt 6:25 for en bojd och tryckt stang varvid bojmomentet ar lika med
tryckkraften vid dimensioneringslast multiplicerad med skillnaden mellan
den storre pilhdjden och 0,0015I.

Inverkan av initiallutning enligt avsnitt 2:31 ger upphov till horison-
talkrafter, som kan beaktas enligt K18, avsnitt 18:55.

Lastexcentricitet vid en stangande bor bestammas av den konstruktiva
utformningen och av antagna toleranser. Inverkan bor beaktas enligt reg-
lerna for bojd och tryckt stang enligt avsnitt 6:25. Inverkan av oférutsedd
excentricitet kan anses beaktad genom den forutsatta initialkrokigheten.

Eftergivlighet vid inspanning

Inverkan av eftergivlighet i inspanning pa grund av olika deformationer i
forband mellan olika konstruktionselement, t.ex. vid en pelare inspand i
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ett fundament, beaktas genom att 6ka knackningslangden. Om inte en
sérskild berékning utfors av eftergivlighetens inverkan anvénds en
knéackningslangd = g.4L, dar vardet pa 8., anges i figur 6:232 vid be-
rakning av slankhetsparametern i formel 6:233a.

Vid last eller vid tvarsnitt som varierar langs stangen bestams vid lik-
artade upplagsfall knéckningslangden genom att den teoretiska knack-
ningslangden forstoras med faktorn p./B;, . Harvid véljs g -vérdet i fi-
gur 6:232 for det fall som narmast liknar det aktuella uppslagsfallet.

Betraffande berdkning av knackningslangden se &ven K18, avsnitt
18:38.

Upplags- | Centriskt tryck Upplagsfall | Centriskt tryck
fall
Stang le- N Stang fast lN
dad i | inspand i 8
bada ; - bada andar. T
- ! — -
andar. | ? Beg =1 Upplagen 2 Bog=12
i o B =1 férskjutbara i I
‘ | th sidled. -~ Bin =1
N ) "
T
Stang fast i N Stang fast N
inspand i inspand i N
ena _ ena anden, AN
anden, fri 2|7 Pea™21 | |ledadiden T Peq=0.8
i den h By = andra. Fixa AR =07
andra. N " knutpunkter. ! N Fin
N L
A
| N
Stang fast i N
inspand i
bada
andar. B.q=0,6
Fixa knut- _
punkter. Pin=05
Figur 6:232 Varden for By, och By fér renodlade upplagsfall. Tvarstreck

pa utbojningskurvorna markerar dimensioneringssnitt.
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6:233 Reduktionsfaktor for bdjknéackning

Reduktionsfaktorn «, for bojknackning beror av en stangs tvarsnittsform
och tillverkningssétt enligt tabell 6:233 och av stangens slankhetsparame-
ter enligt formel 6:233a.

Inverkan av egenspanningar har i tabellen beaktats genom att stang-
erna indelas i fyra olika grupper, a — d, efter tvarsnittsform, godstjocklek
och tillverkningssatt.

En stangs slankhetsparameter A, vid béjknackning bestams enligt fol-
jande formel:

Af f
A = ek A (6:2334)
NCI‘ 7l Ek

A stangens tvarsnittsarea

E, Kkarakteristiskt vérde pa elasticitetsmodulen
N
f

o Stdngens kritiska last vid bojknéckning (E = E; )

vk karakteristiskt varde pa strackgransen

i stangens troghetsradie

I knackningslangden (jfr avsnitt 6:232)

c

Vérdet pa reduktionsfaktorn bestams ur figur 6:233 eller beraknas ur fol-
jande formel.

2 a2
_ oy —Adk dock hogst 1,0 (6:233b)

. =
‘ 2,24

a =1+ p(4, —0,2)+1,142 med B,=0,21 for grupp a
£,= 0,34 for grupp b
£= 0,49 for grupp ¢
£,=0,76 for grupp d
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@c
1,0
T~
NN
0,8 N
NN a
0,6 \\e/ b
AN
C
0,4 d N ~
\\\\
oot [
0 ¢ ni Ey
0 0,5 1,0 1,5 2,0
Figur 6:233 Vérdet pa reduktionsfaktorn wg for bojknackning be-

roende av tvarsnittstyp enligt tabell 6:233 och slank-
hetsparametern Ag.
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Tabell 6:233 Indelning av stanger beroende pa tvarsnittstyp for be-
stamning av wg

1. Tvarsnitt med stoérsta godstjocklek <40 mm
Tvarsnittstyp Forutsattningar Grupp
Cirkulart ror eller fyrkantror Varmformat eller avspanningsgldédgat ror a
Ror svetsat i fyra horn med svetsmatt
a<0,5t elleravtva U-stéanger
Ovriga rér c
Valsad stdng med I-tvarsnitt Knackning i styva riktningen
¥ (tvarsnittsrotation kring x-x)
h/b>1,2 a
S h/b<1,2 b
¥ Knackning i veka riktningen
b (tvarsnittsrotation kring y-y)
h/b>1,2 b
h/b<1,2 c
Svetsad stang med I-tvarsnitt Knackning i styva riktningen b
y (tvarsnittsrotation kring x-x)
'_f_‘ Knéackning i veka riktningen c
‘ (tvarsnittsrotation kring y-y)
X —- #— - X
I_l_l
y
U-tvarsnitt Knackning med tvarsnittsrotation kring
x X=X b
y S -y y-y c
x
T-tvéarsnitt, vinkeltvarsnitt eller Godstjocklek <20 mm b
gi:tstad stdng med massivt tvar- Godstjocklek > 20 mm c
y y
X——-x X A -X
y
¥ y
-©
y
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2. Tvarsnitt med storsta godstjocklek (40) — 100 mm
Tvarsnittstyp Forutsattningar Grupp
I-tvarsnitt Valsad stang:
y Knéckning med tvérsnittsrotation d
kring x-x
xX—{l—x Knackning med tvarsnittsrotation d
kring y-y
7 Svetsad stang av valsad plat:
Knackning med tvarsnittsrotation c
kring x-x
Knackning med tvarsnittsrotation d
kring y-y
Svetsad stang av valsad plat med ter- c
miskt skuren kant
Massivt tvarsnitt c

6:24

6:241

6:242

74

B6jmoment

Tvarsnittsklasser

Tvérsnitt hanfors till olika tvarsnittsklasser enligt avsnitt 6:211.

Vid tillampning av grénslastteori forutsatts tvarsnitt i tvérsnittsklassl.
Vidare forutsatts att bojmomentkapaciteten inom flytomraden inte redu-
ceras av ett snitt med lokal férsvagning.

Formfaktorer vid bdjning

For tvarsnitt i klass 1 ar formfaktorn vid bdjning » =Z/W . For alla tvar-
snitt med undantag av massiva galler dock att 7 inte far sattas hogre an
1,25, om inte sarskild utredning gors av dimensioneringsreglernas giltig-
het och mattavvikelsernas inverkan.

For tvarsnitt i klass 2 far » valjas lika med 1,0. Ett hogre vérde kan
beréknas genom interpolering.

For tvarsnitt i klass 3 galler att  ar mindre an 1,0.

Betrdffande bestdamning av » se K18, avsnitt 18:42.
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6:243

6:244

6:2441

Moment

Momentkapaciteten for balkar med ett tvarsnitt med minst ett symmetri-
plan uppgar till det lagsta av féljande varden:

Mpe = 72W, fyg for dragen kant (6:243a)
Mpea = @p17cW Ty for tryckt kant (6:243b)
Mgud = 77tWoet fug for dragen kant (6:243c)

W W, bruttotvarsnittets béjmotstdnd med avseende pé dragen respekti

tryckt kant

W,  nettotvérsnittets bdjmotstand

n formfaktor vid bdjning, se avsnitt 6:242; n, for dragen kant och
n. for tryckt kant

@, reduktionsfaktor for vippning enligt avsnitt 6:2442.

Formel 6:243c galler vid lokal férsvagning, jfr figur 6:22. Om férsvag-
ningen inte ar lokal, insatts W, i stallet for W och W, i formlerna
6:243a och b.

Vippning
Om en balk stagas enligt avsnitt 6:2441 uppkommer inte vippning
(@, =1). | annat fall berdknas w, enligt avsnitt 6:2442.

Sidostagning av balk

Foljande villkor galler for en balk som &r paverkad av en eller flera
punktlaster som ger upphov till ratlinjigt varierande moment i balken.
Balkens tryckta flans forutsatts stagad i lastangreppspunkterna.

Om berakningen av krafter och moment utfors enligt granslastteori
har vippning inte ndgon inverkan pa momentkapaciteten om avstandet I;
mellan staget i flytleden och narmast intilliggande stag (till tryckt flans)
uppfyller féljande villkor:

2
| M M E
—1 <|06-02—2 —0,1( 2} K (6:2441)
tot Ml Ml fyk
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6:2442
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by, den tryckta flansens totala bredd. Om flansen inte ar rektangular
sétts b, med 3,5i¢, dar i dr troghetsradien for flansen

M, det numeriskt storsta momentet inom den betraktade balkdelen

M, momentet i motsatt dnde av balkdelen. Kvoten M, /M, &r positi
om M; och M, bojer balkdelen & samma hall, i annat fall nega
tiv.

Om krafter och moment beréknas enligt elasticitetsteori har vippning inte
nagon inverkan pa barformagan om avstandet mellan stagningspunkterna
ar hogst 20% stdrre an gransvardet enligt formel 6:2441.

As som stagar flera balkar kan dimensioneras fér normalkraft enligt
K18:45.

Reduktionsfaktor for vippning

Féljande metod kan tillampas for U-balkar och for I- balkar med enkel-
eller dubbelsymmetriskt tvarsnitt utsatta for béjning i livets plan.
Reduktionsfaktorn «, beror av balkens slankhet 4, och tillverk-
ningsséttet enligt foljande:
En balks slankhetsparameter 4, for vippning bestams enligt foljande
formel:

W, f
Ay = [Tee Ik (6:2442a)
MCI’

M., Kritiskt vippningsmoment enligt elasticitetsteorin (E = E, )
W,

C

n. formfaktor for tryckt kant.

bojmotstand med avseende pa tryckt kant

Reduktionsfaktorn a, bestdms ur figur 6:2442 eller beréknas ur foljande
formler:

1) varmvalsad balk

w, = 1.02 dock hogst 1,0 (6:2442b)

J1+Ap
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2) svetsad balk i tvarsnittsklass 1 enligt avsnitt 6:211

1,04

dock hogst 1,0 (6:2442c)
(1+ 2

o, =
3) svetsad balk i tvarsnittsklass 2 och 3 enligt avsnitt 6:211

1,16

e dock hégst 1,0 (6:2442d)
1+ 4,

w

Berékningen utfors normalt for snittet med storsta b6jmoment. Om snittet
med det storsta momentet avviker fran snittet med den storsta sidoutbdj-
ningen vid vippning far berakningen i vissa fall utforas i ett speciellt di-
mensioneringssnitt.

10 2
0,8 2
R
~
0,6 3/;\
04 RN
3 \§\
e~
0.2 -~
0 %o
0 0,5 1 1,5 2
Figur 6:2442 Vérdet pa reduktionsfaktorn wy, fér vippning be-

roende av balktyp och slankhetsparametern Ay,.

Foljande formler géller for en balk med dubbelsymmetriskt tvarsnitt
som ar paverkad av en eller flera punktlaster som ger bojning i balkens
styva riktning enligt avsnitt 6:2441, men dar avstandet mellan stagpunk-
terna &r storre &@n enligt avsnitt 6:2441.

Det kritiska vippningsmomentet M, uppgar till

2
C
Mier = ﬂ-l \/By[c_"ﬂ- ZWJ (6:2442¢)
1

Ker h

7
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B, balkens sidobdjstyvhet (= E Iy)

C  balkens vridstyvhet

balkens valvstyvhet

l,  avstdnd mellan punkter dér tryckt flans &r stagad

ke 0.6+0,3M,/M; +0,1(M,/M, )’

M, det numeriskt storsta bojmomentet

M, momentet i motsatt &nde av balkdelen. Kvoten M, /M; dr positi

om M; och M, bojer balkdelen &t samma héll, i annat fall nega
tiv.

Momentet i dimensioneringssnittet uppgar till x,M; varvid «,, bestams
enligt féljande

Km =0,8+0,2(M, /M) dock minst 0,8.

Momentkapaciteten med hansyn till vippning bestdms med «, enligt fi-
gur 6:2442 varvid 2, beréknas enligt foljande formel:

A = vk (6:2442f)

Dimensioneringsvillkoren ar dels att x,,M, ar mindre an Mg, enligt
formel 6:243Db, dels att M; ar mindre an M.y med @, =1 enligt samma
formel.

Normalkraft och bojmoment

| detta avsnitt ges exempel pa metoder for verifiering av att en stang har
erforderlig barformaga i brottgranstillstand vid inverkan av normalkraft
och samtidigt verkande b6jmoment. Metoderna &r tillampliga for stdnger
med dubbelsymmetriskt tvarsnitt om inte annat anges. FOr stanger med
enkelsymmetriskt tvarsnitt kan barformagan med hansyn till bojvrid-
knédckning berédknas enligt K18, avsnitt 18:37.

De i detta avsnitt angivna interaktionsformlerna forutsétter att alla
storheter insatts med positivt tecken. Valda koordinatriktningar framgar
av figur 6:25.
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6:251

Villkoren enligt formlerna 6:251a, b och ¢ (snittkontroll) maste alltid
uppfyllas for alla snitt och ar tillrdckliga for det fall att varken knackning
eller vippning kan intr&ffa (4, <0,2 och 4, <0,4).

Om stangen &r paverkad av tryckkraft och slankhetsparametern for
knackning 4, ar storre an 0,2 maste tillampligt villkor enligt formel
6:252a eller b (bojknackning) vara uppfyllt. Dimensioneringsvillkoret ar
sadant att inverkan av andra ordningens effekter har beaktats. En alterna-
tiv metod att behandla en bojd och tryckt stang finns i K18, avsnitt 18:56.

Om en eller bada flansarna kan boja ut i sidled maste dessutom vill-
koren enligt formlerna 6:253a och b (bdjvridknéackning) uppfyllas.

| snitt med skruvhal maste vid dragkraft och bojmoment villkoret en-
ligt formel 6:251d uppfyllas.

y
1,
Fz

Figur 6:25 Koordinataxelriktningar

Snittkontroll
— Dubbelsymmetriska I-tvarsnitt

Ngg ) | M

(—Sd ] +=90<100 (6:251a)
NRg M Rxd

och

o ,Bo M V()

(kj +( Mg J H =211 <100 (6:251b)
NRg M R M Ryd

ay =nin; dock >1 och <2

Bo=n; dock >1 och <1,56

Yo =11 dock >1

79



6 BERAKNINGSMETODER BSK 07

80

Vid moment i tva riktningar skall bada villkoren vara uppfyllda.
— Massiva tvérsnitt och ror

06
w 1,7 1,7 !
M
(NSd j N (MSxd ] + . Syd <100 (6:251c)
NRrg M rxd M Ryd
v =m0, dock >1 och <2

— Enkelsymmetriska och évriga dubbelsymmetriska tvarsnitt vid bdjning
i ett plan

Formel 6:251a tillampas varvid
o = Noax dock >1 och <1,56

dar 7,y ar det storsta vardet av formfaktorerna r,, och 7, for de bagge
kanterna. Se figur 6:251.

| formlerna 6:251a, b och c ar

Ngg normalkraft av dimensioneringslast

Mgyg. Mgy bOjmoment av dimensioneringslast kring x- och y-axeln

N Rd Agr fyd
M Rxd 17 W fyd
M Ryd 77yWy fyd

dar », och n, ar formfaktorer enligt avsnitt 6:242 vid bo
ning kring x- respektive y-axeln.
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Zy
— 1
] = nXl - I

X I 7'7'AT'7'7X X
SN B Zy2
—— Mx2 = ]_

X

Figur 6:251 Formfaktorer for ett enkelsymmetriskt tvarsnitt i tvar-

snittsklass 1.

Interaktionsformel fér snittkontroll av lokalt férsvagade
snitt t.ex. vid skruvhal

N M
—sd 4 Sd <100 (6:251d)
Nrig  Mpud

Ngq4 dragkraft

Mgy  bdjmoment enligt andra ordningens teori, se t.ex. K18, avsnitt
18:36. (Flytledsteori bor ej anvandas.)

Ngrqy dragkraftskapacitet enligt formel 6:22b
Mg, Momentkapacitet for dragen kant enligt formel 6:243c.
Vid tvaaxligt b6jmoment adderas termen Mgy /Mpg,q avseende moment

kring den andra bdjningsaxeln till vénsterledet i formel 6:251d.

6:252 Bojknéckning

Interaktionsformler for béjkndckning

— vid bojning kring x-axeln av balk med I-tvarsnitt

Ngg ) M
(_de + —4 <100 (6:252a)
N Rxcd Rxd
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— vid bdjning kring y-axeln av balk med I-tvarsnitt

ac K
N M
( sd J + [Lde < 1,00 (6:252b)

N Rycd M Ryd

| formlerna 6:252 a och b &r
Ngq normalkraft av dimensioneringslast
NRsxcd oy Afyy dar o, ar reduktionsfaktor for knackning med

tvarsnittsrotation kring x-axeln
Nryed o, Afyy dar o, ar reduktionsfaktor for knackning med

tvarsnittsrotation kring y-axeln
Mg,  bOjmoment kring x- och y-axeln av dimensioneringslast en-
ligt forsta ordningen teori varvid Mg, och Mg, bestdms

enligt foljande:
a) Stang med andmoment och utan transversallast
M =0,6M, +0,4M, dock >0,4M,

dar M, ar det numeriskt storre av andmomenten och
M, ar det numeriskt mindre. M, har samma tecken
som M, om de bada momenten bojer balken at samma

hall, i annat fall olika tecken.

b) | 6vriga fall satt M lika med det stérsta momentet om
inte annat visas vara riktigare.

M Ryq Wy fyg = momentkapacitet vid bojning kring x-axeln
Mpgyq W, f,q = momentkapacitet vid b6jning kring y-axeln 7,
och 7, ar formfaktorer (, <1,25, se avsnitt 6:242)

x a0y, dock >0,8
7xc 70 ®xc dock >0,8
7yc }/Oa)yc dock > 0,8

dar a, och y arenligt avsnitt 6:251 och w,; och w,, ar
reduktionsfaktorer, se Npg,.; 0ch Ng, 4 ovan.
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6:253

—vid massiva tvarsnitt och ror

Formel 6:251c kan vid massiva tvéarsnitt och ror tillimpas med y ersatt
av o,y eller o,y beroende pa utknackningsriktning. w,.y och o,y
skall inte sattas till mindre vérde &n 0,8. Ngy ersétts med Ng,.q eller
Ngyea DEroende pa utbojningsriktning.

— vid dvriga tvarsnitt

Formel 6:252a kan vid Gvriga tvarsnitt tillampas vid bojning kring nagon
av de bada axlarna, varvid man vid bojning kring y-axeln ersatter y,.,
Msygs Mpea OCh Ngyoq Med yyo, Mgyq, Mgy respektive Ngyeq-

Bojvridknéckning

Foljande villkor galler for stinger med dubbelsymmetriskt I-tvarsnitt. For
dvriga stanger hanvisas till litteraturen.

Ny V* M

( sd J + —>4 <100 (6:253a)

N Rxcd Rxd

ac yis Nye

N M M

—sd by (—SX"J +|—22 | < 1,00 (6:253b)
N Rycd M Rxcd M Ryd
Nsq normalkraft av dimensioneringslast

Mg, M bojmoment kring x- och y-axeln av dimensioneringslast. Mg i
formel a och Mg 4 i formel b ar moment enligt forsta ordningens
teori. FOr stanger med leder i bada dndarna samt for stanger i ra-
mar med fixa (icke forskjutbara) knutpunkter ar aven Mg, i
formel b moment enligt 1:a ordningen. Vid stanger i ramar med
fria (forskjutbara) knutpunkter ar Mg, i formel b moment enligt
2:a ordningen.

NRycd oy Afyy dar o, ar reduktionsfaktor for bojknackning i y-z-planet

Nrycd oy Af,q dér o, &r reduktionsfaktor for knéckning bestaende i att
den ena eller bada flansarna béjer ut i sidled (b6jknéackning i x-z-
planet eller bojvridknackning)

M ryd momentkapacitet vid bdjning kring x-axeln utan reduktion med
héansyn till vippning enligt avsnitt 6:2442
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6:261
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Mgr«qd  Momentkapacitet vid bojning kring x-axeln med hansyn till vipp-
ning enligt avsnitt 6:2442

Mgy momentkapacitet vid bdjning kring y-axeln.

a. Ay dock >0,8
ﬂc ﬂO

Txc Yo WDyc dock > 0,8
Yye 7o Oye dock >0,8

dar aq, B, och y arenligt avsnitt 6:251 och w,, och w,, arre-
duktionsfaktorer, se Ng,oq OCh Ngygq-

Tvarkraft och koncentrerad kraft

Tvarkraft
Tvérkraftskapaciteten ar
— for I-, U- och ladbalkar det lagsta vardet av

Vea = oy Ay fyd (62613.)
Vg = 0,58Anet Tug (6:261D)
— for plattstang och rundstang

Vig = 0,50Af,q (6:261c)

— for cirkulart rér enligt Skalhandboken, avsnitt 32:17.

| formlerna 6:261a, b och ¢ betecknar

Ay livarea h, t, enligt figur 6:261
Aynet  Nettolivarea i snitt genom skruvhal, jamfor avsnitt 3:413

A tvarsnittsarea
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o, reduktionsfaktor for skjuvbuckling, som for balkliv utan andra
avstyvningar an vid upplag erhalls ur tabell 6:261 som funktion
slankhetsparametern:

f
4, =035 | v (6:261d)
w k
b, livets bredd mellan halkal eller svets, se tabell 6:211a och-
gur 6:261
t, livtjocklek

| tabell 6:261 ges varden i kolumnerna 1 och 2.

Kolumn 1 galler for

— liv med dubbla avstyvningar eller motsvarande vid dndupplag, s.k.
styv andavstyvning

— liv vid innerstéd i kontinuerlig balk

Kolumn 2 galler for

— liv med enkel avstyvning vid upplag, s.k. vek dndavstyvning

Tabell 6:261 Reduktionsfaktor wy med hansyn till skjuvbuckling
vid tvarkraft

Aw Kolumn 1 Kolumn 2
-0,75 0,67 0,67

0,75-1,20 0,5/, 0,5/ Ay,

1,20 - 0,79/(4, +0,70) 0,5/

For styv &ndavstyvning enligt figur 6:261 géller
A >4b,t2 /e oche>01lb, (6:261e)
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6:262

86

e | |
Ac ‘ ‘ g <
| | N
A \ ]li \
a b c
Figur 6:261 a) styv dndavstyvning b) vek dndavstyvning

C) tvérsnitt

Foljande villkor galler for 1-, U- och ladbalkar paverkade av tvarkraft V
och béjmoment M.

For balkar i tvarsnittsklass 1 behdver V och M endast kontrolleras var
for sig, Vgq <Vgq 0Ch Mgy < Mg, om villkoren enligt avsnitt 3:32 for
tillampning av gréanslastteori ar uppfyllda.

For balkar i tvarsnittsklass 2 galler samma villkor som for tvarsnitts-
klass 1. Dessutom géller foljande villkor

M Vv
Sd 40,634 <1,38 (6:261f)
Rd Rd

Mg,  bojmoment av dimensioneringslast
Vgq  tvérkraft av dimensioneringslast
Mgs momentkapacitet enligt avsnitt 6:243 med w, =1

Vg  tvérkraftskapacitet enligt tillamplig formel 6:261a eller b.

For balkar i tvarsnittsklass 3 se K18, avsnitt 18:28, dar Vg4 i formlerna
viljs enligt 18:26, dock behdver inte kolumn 3 beaktas.

Intryckning under koncentrerad kraft

Om krafter och moment beréknas enligt granslastteori bor avstyvningar
anordnas vid alla koncentrerade krafter inom forutsatta flytomraden.
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Kapaciteten Fr., med hansyn till intryckning under en koncentrerad
kraft for konstruktionsdelar med

b_W <24 i
ty f

uppgar till
yk

I:Rcd = Ise tw fyd

(6:262a)
For slankare konstruktionsdelar bestams Fr., av formeln
Fred = 0,7ty /Eq fya (6:262b)
Vid last langre an livhojden by, frén balkénde ar
lee =1y +2t, +k(t; +1) (6:262c)

dar k =2 vid berdkning av utmattningshallfasthet och k =5 i 6vriga fall
Dimensionerna I, t,, t; och r framgar av figur 6:262.

Vid last vid balkénde &r
lge =1 +t, +t; +r dock max 500t2 /b, (6:262d)

Vid last mellan balkande och by, fran balkénde interpoleras mellan form-
lerna 6:262c och d.

%4 | /S V_V

DI DI

I | I
[ ] 5
halkal || | | o , "
e”er w | se | se
svets
T

Figur 6:262

Lastspridning under koncentrerad last.
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6:263

6:27

6:271
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Préagling

Vid dimensionering med hansyn till lokalt tryck enligt Hertz, utan paver-
kan av utmattningslast, satts dimensioneringsvardet for praglingshallfast-
heten lika med det lagsta av vardena 4,5 fy4 och 2,0 fy .

Vridmoment

Ren vridning
Vid ren vridning ar vridmomentkapaciteten for ett 6ppet tvérsnitt
Trg = 0,582, f4 (6:271a)

Z, vridmotstandet enligt plasticitetsteori

Vridmomentkapaciteten for ett fyrkantror &r vid ren vridning

Tra = 2ot pin A fyg (6:271h)

A, arean innanfor tvarsnittets medellinje
t Godstjockleken

o reduktionsfaktor som fas ur tabell 6:271 som funktion av slank-
hetsparametern A, dar

b f
A,y =0,35- | ¥ (6:271c)
tW Ek

Om godstjockleken ar konstant ar den tvarsnittsdel som har den stérsta
slankheten b,, /t,, bestimmande for kapaciteten. | annat fall &r det den
tvarsnittsdel som ger lagst varde pa w,t .

Betraffande runda ror se Skalhandboken.
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Tabell 6:271 Reduktionsfaktorn w; med hansyn till skjuvbuckling
vid vridning av ett slutet tvarsnitt med plana tvar-
snittsdelar

Aw Wy
-0,75 0,58
0,75 - 2,37 0,435/ 4,
3
2,37 - 0,58/ 4,

6:272 Blandad vridning

Vid vridning med forhindrad tvérsnittsvalvning (blandad vridning) och
vridning i kombination med normalkraft eller b6jmoment eller i kombina-
tion med bada beraknas kapaciteten med beaktande aven av vélvspan-
ningarna.

6:273 Vridmoment, tvarkraft och b6jmoment
Foljande villkor kan tillampas for massiva tvérsnitt och for ror

2 2
(Vid + TiJ + (EJ <1,00 (6:273)

Vrd  Trd Rd

Vgq  tvarkraft av dimensioneringslast

Ty Vvridmoment av dimensioneringslast

Mgy bojmoment av dimensioneringslast

Vrg tvarkraftskapacitet enligt avsnitt 6:261
Trqg  Vridmomentkapacitet enligt avsnitt 6:271

Mgy bojmomentkapacitet enligt avsnitt 6:243

For ett fyrkantror tillampas formel 6:261f om Tg, =0.
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6:3
6:31

6:311

6:312

Berakningssnitt — Berakningssnitt
/ )
==l
+~ M |

Dimensionering av svetsforband

Berakningssnitt

Helt eller delvis genomsvetsat forband

Vid ett genomsvetsat forband beréknas kapaciteten intill svetsen, se figur
6:311a. Om tillsatsmaterialets brotthallfasthet & mindre &n grundmateri-
alets beréknas kapaciteten éven i snittet genom svetsen.

Ett delvis genomsvetsat forband behandlas som ett kélsvetsforband
enligt avsnitt 6:312 med berdkningssnittets hojd s enligt figur 6:311b.

|-forband T-forband

Figur 6:311a Exempel p& berdkningssnitt intill genomsvetsa-
de forband (kraftpil anger kraftriktning).

Figur 6:311b Exempel pa berékningssnittets hojd s for olika
typer av delvis genomsvetsade férband.

Kéalsvetsférband

Berakningssnitt vid ett kélsvetsforband ar dels det snitt genom svetsen
som har den minsta nominella snittarean, dels snitten omedelbart intill
svetsen enligt figur 6:312b.
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6:32

For berdkningssnittet genom svetsen géller att snittets hojd ar lika
med svetsens nominella a-matt, som ar hojden i den stérsta likbenta tri-
angel som kan inskrivas mellan fogytorna och toppytan. Snittets langd,
den nyttiga svetslangden, ar langden utan andkratrar e.d.

En kraftoverforande kalsvets bor utféras med minsta svetslangd av 50
mm eller 6a vid a>8 mm. For en kélsvets tillgodoréknas inte storre svets-
langd &n 60a om svetsen i langdriktningen dverfor en kraft som i for-
enklande syfte antas jamnt fordelad 6ver svetslangden. Vid en konstruk-
tion som inte paverkas av utmattningslast (jfr avsnitt 2:11) och som har
liten risk for sprott brott (» m hdgst 5 enligt tabell 7:23b) kan dock den
tillgodoréknade svetsldngden Okas till 150a .

Svetsens a-matt bor normalt inte vara mindre éan 3 mm. Vid a-matt
vasentligt storre &n 15 mm bor annan svetsutformning véljas, t.ex. delvis
genomsvetsat forband.

Berakningssnitt z/
—— Berakningssnitt a/

< Berakningssnitt z/

Figur 6:312b Berakningssnitt for en likbent kalsvets.

Kapacitet i brottgranstillstand

Vid grundmaterial med f,,, hogst 500 MPa kan ett stumsvetsforband
som paverkas av icke utmattningslast betraktas som jamstarkt med
grundmaterialet om tillsatsmaterialet har minst samma brotthallfasthet
som grundmaterialet. For dvriga svetsforband kontrolleras kapaciteten i
berékningssnitten genom svetsen och intill svetsen.

Kapaciteten for ett berédkningssnitt genom svetsen bestams av dimen-
sioneringsvardet for hdllfastheten hos svetsgodset f,,, beraknat enligt
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(2 fuk feuk

om f < fuk
-1 Lary (6:32a)
wd — .

@ fouk
_— omf, > f
1’27n uk euk

fuk grundmaterialets karakteristiska brotthallfasthet. Vid flera materi
véljs det l&gsta vérdet.

fouk €lektrodmaterialets karakteristiska brotthallfasthet

Reduktionsfaktorn ¢ sétts lika med 0,9. For en stumsvets i svetsklass
WA och WB kan dock ¢ sattas lika med 1,0.

Kapaciteten i brottgranstillstand for ett berakningssnitt genom svet-
sen beraknas enligt foljande uttryck (beteckningar enligt figur 6:32).

Frp =0,6dlf,4 (6:32b)
och
di f
Fo = wd (6:32¢)
Ra V2 +cos2a
d berdkningssnittets hojd, dvs. for ett snitt genom en kélsvets ar
d lika med a-mattet, for ett delvis genomsvetsat forband &r d
lika med s
I nyttig svetslangd
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6:33

/ N

[N\

F) kraftresultantens komposant i berakningssnittets langdriktning
F, komposanten i ett plan vinkelratt mot langdriktningen

a vinkeln mellan £, och berakningssnittet

Beteckningar for berdkning av kapacitet i beréaknings-
snitt genom stumsvets och kélsvets.

Figur 6:32

Vid krafter i sdval tvar- som langdriktning pavisas att foljande villkor ar
uppfyllit.

2 2
( Fsu ] +( Fsa j <1,00
I:RII FRa

For ett berdkningssnitt intill svetsen berdknas kapaciteten enligt
formlerna 6:32b —d, varvid f,4 i formlerna 6:32b och c ersatts med
fug fOr grundmaterialet om detta varde &r mindre én f,4 samt d =z.

(6:32d)

Samverkan i forband

Langs- och tvargdende kalsvetsar i t.ex. ett forband med skarvplatar eller
vid infastning av en profilstang kan dimensioneras med en kraftfordel-
ning berdknad med elasticitetsteori eller med annan kraftférdelning som
kan pavisas vara tillampbar.

Vid ett svetsforband kombinerat med ett skruvférband dimensioneras
svetsforbandet normalt for hela kraften, om man inte pavisar att godtag-
bar samverkan foreligger. Vid ett svetsforband kombinerat med ett frik-
tionsforband, klass S3 enligt avsnitt 8:51, kan samverkan forutsattas.
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6:34

6:4
6:41
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Utformning av svetsforband

Ett stumsvetsforband vid olika godstjocklekar utformas sa att det grovre
godset avtunnas i lutning 1:2 eller flackare, se figur 6:34.

Tryckdverforing kan forutsattas ske genom anliggning i kontaktytan
mellan tva delar av en svetsad konstruktion om anliggningsytorna har
god passning mot varandra, se avsnitt 8:63. Sadan kontaktyta markeras
pa ritningen.

Ett forband i korrosivitetsklass C1 eller C2 kan utformas med kvar-
sittande rotstrimla, forutsatt att dennas anvisningsverkan beaktas. Sadan
rotstrimla markeras pa ritningen.

Lutning hégst 1:2
;L } %

Figur 6:34 Avtunning vid genomsvetsat forband.

Dimensionering av skruvfdrband

Forutsattningar

| detta avsnitt behandlas berdkningsmetoder for vissa skruvforband vilka
anges i tabell 6:41. Betraffande materialkrav och klassindelning se av-
snitten 7:14 och 8:51. Grundvarden for hallfasthet finns i avsnitt 2:24.

Tabell 6:41 Forutsatta skruvférband

Skruvférbandsklass Hallfasthetsklasser | Tillaten paverkning'
vid utmattning

$1, S1(fin)? 8.8 10.9 -

S1F, S1F(mod)? 10.9 R

S2 8.8 10.9 F

S2F 10.9 F+F

S3, S3(grov) 109 | FR+F,

' F =dragkraft, F, = skjuvkraft

2 S1(fin) eller S1F(mod) anvands om rorelser i forbandet skulle medféra vasent-
lig forsamring av konstruktionens funktion.
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6:42

Berdkning av krafter

Vid dimensionering av ett forband utsatt for dragkraft kan tillskottskraf-
ter uppkomma pa grund av deformationer (bandning) i férbandet. Till-
skottskrafterna adderas till dragkraften pa grund av yttre last. Se figur
6:42a. Dragkrafterna i skruvarna pa grund av forspanning forsummas.

Tillskottskrafter av bandning &r férsumbara om momentkapaciteten
hos de platar som éverfor dragkraften till skruvarna ér storre an det di-
mensionerande moment som erhélls med F, =0. Formfaktorn 7 for pla-
tarna kan i detta fall séttas till 1,5.

2F;

A

T* *T

Ft+F Ft+F

Figur 6:42a Tillskottskrafter av b&andning Fp.

Vid forband med skruvar av samma dimension paverkade av en centrisk

skjuvkraft forutsatts kraften fordelad lika pa alla skruvarna om forban-

dets langd (L) i kraftriktningen understiger 15d dar d ar skruvdiametern.
Om forbandets langd &r storre beréknas den storsta kraften Fg, 4 péa

en skruv ur formeln

FS L
Fe,q = 0,925 + 6:42
Svd = [ 200 dj (6:42)
n antalet skruvar
L forbandslangden enligt figur 6:42b
d Skruvdiametern

Om skjuvkraften angriper excentriskt i skjuvplanet beraknas kraften pa
skruvarna pa grund av momentet enligt elasticitetsteori med stela for-
bandsplatar och elastiska skruvar.
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| |
B I R
| |
| |

Fg <. h —> Fg
++++++ 1 ++++++
Y R A A N

Figur 6:42b Foérbandslangd L.

En excentricitet vinkelratt mot skjuvplanet mindre an plattjockleken
kan forsummas. Om en mellanlaggsplat anordnas beaktas dess inverkan
genom att oka kraften pa skruvarna med 1,25 % for varje mm som mel-
lanlaggsplatens tjocklek 6verstiger 6 mm. Denna ¢kning av kraften
fordras inte vid friktionsforband om mellanlaggsplaten &r ytbehandlad pa
samma satt som dvriga kontaktytor i férbandet.

6:43 Skruvars kapacitet i brottgranstillstand

6:431 Dragning

Dimensioneringsvardet for kapaciteten vid dragning Fr,, beraknas ur
formeln

Fra = 2t As Toug (6:431)

A skruvens spanningsarea

o reduktionsfaktor som &r
1,0 for hogt forspand skruv i skruvforbandsklass S1F, S2F, S3
och S3(grov) i hallfasthetsklass 10.9

0,8 for skruv i skruvforbandsklass S1F(mod)
0,6 for normalt atdragen skruv

foug  dimensioneringsvérde for skruvens brotthallfasthet, dvs. oue
Al

For ett gdngat konstruktionselement, t.ex. en grundskruv, berdknas bér-
formagan pa samma satt som for en vanlig konstruktionsdel, dvs.

Fraa = As fyg-
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6:432

6:433

Skjuvning

Dimensioneringsvardet for kapaciteten vid skjuvning (kraft vinkelréatt
mot skruvens langdaxel) &r det lagsta av vardena Fg,4 Svarande mot
skjuvbrott i skruven och Fg, 4 svarande mot halkantbrott i platen.

FRVd = 0,6A| bed (6432a)

A, skruvens nominella tvarsnittsarea om skjuvplanet skéar den ogang
de delen av skruvstammen, i annat fall skruvens spanningsarea /
Om géngad del av skruven forutsatts i skjuvplanet bor detta ange
pa ritning, jamfor avsnitt 8:53.

Frog = 1,2(2—1—0,5st tf, (6:432D)

d skruvens diameter

ds

d vid anliggning mot skruvstam
JAA/T vid anliggning mot génga

e, avstandet fran halcentrum till fri kant eller till centrum av narlig-
gande hél métt i kraftriktningen. Om e, > 3d insétts e; = 3d

t tjocklek hos den konstruktionsdel som 6verfor kraften till skruve

Kombinerad dragning och skjuvning
Vid samtidig paverkan av dragkraft och tvarkraft géller foljande villkor

2 2
(EJ +[hj <100 (6:433)

Frid Frvd

Fsi»Fs,  beraknad dragkraft respektive tvarkraft vid dimensionering
last i brottgranstillstand

Frid kapacitet vid dragning enligt formel 6:431, dock berdknad |
den nominella skruvarean om skjuvplanet skér den ogangac
delen av skruvstammen
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6:44
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Frud kapacitet vid skjuvning enligt formel 6:432a.

Glidning

For ett friktionsforband beraknas barférmagan med hansyn till glidning
Frsg ur formeln

Frea = tq (BA fou— 08Fg;)  (6:44)

uy friktionskoefficienten g, /%, dar z, erhalls ur tabell 6:44 eller b
stdms genom provning enligt SS 27 11 17:1983. | bruksgréanstill-
stand ar y, =1,0

A, skruvens spanningsarea
Fs; beraknad dragkraft vid dimensioneringslast

£ 0,7 vid skruvférbandsklass S3
0,6 vid klass S3(grov) eller vid klass S3 med hal forlangda hogst
d/a
0,5 vid klass S3 med hal forlangda hogst 1,5d

Vid i samma plan samverkande svets- och skruvforband dimensioneras
det senare mot glidning i brottgranstillstand.

Skruvforband med avlanga hal bor utforas i skruvforbandsklass S3
eller S3(grov). Forlangda hal forutsatts tackta med minst 8 mm plat med
haldiameter enligt SS-1SO 273:1985 serie medel. Vid anvandning av av-
langa hal maste man bedéma konsekvenserna av en glidning i forbandet i
halets langdriktning for att avgdra om glidningen ar att hanfora till ett
brottgranstillstand.
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Tabell 6:44 Exempel p& karakteristiskt varde pa friktionskoeffici-
enten py.
Ytbeskaffenhet 7%
Ren valshud 0,3
Blastrad eller flamrensad yta 0,5
Varmforzinkad yta < 100 pm 0,15
Varmférzinkad och blastrad yta < 100 ym 0,35
Sprutforzinkad yta 0,3
Sprutaluminerad yta 0,5
Zinksilikatfarg, skikttjocklek' <80 um 0,4
Andra fargtyper enligt bilaga 4’ <80 um 0,15

' Observera att forbandets klamlangd kan behdva dkas med hansyn till tidsbe-
roende deformationer i fargskiktet

6:45 Utformning av forband

Vid utformning av ett forband b6ér man efterstrava att begrénsa dess ut-
strackning. Vidare bér man se till att utrymmet &r tillrackligt for en full-
god atdragning av forbandet och for framtida underhall.

Ett forband forutsétts normalt ha minst tva skruvar.

Forutsatta minimiavstand for skruvar med hansyn till barformaga och
montering anges i tabell 6:45 dar d, ar haldiametern. | tabellen anges
aven forutsatta storsta avstand med hansyn till risken for korrosion for
konstruktioner i korrosivitetsklass C3 eller hogre. Beteckningar enligt fi-
gur 6:45.
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Tabell 6:45 Forutsatta kant- och centrumavstand for skruvar
Minsta kantavstand e, >1,2d"
— vid dragkraft e, >1,2do

e, >1,5do"

— vid skjuvkraft

Minsta centrumavstand e. >2,5d ot

Storsta kantavstand

— oavstyvad kant €,6, <6t
— avstyvad kant e, e, <8t
Storsta centrumavstand e, <14t

' Vid fullt utnyttjat halkanttryck galler 3dq i kraftriktningen, se formel 6:432b.

f

\ | €2 €2
oo ; &
| L

L+ )L
| ¢ |

I I~ I (

L ‘ )

| Ategt €c AL €c ALGUL | L
a) Skjuvkraft i skruv b) Dragkraft i skruv
Figur 6:45 Beteckningar for kant- och centrumavstand.
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Vid passforband och vid sadana skjuvforband dar skruvar med halserie
fin anvands for att begransa rorelser i forbandet forutséatts normalt att den
ogangade skruvstammen slutar utanfor godset. | sadana fall anvands en
eller flera brickor under muttern. Vid friktionsférband och vid sadana
skruvforband dar halserie medel anvands far den gangade delen sluta i
godset.

Brickor anvands i foljande fall:
— om den ogangade skruvstammen slutar utanfor godset

— om konstruktionen &r ytbehandlad, varvid brickan placeras under det
element som vrids

— om halplantrycket av forspanningskraft utan bricka 6verstiger godsets
brottgrans. Halplantrycket raknas pa anliggningsytan mellan gods och
skruvhuvud eller mellan gods och mutter

— om anliggningsytan inte &r vinkelratt mot skruvriktningen (sned bricka
anvands).
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6:5

6:51

6:511

6:512

102

Dimensionering med hansyn till
utmattning

Dimensioneringsprinciper

Berdkning av spanningsvidd

Med spanningsvidd o;4 avses skillnaden mellan maximi- och minimi-
spanningen for den studerade punkten i ett tvarsnitt, varvid spanningarna
berdknas som nominella spanningar utan hansyn till lokala spanningsva-
riationer orsakade t.ex. av en svets detaljgeometri. Berdkningen av spén-
ningarna utfors enligt elasticitetsteori. FOr ett snitt genom en kélsvets be-
réknas spadnningskomponenterna enligt figur 6:511.

Berakningssnitt

Ot

Figur 6:511 Spanningskomponenter i berdkningssnitt genom
kalsvets.

Vid friktionsforband, dvs skruvférbandsklass S3 och S3(grov) enligt ta-
bell 8:51, berdknas spanningsvidden utgaende fran bruttoarean och vid
ovriga skruvforbandsklasser fran nettoarean.

Vid hogt forspanda forband S1F, S2F, S3 och S3(grov) med skruvar
paverkade av yttre dragkraft kan variationen av dragkraften i skruvarna
antas svara mot 20 %, och vid S1F(mod) 30 %, av den yttre dragkraftens
variation, om inte annat visas vara riktigare.

Dimensioneringsvillkor

Dimensioneringsvillkoret med hansyn till utmattning vid en ren normal-
spanning ar
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6:52

6:521

6:522

oy < Ty (6:512a)

dar 4= f, /(1% ) &r dimensioneringsvardet for utmattningshallfasthe-

ten enligt avsnitt 3:42. Om o,y ar mindre &n 25 MPa ar dimensione-

ringsvillkoret uppfyllt for konstruktioner i utférandeklass GA och GB.
Om spénningsvidden utgdrs av enbart skjuvspéanningar ar dimensio-

neringsvillkoret

(6:512b)

Trg < frvd

dar f,q=0,6f,4 med f.4 enligt formel 6:512a. For skruvar i hallfast-
hetsklass 8.8 och 10.9 ar f,,q=0,9 f;4.

Vid fleraxligt spanningstillstand med spanningsvidderna o,y , 7,y ,
o,, och z,, géller utéver villkoren enligt formlerna 6:512 a och b for
varje enskild spanningskomponent aven féljande villkor

2 2 2 2
\/O-rd LI Ot + Trdnr + TraL <110 (6:512c)

2 2 2 2 -
frd il frdJ. frvd frvd

For vissa forbandstyper i bilaga 3, typ 26, snitt a-a och typ 43 t.o.m.
50 har fleraxligheten i spanningstillstandet beaktats vid bestamningen
av C-vérdet. | dessa fall behdver inte villkoret enligt formel 6:512 ¢

uppfyllas.

Karakteristisk utmattningshallfasthet

Allméant

Karakteristisk utmattningshallfasthet, f,\ » beraknas med beaktande av
anvisningsverkan, karakteriserad av forbandsklassen C enligt avsnitt
6:522, antalet spanningscykler under konstruktionens anvandningstid n,
och spanningskollektivets form enligt avsnitten 6:523 respektive 6:524.

Forbandsklass

Forbandsklassen C ar den karakteristiska utmattningshallfastheten vid
2-10° spanningscykler med konstant spanningsvidd.
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Forbandsklasser for grundmaterial och svetsforband anges i tabell
B3:1i bilaga 3. Angivna varden forutsatter utférandeklass GA eller GB
enligt avsnitt 8:12.

Forbandsklassen vid tva eller flera samverkande anvisningar bestams
enligt foljande i sadana fall dar forbandsklassen inte framgar av tabell
B3:1, t.ex. vid korsande svetsar.

Vid tva samverkande anvisningar anses forbandsklassen svara mot
det lagsta C-vardet for de tva anvisningarna minskat med ett steg i serien
av C-varden enligt figur 6:523. Vid fler &n tva samverkande anvisningar
anses forbandsklassen svara mot det lagsta C-vérdet minskat med tva
steg.

Ett hal i narheten av en svets forutsatts inverka pa svetsens utmatt-
ningshallfasthet om avstandet mellan halets kant och svetskanten ar
mindre an halets diameter. Halets inverkan kan beaktas i berakningen
genom att den berdknade nominella spanningsvidden ékas genom multi-
plikation med faktorn 4/200/C , dar C ar forbandsklassen for halet, be-
stdmd enligt nr 08 i tabell B3:1.

Vid ett cirkulart hal som fylls med atdragen skruv motsvarande minst
normal atdragning enligt avsnitt 8:5 kan forbandsklassen for halet i tabell
B3:1 okas tva steg i serien av C-varden enligt figur 6:523.

Forbandsklasser for forband med fastelement finns i tabell B3:2. Ta-
bellens C-vérden beaktar inverkan av sekundéra effekter som ett lokalt
excentricitetsmoment i forbandet och forekommande avvikelser fran an-
tagandet om lika fordelning av férbandskraften mellan skruvarna. Om
excentricitetsmomentet beaktas vid berékning av spanningsvidden kan
C-vardet for grundmaterialet, nr 01 — 12 i tabell B3:2, sattas lika med
100 om halen fylls med skruv som atdragits minst enligt avsnitt 8:541.

Hallfasthet vid konstant spanningsvidd

Vid spanningskollektiv med konstant spanningsvidd och mindre an
5.10° spanningscykler uppgar det karakteristiska vardet pd utmatt-
ningshallfastheten till

210°)"
f =C [ 'n J (6:523a)
t

C  forbandsklass enligt tabell B3:1 eller B3:2
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n,  antal spanningscykler under konstruktionens forutsatta anvandning
tid.

For konstruktioner som inte namnvart paverkas av korrosion, t.ex. vid
val underhallet rostskydd enligt avsnitt 8:7, kan forutsattas att utmatt-
ningsgransen vid konstant spanningsvidd uppnas vid 5.10° spannings-
cykler. For andra konstruktioner forutsatts att utmattningsgrénsen vid
konstant spanningsvidd uppnas vid 108 spanningscykler.

Relationen mellan det karakteristiska vardet pa utmattningshallfast-
heten och antalet spanningscykler framgar av figur 6:523.

N | |

700 o —

600 SN
1
83
:C[z 10 J

e
500 P

G
g

400 73\0 % <

300

200

fi =0,737C
100 Y —

80

60

/\/

/
ana

/\V

40

/

y
yaav

/77

20

2-10‘3]%5

fik =0,885C
rk [ n,

Karakteristisk utmattningshallfasthet £, (MPa)

10 1 —
103 10% 10° 108 107 108

Antal spénningscykler ny

Figur 6:523 Karakteristisk utmattningshallfasthet f. Heldragna
linjer tillampas, om konstruktionen inte paverkas av
korrosion, for spanningskollektiv med konstant
spanningsvidd (x» = 1). Vid varierande spanningsvidd
se avsnitt 6:524.
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Utmattningshallfastheten for grundmaterial som inte paverkas av
svets eller termisk sk&rning kan dkas genom att f,, enligt figur 6:523
multipliceras med materialfaktorn ¢, enligt tabell 6:523. Grundmate-
rialet kan anses opaverkat av svets eller termisk skarning om avstandet
till svetskant eller skérkant &r minst 3t eller minst 50 mm varvid t &r
grundmaterialets tjocklek.

Tabell 6:523 Materialfaktor for grundmaterial opaverkat av svets
eller termisk skérning

Brottgrans (MPa) ®m Brottgrans (MPa) ®m
340<f, <410 1,0 490 < f, <600 1,20
410 < f,, <450 1,10 600 < f, 1,25
450 < f,, <490 1,15

Under forutsattning att storleken av egenspanningarna &r kanda i det an-
visningspaverkade omradet och att egenspanningarna adderas till span-
ningarna av det dimensionerande spanningskollektivet vid bestdmningen
av spanningsforhéllandet 8, = oy, /oma » kan f,, enligt figur 6:523
Okas genom multiplikation med spanningsvéxelfaktorn ¢, enligt foljan-
de formel.

_ 1-5
Y ———

_ (6:523b)
1-0,78,

Formeln &r tillamplig vid véxlande sp&nningar, dvs. 4 <0. Om aven
omax ar en tryckspanning, g, >0, kan ¢, sattas lika med 1,43.

Utmattningshallfastheten ar dimensionsberoende. Detta kan beaktas
genom multiplikation av f, enligt figur 6:523 med en tjockleksfaktor,
®qim €nligt foljande formel

0,0763
Oy = (@j >1.0 (6:523¢)

dar t [mm] ar den storsta tjockleken hos anslutande plat i dimensionera-
de punkt.
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Dimensionering vid varierande spanningsvidd

Vid spanningskollektiv med varierande spanningsvidd tilldmpas Palm-
gren-Miners delskadehypotes utgaende fran den karakteristiska utmatt-
ningshallfastheten enligt avsnitt 6:523. Harvid galler att dimensione-
ringsvardet for varje spanningsvidd bestams genom att multiplicera den
berdknade nominella spanningsvidden for dimensionerande lasteffekt
med en faktor 11y, d&r y, &r beroende av sékerhetsklassen enligt avsnitt
1:214.

Vid sammanséttning av spanningskollektiv kan man dels forsumma
de 100 spanningscykler som har storst spanningsvidd och dels span-
ningscykler med dimensioneringsvarden for spanningsvidden som &r
mindre &n den som svarar mot utmattningsgransen n; = 108 .

Foéljande dimensioneringsvillkor vid varierande spanningsvidd galler:

Z(ﬂ] <10 (6:524)

Ny
n; antal spadnningscykler med viss spanningsvidd o;;
n;  antal spanningscykler vid konstant spanningsvidd enligt figur
6:523 som svarar mot en karakteristisk hallfasthet lika med

spanningsvidden o;; .
For typiserade spanningskollektiv enligt figur 6:524 redovisas i tabell
6:524 varden pa den karakteristiska utmattningshallfastheten f, vid oli-
ka kollektivparametrar och spanningscykeltal.

X

L 5/6
L 2/3
L 12
L3

L 1/6

0 1
log n/log n,

Figur 6:524 Typiserade spanningskollektiv.
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Dimensioneringen utfors enligt formel 6:512a varvid o,y &r den storsta
nominella spanningsvidden i det betraktade spanningskollektivet. Sam-
manséttningen av spanningskollektivet kan goras enligt samma princip
som enligt det tidigare géller vid tillampning av delskadehypotesen.
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Tabell 6:524

Karakteristisk utmattningshallfasthet vid typiserade span-
ningskollektiv

Karakteristisk utmattningshallfasthet f ., (MPa)

K nt C=45 50 56 63 71 80 90 100 112 125
1 108 567 630 706 794 895 1010 1130 1260 1410 1570
104 263 292 327 368 415 468 526 585 655 731
10° 122 136 152 171 193 217 244 271 304 339
108 56,7 63,0 70,6 79,4 89,5 101 113 126 141 157
108 33,2 36,8 41,3 46,4 52,3 58,9 66,3 73,7 82,5 92,1
107 28,9 321 35,9 40,4 45,6 51,3 57,7 64,1 71,8 80,2
108 18,2 20,2 22,7 25,5 28,7 32,4 36,4 40,5 45,3 50,6
5/6  10° 661 735 823 925 1040 1180 1320 1470 1650 1840
10 309 343 384 433 487 549 618 687 769 858
10° 144 160 179 202 227 256 288 320 358 400
108 67,1 74,5 83,4 93,9 106 119 134 149 167 186
107 34,2 38,0 42,6 47,9 54,0 60,8 68,4 76,0 85,1 95,0
108 21,6 24,0 26,9 30,3 34,1 38,4 43,2 48,0 53,8 60,0
213 10° 790 878 983 1110 1250 1400 1580 1760 1970 2190
104 373 415 465 523 589 664 747 830 929 1040
10° 175 195 218 245 277 312 351 390 436 487
108 82,0 91,1 102 115 129 146 164 182 204 228
107 41,9 46,6 52,2 58,7 66,1 74,5 83,8 93,1 104 116
108 26,6 29,5 33,0 37,2 41,9 47,2 53,1 59,0 66,1 73,8
1712 108 976 1080 1210 1370 1540 1740 1950 2170 2430 2710
10 470 522 585 658 742 836 940 1040 1170 1310
10° 223 248 278 313 352 397 447 496 556 620
108 105 17 131 147 166 187 210 234 262 292
107 54,0 60,0 67,2 75,6 85,2 96,0 108 120 134 150
108 35,2 39,1 43,8 49,2 55,5 62,5 70,3 78,1 87,5 97,7
143 10° 1260 1400 1560 1760 1980 2230 2510 2790 3130 3490
10 627 697 781 878 990 1120 1250 1390 1560 1740
10° 305 339 380 427 481 542 610 678 759 847
108 146 162 182 205 230 260 292 325 364 406
107 75,7 84,1 94,2 106 119 135 151 168 188 210
108 51,3 57,0 63,9 71,9 81,0 91,3 103 114 128 143
16 10° 1680 1870 2090 2350 2650 2990 3360 3740 4190 4670
10* 904 1000 1130 1270 1430 1610 1810 2010 2250 2510
10° 465 516 578 651 733 826 929 1030 1160 1290
108 232 258 289 325 366 412 464 515 577 644
107 123 137 153 173 194 219 246 274 307 342
108 81,9 91,0 102 115 129 146 164 182 204 228
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Tabell 6:524 forts.

Karakteristisk utmattningshallfasthet f. (MPa)

K ng C=45 50 56 63 71 80 90 100 112 125
0 10° 2220 2470 2760 3110 3500 3950 4440 4940 5530 6170
10* 1340 1490 1670 1880 2120 2390 2680 2980 3340 3730
10° 775 861 964 1080 1220 1380 1550 1720 1930 2150
108 432 481 538 605 682 769 865 961 1090 1200
107 241 267 299 337 380 428 481 535 599 668
108 144 160 179 202 227 256 288 320 359 400
6:525 Utmattning av andning
Vid slank plat kan utbojningen av initiella bucklor 6ka och minska vid
varierande last. Detta fenomen kallas andning. De béjspanningar, som
uppkommer langs platens kanter vid andningen, kan ge upphov till ut-
mattningssprickor. For att undvika detta bor foljande villkor uppfyllas.
Oranr < fran (6:525a)
0,6
Trar —— < Frug (6:525b)
a)V
2 2 2
o o 7o 0,36
\/ L L <11 (6:525¢)
frdII frdJ_ frvd Wy
oy Normalspanningsvidd léangs kanten av pléten i anslutning till svets, be-
raknad med effektivt tvarsnitt for brottgranstillstandet. Se K18.
0,4, Normalspanningsvidd vinkelrat mot kanten av platen
r.qr  SKiuvspanningsvidd ldngs kanten av pléten berdknad pd nominell plét-
tjocklek. Faktorn (e, /0,6) multiplicerad med t,, ger en effektiv plat-
tjocklek
f.qq dimensioneringsvarde for utmattningshéllfasthet enligt 6:512
frdJ_
frvd
@, reduktionsfaktor med héansyn till skjuvbuckling av tvarsnitt enligt

110

6:261, kolumn 1 eller 2 beroende pa utformningen av avstyvningarna

Normalspénningsvidden o4, och skjuvspanningsvidden z, 4, beraknas i
ett snitt 0,25 ganger platfaltets minsta kantmatt fran platkanten.
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7:21

MATERIAL

Allmanna materialegenskaper

BKR , avsnitt 2:4

Material till barande konstruktioner, inklusive jord och berg, skall ha
kinda, och dokumenterade egenskaper i de avseenden som har bety-
delse for deras anvéndning.

Till stalkonstruktioner bor anvdndas material vars framstillningsforfaran-
de mojliggdr produkter med jimn kvalitet. En hel del av byggprodukterna
for stélkonstruktioner dr i dag harmoniserade vilket innebér att icke CE-
mirkta produkter inom dessa omraden saknar bestyrkta egenskaper se av-
snitt 9:41. For 6vergangstider se http://ec.europa.eu/enter pri-
se/newapproach/nando/index.cfm?fuseaction=cpd.hs

Ytor, métt, form, homogenitet och mekaniska egenskaper for plat, stinger
och ror bor vara tillfredsstillande for den avsedda anviandningen.

Egenskaper for grundmaterial behandlas i avsnitt 7:2. Tillsatsmaterial vid
svetsning samt material for skruvforband och gidngade konstruktionselement be-
handlas i avsnitt 7:3 respektive 7:4.

Grundmaterial

Allmanna krav

Grundmaterial bor uppfylla kraven for avsedd hallfasthetsklass, se avsnitt
2:21, och seghetsklass enligt avsnitt 7:23 samt de évriga materialkrav som
svarar mot den avsedda anvindningen. Grundmaterial som féar vésentlig
paverkan av dragkrafter i tjockleksriktningen bor uppfylla kraven i avsnitt
7:24.

Vid stalkonstruktioner som ska varmforzinkas bor tillses att grund-
materialets kemiska sammansattning ar lamplig for avsedd belédggning, varvid
kisel- och fosforhalten sérskilt beaktas. Uppgifter om ldmpligt materialval vid
stalkonstruktion som ska varmforzinkas ges i tillimplig stélstandard samt i Val
av stal vid varmforzinkning, Nordic Galvanizers, augusti 2007.
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Matt- och formtoleranser, homogenitet

Matt och formtoleranser for plat, stinger och ror bor normalt véljas enligt
tabell 7:22.

Ytfel och inre fel for konstruktionsstéal behandlas i
SS-EN 10163:2005 samt i respektive materialstandard enligt tabellerna 2:21a —
2:21g med tillhérande nationellt annex. Enligt SS-EN 10163-3:2005 tillats yt-
sprickor med viss omfattning i profiler. Det bor beaktas att sprickor inte tilléts i
utforandeklasser enligt tabell 8:12. Information om sprickors inverkan pé kon-
struktionens egenskaper se Kritisk sprickstorlek i stal S355.

Homogenitet i tjockleksriktningen behandlas i avsnitt 7:24.

Tabell 7:22 Matt- och formtoleranser for plat, stanger och ror
Produkt Tolerans enligt
Plat SS-EN 10029:1991, toleransklass
A, BellerC

SS-EN 10051:1991+A1:1997, ka-
tegori A med férbattrade planhets-

toleranser
Plattstang SS-EN 10058:2003
Kvadratstang SS-EN 10059:2003
Rundstang SS-EN 10060:2003
Vinkelstang SS-EN 10056-2:1994
T-stang SS-EN 10055:1996
U-stang SS-EN 10279:2000
IPE-stang Avsnitt 8:62 samt SS-
EN 10034:1994
HEA-stang ==
HEB-stang 2.
HEM-stang -
Varmbearbetade konstruktionsror Avsnitt 8:62 samt SS-

EN 10210:2006
Kallformade svetsade konstruktionsror | SS-EN 10219:2006
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Seghet

Krav pa seghet for stalkonstruktioner dterfinns i avsnitt 1:215.

Risken for sprott brott kan minskas om man vid utformning av konstruk-
tionen undviker spanningskoncentrationer, fleraxligt dragspanningstillstand och
stor godstjocklek.

Material till stalkonstruktioner bor véljas med seghetsklass enligt tabell
7:23a med hjélp av parametervérden enligt tabell 7:23b eller efter sirskild utred-

ning.

Tabell 7:23a Val av lagsta seghetsklass
Sékerhetsklass Summa parametervarden Yy m en-  L&gsta seghets-
ligt tabell 7:23b klass

1 Oberoende av Y m B

2och3 ym<4 B

>ym=5 C

6<>m<8 D

9<ym E
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Tabell 7:23b Parametervarden m for val av seghetsklass enligt ta-
bell 7:23a

Paverkande faktorer m
Lagsta drifttemperatur, T (°C) T>5 0
-40<T<5 2
Dragspanning forekommer samt fyk <300 0
fyk (MPa)iintervall 300 <fy, <460 1
460 < fyx 2
Godstjocklek, t (mm) t<20 0
20<t <40 1
40 <t <100 2

Anvisningsverkan

m
§ C-vérde < 56 2 2 2
Z 56 < C-varde < 1 1 2
s 80
2
i° C-vérde > 80 0 1 2
GA GB GC
Utférandeklass
Férekommer inte 0
Utmattningslast1 av exempelvis 2
Utmattningslast vind och fordon
eller
dynamisk last Dynamisk last av exempelvis pa- 4
kérning

! Jamfor avsnitt 2:11.
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Egenskaper i tjockleksriktningen

BKR , avsnitt 8:43

Vid konstruktioner som péverkas av dragkrafter i stélets tjockleksrikt-
ning skall atgérder vidtas for att sékerstilla att kraftoverforingen i
tjockleksriktningen blir tillfredsstéllande med hansyn till risken for
skiktbristning i stélet.

Réd: Atgirderna for att sikerstilla att kraftoverforingen i tjockleksrikt-
ningen blir tillfredsstéllande bor avpassas med hénsyn till konstruk-
tionens sikerhetsklass och utnyttjandegrad samt till dess utform-
ning. Atgirderna kan exempelvis bestd i att material med garante-
rade och verifierade egenskaper i tjockleksriktningen enligt BSK 07
avsnitt 7:24 véljs samt att tilliggskontroll utfors enligt BSK 07 av-
snitt 9:72.

For konstruktionsdelar i sdkerhetsklass 2 och 3 med visentlig dragkraft i
tjockleksriktningen och en detaljutformning svarande mot ndgon av de
fyra typerna a — d bor viljas tillverkningskontrollerat stdlmaterial med
forbéttrade deformationsegenskaper i tjockleksriktningen, t.ex. med option
4 enligt SS-EN 10025-1:2004 eller med hanvisning direkt till SS-

EN 10164:2005-Z35 med tillhérande ultraljudprovning enligt SS-EN
10160:1999 klass S2E3, samt med kontrollintyg 3.1 enligt SS-EN
10204:2005 med redovisad sérskild process for att &stadkomma forbéttra-
de egenskaper i tjockleksriktningen. Med visentlig dragkraft avses att ut-
nyttjandegraden i tjockleksriktningen dr 77, ¢ > 0,2, dér utnyttjandegraden
n dr forhéllandet mellan lasteffekt och barformdga, S, /Ry, 1 det aktuella
granstillstandet, jAmfor figur 7:24.

a) vid ett forband med starkt forhindrad deformation vid svetsning, t.ex.
vid pléttjocklek 6ver 30 mm och stor inspanning

b) vid ett forband med stor svetstjocklek, d enligt figur 7:24 storre &n 10
mm

c) vid ett forband med négon svets néra en ftri kant, dvs. e enligt figur
7:24 mindre &n det storsta av 10 mm och plétens halva tjocklek, 0,5t enligt
figur 7:24

d) vid forband med hogre utnyttjandegrad én 0,5 (7.5 > 0,5 eller
s > 0,5).
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Vid andra forband med vésentlig dragkraft i tjockleksriktningen eller vid
konstruktiondelar i sdkerhetsklass 1 bor behovet av sérskilda atgarder med hén-
syn till risken for skiktbristning bedémas frén fall till fall.

Lasteffekten berdknas savil i ett snitt genom det i tjockleksriktningen pa-
kénda materialet som i ett snitt genom det anslutande materialet. Anledning till
kontrollen i snittet genom godset dr att begrinsa svetsarnas storlek. Stora svetsar
ger stora egenspanningsfalt och 6kad risk for skiktbristning. JAmfor figur 7:24.

A
L

e e [
T4 A | 1
(¥ W 3
|
Figur 7:24 Beteckningar och bestdmmande snitt vid dragkraft i tjockleks-
riktningen.

Tillsatsmaterial vid svetsning

BKR , avsnitt 8:42

Tillsatsmaterial vid svetsning skall ha sddana egenskaper att ett svets-
forband far avsedd funktion och bestéindighet. Hallfastheten och andra
vésentliga materialegenskaper skall vara dokumenterade.

Tillsatsmaterial skall anpassas till svetsmetod, grundmaterial,
svetsprocedur och krav pa svetsforbandet.

Vid risk for hydrogensprickor skall sddana tillsatsmaterial anvén-
das som ger 14g hydrogenhalt i svetsgodset.

Vid en konstruktion dér miljons aggressivitet ar stor eller mycket
stor skall ett tillsatsmaterial anvéndas, som ger ett svetsgods som har
minst samma korrosionstroghet som grundmaterialet.

Réd: Exempel pa tillsatsmaterial finns i BSK 07 avsnitt 7:3.
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En miljé med stor aggressivitet motsvarar korrosivitetsklass C4 enligt ta-
bell 1:23a och en milj6 med mycket stor aggressivitet korrosivitetsklasser-
na C5-1, C5-M och Im1-Im3 enligt tabellerna 1:23a och 1:23b.

Man bor vélja en hogre seghetsklass for tillsatsmaterialet &n for grundma-
terialet, jAimfor tabell 2:25a-b.

For hoghallfasta stal (strickgrins Gver 500 N/mm?) och stal med speciella
egenskaper bor utlatande fran tillverkaren av tillsatsmaterial och stél ligga till
grund vid val av tillsatsmaterial.

Om risk for hydrogensprickor foreligger bor elektroder med beteckningen
HS5 anvéndas.

Exempel pé elektroder for metallbagsvetsning och gasmetallbdgsvetsning
finns 1 avsnitt 2:25.

Fastelement

Allmanna krav

BKR, avsnitt 8:41

Fastelement (skruv, mutter och bricka samt gingat konstruktionsele-
ment) skall ha dokumenterad héllfasthet.

Skruv och mutter till hdgt forspanda skruvforband skall ha sadana
egenskaper att mutter och gingor normalt &r starkare &n skruven dven
vid ogynnsamma kombinationer av egenskaper och métt. Vid andra
forband skall mutterns styrka motsvara minst den nominella drag-
brottkraften for skruven.

RA&d: Exempel pa fastelement finns i BSK 07 avsnitt 7:4.

Skruvar och muttrar

Exempel pa skruvar och muttrar med metriska géangor till skruvforband
med normal atdragning, dvs. skruvférbandsklass S1(fin), S1 och S2, anges
i tabell 7:42a.

For hogt forspanda forband S1F, S1F(fin), S1F(mod), S2F, S3 och
S3(grov) anges exempel pa skruvar och muttrar i tabell 7:42b. For att upp-
na kravet i BKR péa jamstyrka i muttern behdvs normalt en mutter med
hojd lika med skruvdiametern. I tabellen anges en standard for mutter som
ar under utarbetande med hdjden lika med diametern. Hallfasthetsford-
ringar for skruvar och muttrar framgér av SS-EN ISO 898-1:1999.
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Vid varmforzinkning av fastelement i hogre hallfasthetsklass an 8.8 bor at-
gard vidtas for att minimera risken for vateforsprodning, t.ex. genom att en sér-
skild tillverkningsprocess tillampas. Atgarden bor redovisas i intyg fran tillver-

karen enligt avsnitt 7:5.

Tabell 7:42a Exempel pa skruvar och muttrar till normalt atdragna
forband S1(fin), S1 och S2

Hallfasthetsklass Typ Matt Produktklass
SS-EN ISO
Skruv 8.8 M6S 4014:2000 Aeller B
M6S 4017:2000" Aeller B
Mutter 8 M6M 4032:2000 Aeller B

! Anvandning av helgangad skruv SS-EN SO 4017:2000 férutsétter att skruvtypen angetts pa rit-
ningen och att inverkan av ganga i skjuvsnitt med avseende pa barférmaga och 6kade deforma-
tioner i forbandet beaktats vid dimensioneringen

Tabell 7:42b Exempel pa skruvar och muttrar till hogt forspanda

forband S1F, S1F(fin), S1IF(mod), S2F, S3 och
S3(grov)

Hallfasthetsklass Typ, matt och produktklass

Skruv 10.9 EN 14399-3:2005" eller EN 14399-4:2005"

Mutter 10 prEN 14399-10:2007 typ HRD

! skillnaden mellan 14399-3 och 14399-4 for skruven &r att standarderna ger olika ganglangd.

Snévare toleranser an vad som anges i standarderna enligt tabell
7:42a och 7:42b kan behovas for att uppfylla krav pa halpassning i
passforband, dvs. skruvférbandsklass S2 och S2F.

7:43 Brickor

I hogt forspanda skruvforband, dvs. skruvforbandsklass S1F, S1F(fin),
S1F(mod), S2F, S3 och S3(grov), bor hardade brickor med hardheten min.
290 HV anvandas, exempelvis enligt SS-EN 14399-5:2005/AC:2006. |
ovriga skruvforband bor brickor med hardheten min. 200 HV anvéndas,
exempelvis enligt SS-EN 1SO 7089:2000. Hardheten hos brickor bor inte

Overstiga 400 HV.
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7.6

Gangade konstruktionselement

I giingade konstruktionselement, t.ex. gingstdng, bor anvéndas svetsbart
konstruktionsstal enligt avsnitt 2:21 med f,, >410 MPa. Gangor och
muttrar viljs enligt avsnitt 7:42. Stdngdiametern viljs sa att full gingprofil
erhélls och sé att mutterns hallfasthetsklass blir minst lika med det ginga-
de konstruktionselementets nominella brottgréns.

I utforandeklass GC kan till grundskruv dven anvéndas armeringsstang
SS-EN 10080 — B500B eller Ks 60S (SS 21 25 15:1999 och SIS 14 21 68:1999).
Betriaffande géngning av ythirdad armering se BBK 04, avsnitt 8.6.1.

Gingor i toleransklass 6g enligt SS-ISO 965:2003 forutsitts.

Intyg for material

Stalmaterial och fastelement bor verifieras med ett kontrollintyg typ 3.1
enligt SS-EN 10204:2005. For stal S235JR och S275JR med bestyrkta
egenskaper och for brickor med nominell hardhet hogst 200 HV kan dock
identitetsintyg 2.1 anvéndas.
Tillsatsmaterial for svetsning bor verifieras enligt avsnitt 9:631.
Kontroll av material, se avsnitt 9:431.

Identifiering och méarkning av
material

BKR, avsnitt 8:51, andra stycket

Mairkningen skall vara sddan att sambandet mellan materialet och till-
horande intyg sdkerstélls samt att forvaxling forhindras. For stal
S235JR och S275JR enligt SS-EN 10025-2 far mérkningen forenklas.

Betréffande intyg se avsnitt 7:5.

Stalmaterial bor mérkas sé att full sparbarhet mot tillhérande intyg mojlig-
gors 1 den fardiga stalkonstruktionen. Alternativt kan sparbarheten mdjliggoras
pa annat sétt genom lampliga rutiner. Stal S235JR och S275JR med bestyrkta
egenskaper kan identifieras med fargmérkning enligt tabell 7:6 pa en éndyta el-
ler kantyta.
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Tabell 7:6 Fargmarkning av vissa stél enligt SS-EN 10025:2004
Stal Kulor enligt SS 03 14 11:1981 NCS-beteckning
S235JR Gul 1070-Y10R
S275JR Bla 2060-R90B

Mairkning av tillsatsmaterial for svetsning kan ske genom att typ av

material och tillverkare anges pa forpackningen.

Skruvar och muttrar samt brickor med nominell hérdhet Gver 200 HV
bor mérkas enligt SS-EN ISO 898-1:1999. Typ av produkt och tillverkare
samt mérkning for identifiering mot tillhérande intyg bor framga av upp-

gift pa forpackningen.

Vid delning av mérkt plat, stdng, ror, tillsatsmaterial e.d. i verkstad el-
ler pé byggplats bor mérkningen overforas till de enskilda delarna. Alter-
nativt bor motsvarande information mojliggdras pa annat sétt genom lamp-

liga rutiner, sé att sparbarheten i bada fallen garanteras.

Betriaffande mérkning av byggprodukter med bestyrkta egenskaper se

dven hénvisning i BKR, avsnitt 1:4.
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UTFORANDE
Allmant

BKR, avsnitt 2:5, férsta och andra styckena

En konstruktion skall
— projekteras och utforas av kompetent personal pa ett fackmassigt satt

— projekteras sa att arbetet kan utforas pa ett sédant satt att avsedd utformning
uppnas och sa att forutsatt underhall kan ske

— utforas enligt uppréttade bygghandlingar.

Vid utforandet skall tillses att avvikelser fran nominella matt inte Gverstiger
géllande toleranser.

Tillverkaren forutsatts ha tillgang till tekniska och personella forutséttningar
for tillverkning och montering av stalkonstruktioner. Tillverkningen bor ske i
lamplig belysning med erforderligt skydd mot vind, nederbérd och kyla.

Kompetens hos arbetsledning

Den som leder och utdvar tillsyn dver arbete med stalkonstruktioner bor ha
lamplig teknisk utbildning, vara vél fértrogen med tillampliga regler avseende
material, utférande och kontroll av stalkonstruktioner samt ha kannedom om
den aktuella konstruktionens verkningssétt.

Exempel pa lamplig kompetens for tillverkning och montering av normala
stalkonstruktioner i utforandeklass GC ar TR-stal/N, i utférandeklass GA eller
GB TR-stal/K samt fér montering av enkla prefabricerade stalkonstruktioner
TR-stal/E (Kravdokument for kompetenser TR-stal, SBS-MVR-StBK Kom-
mitté TR-stal, 2007-10-01).
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Utforandeklasser

Stalkonstruktioner indelas med hansyn till noggrannheten vid utférandet i ut-
forandeklasserna GA, GB och GC enligt tabell 8:12.

For tillampning av utférandeklasser se avsnitten 6:522, 7:21 samt 8:63 och
8:8. Berakningsreglerna i avsnitt 6:522 for konstruktioner med utmattningslast

forutsatter normalt utférandeklass GA eller GB.

Tabell 8:12

Indelning i utférandeklasser

Utférande-
klass

Lagsta skar-
klass enligt ta-
bell 8:13

Lagsta svets-
klass enligt
tabell 8:14

Forutsattningar betraffande yttre
form och diskontinuiteter’

GA

Sk3

WB

Diskontinuiteter, som valsfel,
slagmarken, intryckning av lyft-
don, fratgropar o.d. tillats inte.

Geometriska anvisningar som
stor avsett spanningsflode far
inte fdrekomma. Andringar av
godstjocklek eller tvarsnitt ut-
formas med mjuka Gvergangar

GB

Sk2

wcC

Skarpa diskontinuiteter tillats
inte.

Stora geometriska anvisningar
som stor avsett spanningsflode
far inte fdrekomma. Andringar
av godstjocklek eller tvarsnitt ut-
formas med mjuka évergangar

GC

Sk1

wcC

Samma som for GB, forsta
stycket, dock behdver mindre
diskontinuiteter inte avlagsnas,
t.ex. mindre ytflagor, repmarken,
marken efter lyftdon.

1
8:32.

For ytor som avses att rostskyddas genom beléggning, se aven avsnitt 8:31 och
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Skarklasser

Termiskt skurna ytor indelas i tre skérklasser Sk1, Sk2 och Sk3 enligt tabell
8:13.

Tabell 8:13 Indelning i skarklasser
Skarklass Storsta raffeldjup, mm’ Krav pa fria kanter?
\p L
. RN
Sk1 1,0 Kanter skall vara fria fran slagg

och smaltdroppar

Sk2 0,3 Kanter skall vara fria fran slagg
och smaltdroppar samt vara gra-
dade

Sk3 0,2 Kanter skall bearbetas till s > 2
mm

! Raffeldjupet ar nivaskillnaden mellan en vagtopp och en intilliggande vagdal. Be-

traffande skarsar, sprickor o0.d. se aven avsnitt 8:32.

2 Utférande av kanter vid ytor som avses att rostskyddas genom belaggning be-
handlas i avsnitt 8:31.
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8:14 Svetsklasser
Svetsar indelas i svetsklasserna WA, WB och WC enligt tabell 8:14.
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Tabell 8:14

Indelning i svetsklasser

Svetsklass

Kvalitetskrav'

WA Enligt SS-EN ISO 5817:2007% % *®, Kklass B, med tillaggskra-

vet att svetsens kritiska fattningskanter behandlas pa lampligt
satt, t.ex. slipas med roterande fil eller TIG-behandlas, till en
mycket jAmn 6vergang saval mot grundmaterialet som mellan
enskilda svetsstrangar. Med mycket jamn forstas en rundad
6vergang med radie motsvarande minst 4 mm. Med kritiska
fattningskanter forstas saval kanter mot grundmaterialet som
mellan enskilda svetsstrangar.

WB Enligt SS-EN ISO 5817:2007% **, klass B. Eventuella oregel-

bundenheter i eller intill svetsens fattningskanter behandlas
pa lampligt satt, t.ex. slipas, sa att kravet pa jamn évergang
saval mot grundmaterialet som mellan enskilda svetsstrangar
uppfylls for svetsen i sin helhet. Med jamn 6vergang forstas
en rundad 6vergang utan skarp fattningskant.

wC Enligt SS-EN ISO 5817:2007%**, klass C. Fattningskanter

med a enligt figur 8:14 uppfyller det krav pa jamn dvergang

som anges for diskontinuitet nr 1.7 — 1.9, 1.14 och 1.17 och
galler saval mot grundmaterialet som mellan enskilda svets-
strangar.

For ytor som avses att rostskyddas genom ytbehandling se aven 8:31.

SS-EN ISO 5817:2007 6verensstammer med EN ISO 5817:2003, korrigerad ver-
sion :2005 inklusive tekniskt korrigendum 1:2006.

Krav avseende katetavvikelse for kalsvets (diskontinuitet nr 1.16) behdver inte
beaktas, under forutsattning att svetsens a-matt ar tillrackligt stort och att svet-
sens fattningskanter uppfyller kvalitetskraven i tabellen.

Avsnitt 4.1 om summering av héjder av diskontinuiteter och formavvikelser i ett
tvarsnitt behdver normalt inte beaktas. Vid summering av areor av diskontinu-
iteter och formavvikelser enligt avsnitt 4.2 beaktas de diskontinuiteter och formav-
vikelser som ar belagna i ett gemensamt snitt.

Om kravet pa behandling av fattningskanter inte avser samtliga fattningskanter
for svetsen bor detta anges pa ritningen.
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Figur 8:14 Fattningskanter i svetsklass WC, observera a = 100° for
kélsvetsar och a 2 110° for stumsvetsar.

8:15 Skruvforbandsklasser

Skruvférband indelas i skruvforbandsklasserna S1(fin), S1F(fin), S1, S1F,
S1F(mod), S2, S2F, S3 och S3(grov) med verkningssitt och halpassning enligt
tabell 8:15.

Tabell 8:15 Skruvfoérbandsklasser
Beteckning | Verkningssatt Halpassning Ungefarligt
halspel (mm)
S1(fin) och Skjuvférband Frigaende hal enligt SS- 1
S1F(fin)’ ISO 273:1985, serie fin
S1, S1F" och | Skjuvférband Frigédende hal enligt SS- 2
S1F(mod)? ISO 273:1985, serie medel
S2 och S2F" | Skjuvférband H12/h13 enligt 0,3
(Passférband) SS 2111:1990
s3! Friktionsforband | Frigaende hal enligt SS- 2
ISO 273:1985, serie medel
S3(grov)’ Friktionsforband | Frigédende hal enligt SS- 3-4
ISO 273:1985, serie grov

' S1F(fin), S1F och S2F skiljer sig fran S1(fin), S1 och S2 genom att skruvarna ar
hogt forspanda. Aven i S3 och S3(grov) ar skruvarna hogt férspanda, se avsnitt
8:542.

2 31 F(mod) skiljer sig fran S1F genom att kravet pa skruvarnas férspanning &ar re-
ducerad fran ett minimivarde pa 70 % till 60 % av brotthallfastheten, se avsnitt
8:54 och 8:542. Se aven Hogt forspanda skruvférband med modifierade krav,
S1F(mod), Skruvforum dokument 2007-10-22.
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Hantering av material

BKR, avsnitt 8:51, forsta stycket

PIat, stanger, ror, tillsatsmaterial for svetsning, fastelement o.d. skall forvaras och
hanteras pa ett sddant sétt att olika material inte kan forvéxlas och sa att avsedda
egenskaper inte menligt forsémras.

Betraffande identifiering och sparbarhet av material, se avsnitt 7:6.
Tillsatsmaterial for svetsning bor forvaras och hanteras i enlighet med tillver-
karens rekommendationer.

Ytor, bearbetning

Allmant

BKR, avsnitt 8:52
Rad: Vid bearbetning bor BSK 07 avsnitt 8:3 beaktas.

Stal med rostgrad D enligt SS-EN 1SO 8501-1:2007 bor inte anvéandas. Vid
rostskydd med beléggning i korrosivitetsklass C4-C5 och Im1-Im3 bér inte
heller stal med rostgrad C anvandas.

Snittytor bor vara fria fran sprickor, grader o.d. och i 6vrigt uppfylla kra-
ven for avsedd utférandeklass, se tabell 8:12.

Ett inatgaende horn bor vara avrundat med en radie som ar minst lika med
godstjockleken, dock minst 10 mm.

Ytor som avses rostskyddade genom beléggning bér utféras med till-
racklig jamnhet. Ytor i korrosivitetsklass C3-C5 och Im1-Im3 som avses rost-
skyddade genom beléggning bor utféras enligt SS-EN 1SO 8501-3:2006, for-
behandlingsgrad P3, vilket bl.a. innebdr att alla kanter bor rundas med en radie
minst 2 mm. Kanter vid bearbetade ytor, t.ex. klippta, stansade eller borrade
ytor, i korrosivitetsklass C1 och C2 bér utféras med gradning av kanterna sva-
rande mot férbehandlingsgrad P2 enligt samma standard. Kanter mellan val-
sade ytor i korrosivitetsklass C1 och C2 kan normalt godtas utan sarskild be-
arbetning.
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Termisk skarning

Termiskt skurna ytor bor vara fria fran skarsar, sprickor o.d. samt uppfylla
kraven for aktuell skérklass enligt tabell 8:13.

Skarsar och andra ytfel kan avlagsnas genom bearbetning eller genom
svetslagning med efterféljande slipning.

Termiskt skurna ytor som avses rostskyddade genom beldaggning bor utfo-
ras i l&gst skérklass Sk2 och med rundade kanter enligt avsnitt 8:31 vid ytor i
korrosivitetsklass C3-C5 och Im1-Im3. Termiskt skurna ytor i korrosivitetsk-
lass C1 och C2 bor utforas i 1agst skérklass Sk2, med gradning av kanterna
svarande mot férbehandlingsgrad P2 enligt SS-EN 1SO 8501-3:2006.

Betraffande forbehandling fore belaggning med malning vid termiskt
skurna ytor, se avsnitt 8:722. Betréffande varmférzinkning av termiskt skurna
ytor, se avsnitt 8:724.

Vid komplicerat skérarbete och vid risk fér sprickbildning bor en prov-
skarning goras fore skérarbetet.

Plastisk bearbetning

Plastisk bearbetning, t.ex. riktning och bockning av material, forutsatts utforas
pa sadant satt att materialet inte skadas, varvid &dven langtidseffekter beaktas.
Metod och temperatur bor anpassas till bl.a. materialets egenskaper och storle-
ken pa téjningen i materialet. Vid varmformning eller flamriktning av stal en-
ligt SS-EN 10025-4:2004 och SS-EN 10025-6:2004 bor de begrénsningar som
anges i respektive standard beaktas. Risken for deformationsaldring och span-
ningskorrosion bor sarskilt beaktas.

Vid kallbockning bor tillses att stalet har erforderlig bockbarhet. For kall-
formningsstal enligt SS-EN 10149:1996 bor de begransningar som anges i
standarden beaktas. For 6vriga konstruktionsstal bor bockbarheten pavisas om
den avsedda inre bockningsradien ar mindre &n tre ganger godstjockleken. For
plat i seghardat stal enligt SS-EN 10025-6:2004 galler dock fyra ganger gods-
tjockleken om bockningsaxeln ligger langs platens valsriktning.

Bockbarheten kan pavisas genom provning fére bockningen enligt SS-EN
1ISO 7438:2005, varvid provningen utférs med den metod och bockningsradie
som ndrmast motsvarar det avsedda utforandet. Alternativt kan man kontrolle-
ra efter bockningen av de aktuella konstruktionsdelarna att stalet inte skadats.
Som skada betraktas spricka eller stark kontraktion.
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Utforande av svetsforband

Allmant

BKR, avsnitt 8:531, forsta stycket

Svetsning i en stalkonstruktion far forekomma endast dar svets angetts i bygg-
handling.

Med bygghandling avses har ritning, svetsplan eller monteringsplan for stal-
konstruktionen. Betraffande svetsplan och monteringsplan, se avsnitt 1:42 re-
spektive 1:43.

Reglerna i BSK ér i férsta hand anpassade till féljande svetsmetoder. Angiven
siffra for svetsmetoderna avser beteckning enligt SS-EN 1SO 4063:2000.

— metallbagsvetsning med belagd elektrod, 111

— metallbagsvetsning med rorelektrod utan gasskydd, 114
— pulverbagsvetsning, 12

— MIG-svetsning, 131.

— MAG-svetsning, 135.

— MAG-svetsning med rorelektrod, 136

— TIG-svetsning, 141.

Fogar

Exempel pa utformning av fogar ges i SS-EN 1SO 9692-1:2004 for bl.a. ma-
nuell metallbagsvetsning och gasmetallbagsvetsning (MAG/MIG) samt SS-
EN 1SO 9692-2:1998 for pulverbagsvetsning.

Om en enkelsidigt fasad fog utférs med en rotstrimla bor strimlan avlags-
nas efter svetsningen, om inte ritningen anger annat. | utférandeklass GC be-
hover dock strimlan inte avldgsnas om konstruktionen tillnor korrosivitetsk-
lass C1 eller C2. Jamfor avsnitt 6:34.

Vid delvis genomsvetsat férband bor fogberedningens storlek avpassas sa
att svetsen far avsedd hojd. Vid utférandeklass GC bor fogberedningens djup
utforas minst 2 mm storre &n avsett svetsmatt s (jamfor avsnitt 6:311) om inte
svetsutforandet anpassas sa att dvergangen mellan fasad fogyta och ratkant
smalts upp vid svetsningen.
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Svetsarbete

BKR, avsnitt 8:531, andra och tredje styckena

Rad: Exempel pa riktlinjer for utférande av svetsarbete finns i SS-EN 1011-
1:1998 och SS-EN 1011-2:2001.
Arbetsmiljoverkets foreskrifter och allmanna rdd om smalt-
svetsning och termisk skarning finns i AFS 1992:9.

Vid svetsning i seghardat konstruktionsstal bor tillverkare av grundmateri-
al och tillsatsmaterial radfragas. Dessutom forutsatts att strackenergin (tillford
energi per langdenhet svets) avpassas sa att svetsforbandet far avsedd barfor-
maga och seghet, varvid svetsprocedurprov kan erfordras.

Vid delvis genomsvetsat forband i utférandeklass GA eller GB bor tillses
att 6vergangen mellan fasad fogyta och ratkant smalts upp vid svetsningen.

Intrangning vid kalsvets

Om en kalsvets utfors med en mekaniserad svetsmetod t.ex. pulverbagsvets-
ning som kan pavisas ge tillforlitlig intrangning, kan intrangningen tillgodo-
raknas i kalsvetsens a-matt. Intrangningens storlek kan pavisas genom att méta
och dokumentera spaltintrangningen enligt figur 8:431 i minst tva snitt bel4g-
na minst 400 mm fran varandra i ett provstycke, som tillverkats under de for
produktionen tillampade betingelserna. Harvid kan 0,35 ganger medelvérdet
av matt spaltintrangning inrdknas i a-mattet, dock hogst 0,25 ganger a-mattet
enligt ritningen.

Om intrangningen kontrolleras fortiépande under produktionen kan en
storre andel av intrdngningen utnyttjas. Harvid forutsatts att erforderlig prov-
ning anges i tillaggskontrollplanen.

Uppgift om kélsvetsar med utnyttjad intrdngning bor redovisas i kon-
trollintyget, jamfor avsnitt 9:2.
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Figur 8:431 Tillgodordknande av intrdngning vid kélsvets (ao ar a-

mattet enligt ritning).

Svetsning av ingjutningsgods

Berakning, utférande och kontroll av svetsférband i ingjutningsgods med ar-
mering som grundmaterial bor ske enligt avsnitten 6:3, 8:14, 8:4, 9:63 och
9:73 samt enligt Svetsade ingjutningsgods — Anvisningar for dimensionering,
utférande och kontroll, BBC och SBS, publikation 2004:3. Betraffande hall-
fasthetskrav for svetsforband mellan armering och annan staldetalj, se

BBK 04, avsnitt 7.3.3. Betraffande omfattning av ytbehandling vid ingjutning,
se avsnitt 8:75.

Varmebehandling

Om anvisning fér varmebehandling anges i konstruktionsredovisningen bor
den i tillampliga delar utforas enligt SS-EN 13445-4:2002, SS-EN 13445-
4/A2:2007 och SIS-CEN ISO/TR 17663:2001.
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Svetsansvarigs kompetens

Svetsansvarig bor ha kompetens enligt SS-EN 14731:2006. Exempel pa lamp-
lig kompetens for svetsansvarig vid svetsning av konstruktion i stal med no-
minell strackgréns hégst 500 MPa och utférandeklass GC ar IWS (internatio-
nal welding specialist) enligt regler utfardade av International Institute of
Welding, I1W. Exempel pa lamplig kompetens for Gvriga stalmaterial och 6v-
riga utforandeklasser ar IWT (international welding technologist) eller IWE
(international welding engineer) enligt samma regler.

Svetsares kompetens

BKR, avsnitt 8:533, andra stycket

Rad: Exempel pa lamplig kompetens for svetsarbete ar godkand svetsarprov-
ning enligt SS-EN 287-1:2004.

Vid tillampningen av SS-EN 287-1:2004 kan granskaren (det granskande or-
ganet) vara den svetsansvarige enligt avsnitt 8:45 (det tillverkande foretaget).
Svetsarprévningen kan baseras pa ett preliminart svetsdatablad, som kan vara
uppréattat av den svetsansvarige.

Skruvforband

Haltagning och halpassning

BKR, avsnitt 8:541, forsta stycket

Haltagning skall goras med metod som ger tillracklig noggrannhet i fraga om ha-
lets storlek och placering samt pé ett sddant satt att grundmaterialets hallfasthet
och seghet inte menligt forsdmras.

Samharande hal i forband bor passa sa val att skruvarna kan foras in utan att
gangor eller ytskydd skadas.
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BKR, avsnitt 8:541, andra — fjarde styckena

Rad: Om en for stor forskjutning uppkommit mellan hal i samhoérande delar,
kan halen borras eller brotschas upp till narmast storre skruvdiameter,
varvid tillampliga krav p& halpassning bér uppfyllas.

Exempel pa metoder som uppfyller foreskriftens krav anges i
BSK 07 avsnitten 8:511 och 8:512.
Exempel pé toleranser for haltagning finns i Toleranser for stalkonstruktio-
ner, publikation 112, Stalbyggnadsinstitutet, 1992.

Icke passférband

Hal till skruvforband i icke passforband, dvs. skruvforbandsklass S1(fin),
S1F(fin), S1, S1F, S1F(mod), S3 och S3(grov), kan borras eller brotschas i de
enskilda delarna till slutlig dimension. I utférandeklass GC kan halen stansas
till slutlig diameter om denna &r storre &n godstjockleken.

Grader o.d. i halkanter avlagsnas. For hogt forspanda forband fasas hal-
kanter 0,5 mm, 45°.

Passforband

Hal till passforband, dvs. skruvforbandsklass S2 och S2F, borras eller stansas
med en diameter som &r minst 3 mm mindre &n den nominella haldiametern,
varefter halen samborras eller sambrotschas till slutlig diameter som uppfyller
hélspelet H12/h13 enligt SS 21 11:1990. Alternativt kan hélen borras till slut-
lig dimension i de enskilda delarna, om halplaceringen ar sadan att halpass-
ningen uppfylls i alla samhdrande hal efter skruvarnas montering.

Vid varmfarzinkad skruv ckas halspelet enligt avsnitt 8:15 med 0,2 mm,
savida inte gangan ar formad med beaktande av forzinkningen. Om konstruk-
tionen avses varmforzinkas efter haltagningen 6kas haldiametern med ytterli-
gare 0,3 mm.

Halkanter fasas 0,5 mm, 45°.
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Anliggningsytor

BKR, avsnitt 8:542

Anliggningsytor i skruvforband skall passa samman, s att erforderlig kontakt er-
halls med hansyn till forbandets funktion.

Rad: Speciellt bor beaktas krav pa passning i hogt forspanda forband, sa att klam-
kraftsforluster undviks.
Exempel pé klassificering av anliggningsytor och bearbetning
av anliggningsytor finns i BSK 07 avsnitt 8:5.

Anliggningsytor i friktionsforband, dvs. skruvfoérbandsklass S3 och S3(grov),
bor behandlas sa att forutsatt friktion uppnas. Se avsnitt 6:44.

Anliggningsytor i friktionsférband som forutsatts blastrade bor utforas i
Sa 2 eller Sa 2% enligt SS-1SO 8501-1:2007.

Flamrensning (se tabell 6:44) av anliggningsytor i friktionsférband forut-
sétter att ytorna fore flamrensningen tacks av kvarsittande valshud utan storre
rostangrepp. Vid ytor som rostat till rostgrad B eller mer bor flamrensning er-
sattas med blastring. Flamrensning bor utféras med en flerlagig brannare med
ca 30 % syrgasoverskott. Lagan riktas mot ytan i ungefar 30° lutningsvinkel
och fors fram med en hastighet av ca 1 m/min. Efter flamrensningen avlagsnas
kvarvarande 10s valshud, rost och forbranningsrester.

Anliggningsytor i friktionsforband som ar varmforzinkade eller som ut-
gors av ren valshud bor vara val rengjorda och latt stalborstade.

Vid hogt forspanda skruvforband i malade konstruktioner, bor an-
liggningsytor inom kldmlangden beldggas med sammanlagt maximalt 200 um,
s att forspanningskraften inte forloras genom tidsberoende deformationer i
tjocka fargskikt. Efter montering och atdragning kompletteras ytbehandlingen
till det avsedda rostskyddssystemet. Betréffande behov av efterspanning av
hogt forspanda skruvforband med tjocka fargskikt, se avsnitt 8:542.
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Montering av skruvar

BKR, avsnitt 8:543, tredje stycket

Rad: I passforband bor skruv véljas sa att gangutloppet normalt slutar utanfor
godset.

I passforband, dvs. skruvforbandsklass S2- och S2F, och i skjuvférband med
snav halpassning, dvs. skruvforbandsklass S1(fin) och S1F(fin), som 6verfor
skjuvkraft bor skruv véljas sa att gangutloppet normalt slutar utanfor godset.
Dock kan gangutloppet sluta upp till en tredjedel av platens godstjocklek men
hogst 5 mm in i godset (se figur 8:53).

For ovriga skruvforband kan ganga finnas mot godset, dock far ganga fin-
nas i ett skjuvplan endast om detta forutsatts vid dimensioneringen och sarskilt
markerats pa ritning, se avsnitt 6:432.

Skruvlangd bor viljas sa att skruven har minst ett gangvarvs utstick utan-
for muttern.

BKR, avsnitt 8:543, fjarde stycket

Rad: Vid hogt forspanda forband bor bricka anvandas, om halplantrycket av
forspanningskraft utan bricka dverstiger dimensioneringsvérdet for god-
sets brottgrans.

Radet innebar att minst en bricka enligt avsnitt 7:43 bor placeras under saval
skruvhuvud som mutter, sdvida inte tillatet halplantryck pavisas.

Gang- 5 mm
langd r <7t
| 3

Gang- ‘
utlopp K 3
Skjuv- N x =
plan ’f’***’***f/f

Figur 8:53 Gangutlopp mot godsyta.
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Betraffande brickor i skruvforband se avsnitt 6:45.

Om endast en bricka angetts pa ritningen bor den placeras under den del
som vrids vid atdragningen, dvs. normalt muttern. P& ritning angivet antal
brickor kan 6kas om sa erfordras med hansyn till atdragningen. Vid sneda ytor
bor sneda brickor anvéndas, sa att anliggningen blir fullgod i kontaktytorna.

Vid 6verstora hal bor sarskilda brickor anvandas, se avsnitt 6:44.

Atdragning och sikring

BKR, avsnitt 8:543, forsta och andra styckena

I hogt forspanda forband skall varje skruv forspannas s att den forutsatta klam-
kraften uppnas. Speciell sikring av mutter i sadana forband skall ske nar kraften
pa skruven vaxlar riktning.

Rad: Forband i ovriga klasser bor utféras med normal &tdragning och till
forlitlig sakring av muttrarna.

BKR, avsnitt 8:543, femte stycket

Rad: En skruv och mutter som férspants och darefter lossats bor kasseras och
ersattas med en ny.

Skruvforband i skruvférbandsklass S1F, S1F(fin), S2F, S3 och S3(grov) forut-
sétts forspanda till minst 70 % av skruvens nominella dragbrottkraft och i
skruvforbandsklass S1F(mod) till minst 60 % av skruvens nominella drag-
brottkraft.

BKR, avsnitt 8:543, sjatte stycket

Rad: Exempel pa lamplig montering av skruvforband finns i BSK 07 avsnitten
8:53 och 8:54.

Vid ett férband som avses medge rorelse, t.ex. en led, kan sékringen ordnas
med dubbla muttrar som dras hart mot varandra.

Normal atdragning

Foljande utforande ar exempel pa normal atdragning och sékring.

Forzinkade skruvar i hallfasthetsklass 8.8 dras at antingen med full mans-
kraft med nyckel med havarm enligt tabell 8:541, eller maskinellt med mo-
ment enligt samma tabell.
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Tabell 8:541 Havarm och moment vid normal atdragning av forzin-
kad skruv i hallfasthetsklass 8.8

Skruv- Havarm vid manuell Moment vid atdragning
dimension atdragning (mm) (Nm)
(mm) Skruv och mut- Vaxad Skruv och mut- | Vaxad mutter
ter i leverans- mutter ter i leveranstill-
tillstand’ stand’
12 150 100 70 50
16 350 200 200 100
20 500 300 350 210
22 800 500 500 300
24 1000 600 600 350
27 1500 900 900 550
30 2000 1300 1250 750
36 2400 2350 1400

' Mutter forutsatts behandlad med t.ex. rostskyddsolja.

Muttern sakras mot lossning, t.ex. med kraftiga kdrnslag i gdngan eller med
lasmutter. Sakring med svets bor inte utforas. En vanlig fjaderbricka ger inte
tillforlitlig sakring.

Hog forspanning

Foljande ar exempel pa utforande vid hogt forspanda forband i skruv-
forbandsklass S1F, S1F(fin), S2F, S3 och S3(grov).

Gangor och anliggningsytan pa den del av fastelementet som roterar vid
atdragningen, normalt muttern, behandlas med lampligt friktionsmedel. Fol-
jande forfarande forutsatter varmforzinkade fastelement med bivax som frik-
tionsmedel.

Atdragningen av skruvarna utférs med bérjan i centrum av forbandet och
sedan vaxelvis ut mot forbandets andar. Alla skruvarna spanns forst till ett ut-
gangslage med forbandets delar liggande vél an mot varandra och med ungefar
samma spanning i varje skruv, motsvarande atdragningsmoment enligt tabell
8:542. Det inbdrdes laget for varje skruv och samhérande mutter markeras.
Daérefter forspanns skruvarna genom vridning ytterligare 1/4 varv (90° med
gransavmatt +10° och -5°). Om klamlangden for skruven overstiger fem gang-
er skruvdiametern ¢kas vridningsvinkeln med hansyn till skruvens elastiska
deformation vid atdragningen.
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Tabell 8:542  Atdragningsmoment till utgangslige fér hogt forspianda
skruvforband innan vinkelatdragning utférs, varmfor-
zinkad skruv i hallfasthetsklass 10.9, vaxad mutter

Skruvdimension Moment vid atdragning (Nm)
(mm)

12 60

16 125
20 260
22 375
24 450
27 700
30 950
36 1750

Exempel pa forspanning av skruv i skruvforbandsklass S1F(mod) framgar av
Hogt forspanda skruvforband med modifierade krav, S1F(mod), Skruvforum
dokument 2007-10-22.

Begransning av skikttjocklekar i anliggningsytor for att undvika klam-
kraftsforluster framgar av avsnitt 8:52. Vid tjocka fargskikt kan efterspanning
av hogt forspanda skruvar erfordras.
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Mattnoggrannhet vid tillverkning
och montering

Allmant

BKR, avsnitt 8:55, forsta stycket

Stalkonstruktioner skall monteras med avsedd métt- och formnoggrannhet.

Matt pa ritning géller vid en referenstemperatur, jamfor avsnitt 1:41.

BKR, avsnitt 8:55, fjarde stycket

Rad: Exempel pa toleranser for tillverkning och montering finns i Toleranser
for stalkonstruktioner, publikation 112, Stalbyggnadsinstitutet, 1992.

Avvikelser i form hos fardig konstruktion

BKR, avsnitt 8:55, andra stycket

Avvikelser i form hos den fardiga konstruktionen far inte dverskrida de toleranser
som har forutsatts vid dimensioneringen.




BSK 8 UTFORANDE

a) Tryckt stang
e, <0,0015L
a<0,005L (gallerpelare) _

La)
9
7

Yz

b) Bojd balk
e, <0,0015L
c) Livplat
ey < b bw. <80
200 tw
2
ewsbi‘” om 80<2w <200
16 000t,, tw
w < b om b >200
80 tw

d) Plat med tryckt fri kant

ef < L om broqo
250 ts >
e < Lobr oy b1 g 4/
2 500 ts — Al
Figur 8:62. Normalt forutsatt tillaten lutning och avvikelse fran rak-

het och planhet.
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Om inte annat anges pa ritning tillampas féljande toleranser i enlighet med av-
snitt 2:3.

Avwvikelse i lutning hos en tryckt stang far uppga till hogst 0,005 ganger
langden, se figur 8:62a.

Utbdjningen (pilhojden) hos en tryckt stang eller bajd stang far uppga till
hogst 0,0015 ganger langden. For konstruktionsror far dock utbdjningen uppga
till hogst 0,002 ganger langden. Begransningen galler dven for en delstracka
av stangen. Se figur 8:62a och b.

En buckla i livet hos en stdng med I-, U- eller Z-tvarsnitt eller i tvarsnitts-
delar hos ett ladtvarsnitt far uppga till hogst de varden som anges i figur 8:62c.
For ett liv med langsgaende avstyvning galler begransningarna i varije falt.

Utbdjningen hos en tryckt, fri kant, t.ex. den tryckta flansen i en stang med
I-, U-, eller Z-tvarsnitt, far uppga till hogst de varden som anges i figur 8:62 d.

Tryckoverforande kontaktyta

BKR, avsnitt 8:55, tredje stycket

Om en tryckkraft forutsatts dverford i kontaktytan mellan tva delar av en svetsad
konstruktion, skall delarna utforas sa att anliggningsytorna far erforderlig pass-
ning.

Spalten mellan de anliggande ytorna i sammanpassat lage bor uppga till
hogst 0,3 mm. | utférandeklass GC kan spaltmattet 6kas till hogst 1,0 mm om
svetsgodset har god seghet, vilket vid normalt utférande astadkoms exempel-
vis med elektroder i lagst seghetsklass D, se tabell 2:25a och 2:25b.

Forankring av stalkonstruktion

Vid forankring av en stalkonstruktion i en grundkonstruktion eller anslutning
mot andra konstruktionsdelar bér utformningen agnas sarskild omsorg, sa att
monteringen kan utforas utan att andringar av stalkonstruktionen behdver go-
ras.

Jamfor dven avsnitt 8:1.




BSK

8 UTFORANDE

8:7

8:71

Rostskydd

Allmanna krav

BKR, avsnitt 8:56, forsta och andra stycken
Stalkonstruktioner i korrosiv miljo skall ges erfordeligt rostskydd.

Rad: Rostskydd kan utgoras av lamplig belaggning, katodiskt skydd eller rostman.
Exempel pa Kklassificering av korrosiv miljo och lampliga metoder for rost-
skydd finns i BSK 07 avsnitt 1:23 respektive 8:7.

Bestandighet for byggnadsdelar och material ingaende i barande kon-
struktioner samt indelning i korrosivitetsklasser behandlas i avsnitt 1:23.

Miljon bor betraktas som korrosiv i korrosivitetsklasserna C2 - C5 och
Im1-Im3 enligt tabell 1:23a - c.

Detta avsnitt ar i stora delar baserat pa SS-EN 1SO 12944, del 1 -7.

Rostskydd genom belaggning, katodiskt skydd, rostman (korrosions-
tillagg) eller ingjutning i vattentat betong behandlas i avsnitt 8:72, 8:73, 8:74
respektive 8:75.

Brandskyddsmalning behandlas i avsnitt 8:76.

For konstruktion i korrosivitetsklass C1 behovs normalt inte nagot rost-
skydd. Ofta kan anda en enkel ytbehandling, t.ex. med en grund- eller enskikt-
farg, vara ld&mplig som ett skydd mot korrosion under lagring, transport och
byggtid, t.ex. for att undvika rostrinningar och missfargning av ytor. Obehand-
lade fastelement kan ges ett kortvarigt skydd mot korrosion med t.ex. elfor-
zinkning eller fosfatering jamte anoljning.

Vid konstruktion i korrosivitetsklass C1 som ska brandskyddsmalas er-
fordras normalt forbehandling och grundmalning med hansyn till bl.a krav pa
vidhaftning, se vidare avsnitt 8:76.

For en exponerad konstruktionsdel i korrosivitetsklass C1 kan en beldgg-
ning utéver ovanstaende ofta vara lamplig av estetiska skal (forbehandling och
malning med grund- och tackfarg).
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BKR, avsnitt 8:56, fjarde stycket

Rad: Krav pa tekniska och personella forutsattningar vid rostskyddsmalning kan anses
vara uppfyllda, om foéretaget & godként av Auktorisationsndmnden for rost-
skyddsmalning.

Aktuell forteckning éver foretag som ér godkénda av Auktorisations-
namnden for rostskyddsmalning finns pa webbplatsen www.maleri.se .

Belaggning

Metoder for rostskydd med belaggning

Ett rostskyddssystem med beldggning bér omfatta férbehandling och beldgg-
ning med farg eller metallskikt. Beldggningen bor bestd av grundfarg, i vissa
fall mellanfarg, samt tackférg, eller metallisk belaggning med eller utan tack-
farg.

En verkstadsgrundfarg eller shopprimer kan inga i rostskyddssystemet.
Om systemets grundfarg ar en zinkrik farg bor dock verkstadsgrundfargen el-
ler shopprimern avlagsnas savida inte aven denna &r zinkrik. Med zinkrik farg
avses enligt SS-EN 1SO 12944-5:2007 en farg som innehéller minst 80 vikts-
procent zinkpulverpigment i det torkade fargskiktet.

For ytor, som kan komma att exponeras for langvarig eller standig kon-
dens, bor malningssystem med zinkrik grundfarg undvikas.

Forbehandling fére malning

Fore stalborstning eller blastring bor stalytan rengdras genom t.ex. hog-
tryckstvattning med 85°C vatten och tryck minst ca 100 bar, sa att eventuella
fororeningar som salter, olja och fett avlagsnas.

Vid férbehandling till St 2 i hdgre korrosivitetsklass &n C1 bor all valshud
avlagsnas.

Blastrade ytor bor ha ytrahet medium enligt SS-EN 1SO 8503-2:1995. Vid
termiskt skurna ytor bor observeras att ytan kan ha sddan hardhet att slipning
kan erfordras fore blastringen for att uppna kravet pa ytrahet.
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Stalets temperatur vid forbehandling bor vara minst 3°C hagre an den om-
givande luftens daggpunkt, alternativt att riktlinjer enligt
SS-1SO 8502-4:1999 foljs.

Malning

Stalets temperatur vid malning bor vara minst 3°C hégre an den omgivande
luftens daggpunkt, alternativt att riktlinjer enligt SS-1S08502-4:1999 foljs.

Olika féargtyper behandlas i SS-EN ISO 12944-5:2007 och provning av
fargtypers egenskaper i SS-EN 1SO 12944-6:1998. Olika vanligen férekom-
mande fargtyper, som ingar i de rostskyddssystem som redovisas i bilaga 4,
framgar av tabell B4:2.

Vid val av fargtyp bor substitutionsprincipen enligt lagen om kemiska
produkter beaktas, dvs. att en mer miljo- eller hdlsofarlig produkt bor ersattas
med en mindre miljo- eller hélsofarlig produkt om sa ar tekniskt méjligt.

For att i mojligaste man reducera losningsmedelsutsléappen fran malning
och rengdring bor, dar sa ar mojligt, vattenburna farger eller farger med hog
torrhalt anvéndas.

Appliceringsmetod och appliceringsforhallanden vid malning bor folja
fargtillverkarens/leverantérens anvisningar samt rad och anvisningar i SS-EN
I1SO 12944-7:1998 och Handbok i Rostskyddsmalning, bulletin 107, Korro-
sionsinstitutet.

Vid belaggning med farg pa yta som ar varmforzinkad bor ytan forst tvét-
tas och darefter svepblastras (lattblastras) med ett lampligt mineralblésterme-
del, till ytrahet fin enligt SS-EN 1SO 8503-2:1995.

Forbehandling och beldaggning med metall

Metallisering kan utforas med beléggning av t.ex. zink- eller aluminiumskikt.

Vid konstruktioner som ska varmférzinkas bor tillses att grundmaterialets
kemiska sammanséttning &r 1amplig for avsedd belédggning, se avsnitt 7:21.
Vid termiskt skurna ytor bor beaktas att den kemiska sammanséttningen hos
ytmaterialet kan avvika fran sammansattningen hos grundmaterialet och att
viss bearbetning av den skurna ytan darfor kan erfordras.

Svetsad konstruktion som ska varmférzinkas bor utféras utan 6ppna spal-
ter 0.d. Vid slutna utrymmen, t.ex. i halprofiler, erfodras haltagning for undvi-
kande av explosion vid neddoppning i zinkbadet.

Vid metallisering bor stalytan vara fri fran fett, oxid och smuts. For-
behandlingen bor innefatta erforderliga atgérder for god vidhaftning.

Varmfoérzinkning bor utforas enligt SS-EN 1SO 1461:1999.
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Pa varmforzinkade ytor som exponeras for stillastdende vatten eller Iang-
varig kondens kan en belaggning av sa kallad vitblemma ("vitrost”) bildas pa
ytan. Vid estetiska krav pa ytan bor varmforzinkning undvikas i sddana miljo-
er. Vitblemma bildad efter kortvarig exponering har vanligen inte nagon bety-
delse for korrosionsskyddets livslangd.

For fastelement i korrosivitetsklasserna C2 och C3 kan normalt varmfor-
zinkning enligt SS-EN 1SO 10684:2004 godtas utan ytterligare behandling.
Fastelement i hogre korrosivitetsklasser bor ges ett rostskydd som &r likvardigt
med grundmaterialets.

Rad om utformning av konstruktioner som ska varmforzinkas och metoder
for forbehandling och varmférzinkning ges i Handbok i varmférzinkning,
Nordic Galvanizers, Stockholm 2005.

I de hogsta korrosivitetsklasserna kan varmforzinkning kompletteras med
beldggning med fargskikt. Se avsnitt 8:725 och bilaga 4.

Exempel pa rostskyddssystem

Exempel pa lampliga rostskyddssystem i korrosivitetsklasserna C2-C5 och
Im1-Im3 finns i bilaga 4, tabellerna B4:1a — f med specificerad forbehand-
lingsgrad, typer av farger/beldggningar, skikttjocklekar, antalet skikt och be-
domd hallbarhet.

Beteckningar for rostskyddssystem i tabell B4:1a — f som éverensstammer
med SS-EN 1SO 12944-5:2007 inleds med A. Utdver dessa system finns ett
antal system som ar vanligt férekommande i Sverige, och som visat sig prak-
tiskt anvandbara under de forhallande som rader i Norden. Beteckningar for
dessa system inleds med N.

| tabell B4:1a-f har en bedémd hallbarhet for de olika systemen angetts
med graderingen ”L&g”, "Medel” och "Hog”. Hallbarheten avser tiden tills
den behandlade ytan brutits ned till Ri 3 enligt SS-EN 1SO 4628-3:2004. Hall-
barhet ”Lag” motsvarar en hallbarhetstid av 2 — 5 ar "Medel” motsvarar en tid
av 5 — 15 ar och hallbarhet "H6g” mer &n 15 ar. Se dven avsnitt 10:42. Hall-
barhetsbedémningen for A-systemen &r hamtade fran SS-EN 1SO 12944-
5:2007. For de nationella N-systemen har motsvarande uppskattningar gjorts.
Hallbarhetsbedémningen bor inte forvaxlas med kraven pé rostskyddets status
efter en garantitid.

For konstruktioner i luft ger system med zinkrik grundférg eller zinkmetall
som grundbeldggning normalt den storsta livslangden i respektive korrosivi-
tetsklass. Vid sma mekaniska skador i fargfilmen, som repor och dylikt, ger
dessa system normalt &ven visst korrosionsskydd vid skadan.
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| tabell B4:1a-f angivna skikttjocklekar definieras enligt SS-1SO
19840:2005 Appendix B.
Exempel pa rostskyddssystem for malning pa sprutmetalliserade, elforzin-
kade och sheradiserade ytor finns i SS-EN I1SO 12944-5:2007, tabell A.10.
8:726 Typprovning av rostskyddsprodukter

Endast rostskyddssystem med bestyrkta egenskaper enligt BKR avsnitt 1:4 el-
ler som &r typprovade (initial type-testing) vid ackrediterat provningslaborato-
rium och dokumenterade av respektive fargtillverkare/leverantor, bér anvan-
das. Dokumentationen bor finnas tillganglig i ett provningsintyg.

De provningsmetoder som anges i SS-EN I1SO 12944-6:1998 ar accelere-
rade laboratoriemetoder. Tillforlitligheten hos dessa ar begréansad. Av denna
anledning bor storre vikt laggas vid resultat fran faltexponering. Provningen
kan ske i enlighet med Anvisningar for provning av rostskyddsmalning genom
faltexponering, KI Rapport 1993:8, Korrosionsinstitutet 1993 och enligt Ut-
vardering av rostskyddssystem efter provning, Kl Rapport 1999:2, Korrosions-
institutet

1999. System for objekt i korrosivitetsklass Im1-Im3, som ar avsedda for
anvandning i vatten eller jord, bor exponeras dven genom neddoppning i avjo-
niserat vatten enligt SS-EN 1SO 2812-2:2007.

Under tiden faltexponering pagar kan intyg fran Scab-provning enligt SS-
ISO 11474:1999 ersatta provningsintyg fran faltexponering. Scab-provningen
bor vara utford i den tempererade klimatzonen pa plats dar korrosionshastig-
heten pa omalat stal (utan saltpasprutning) ar minst 5 um/ar vid en ettarig ex-
ponering (enkelsidig avfratning).

Vidare bor provningen av rostskyddssystem for korrosivitetsklass C2 utfo-
ras under sommarhalvaret.

Exponeringsbetingelser med tillhérande gransvérden for de ovan angivna
faltprovningarna framgar av tabell 8:726a och 8:726b.
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Tabell 8:726a Exponeringsbetingelser vid provning av rostskydds-
system
Korrosivi- | Faltexponering pa | Exponering i avjonise- Exponering vid
tetsklass | Bohus-Malmén, sta- rat vatten enligt Scab-provning
tion Kvarnvik eller SS-EN ISO 2812- enligt
likvardig plats 2:2007 SS-ISO
11474:1999
(ar) (ar) (ar)
C2 0,5 0,5
C3 2 1
C4 4 2
C5° 4 2
Im1-Im3 4 2

' Korrosiviteten vid Faltstation Kvarnvik motsvarar korrosivitetsklass C4 for stal och korrosivi-
tetsklass C3 for zink. Medelavfratning pa stal vid ettarig exponering har uppmatts till 485 +

36 g/m? (motsvarar 62 + 4,6 um) och pa zink 8,1 + 0,1 g/m°.

% For korrosivitetsklass C5-1 bor hansyn tas till de aktuella miljiobetingelserna.

Tabell 8:726b Gransvarden vid provning av rostskyddssystem med
hallbarhet medel eller hég

Typ av provning Bestéamning Gransvarde vid exponeringsprovningens slut

enligt Korrosivitets- | Korrosivitets- | Korrosivitets-
klass klass klass
C2och C3 C4 C5-I, C5-M,
Im1-Im3

Rostgrad SS-EN ISO Ri 0 Ri 0 Ri 0
4628-3:2004

Blasbildning SS-EN ISO 0 0 0
4628-2:2004

Sprickbildning SS-EN ISO 0 0 0
4628-4:2004

Avflagning SS-EN ISO 0 0 0
4628-5:2004

o 1-komp. | SS-EN ISO 2 MPa 2 MPa 2 MPa

;E farg 4624:2003

® 2-komp. | SS-EN ISO 4 MPa 4 MPa 4 MPa

g farg 4624:2003

- System |SS-EN ISO Max 4 mm Max 4 mm Max 4 mm

8 med zink | 4628-8:2005

g i grund- | men med

@ < |belagg- |1 mm repa

5 ; ningen

“; Q |System |SS-ENISO | Max 10 mm | Max 10 mm | Max 10 mm

E £ | utan zink | 4628-8:2005

o i grund- | men med

;-). belagg- |1 mm repa

ningen
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Katodiskt skydd
Katodiskt skydd kan anordnas med
— offeranod av oddlare metall

— patryckt likstrom.

Katodiskt skydd med patryckt likstrom anordnas sa att alla delar av
konstruktionen far en potential av — 0,85V eller lagre relativt en kop-
par/méttad kopparsulfatelektrod. Den erforderliga katodiska stromtétheten
for att uppna denna potential beror framfor allt pa om stalet ar omalat eller
malat samt pa den anvanda fargtypen. | vatten kan strombehovet for oma-
lat st&l vara hogre &n 100 mA/m?2 men med en lamplig mélning endast
nagra fa mA/ m2 . Strémbehovet péverkas ocksa av vattnets strémnings-
hastighet. Dessa omstandigheter medfor att skyddsstromtétheten bor be-
stammas fran fall till fall.

Malning som anvénds i kombination med katodiskt skydd bor dels vara
alkalibestandig, dels kunna motsta vatgasutveckling som i vissa fall kan
uppsta pa den skyddade konstruktionens yta. Som exempel pa farger an-
vandbara vid katodiskt skydd kan ndmnas epoxiférger.

Rostman

Rostman (korrosionstillagg), dvs. en 6kning av godstjockleken utdver vad
som fordras med hansyn till kraven i brottgrans- och bruksgranstillstand,
kan utnyttjas som rostskydd om

konstruktionens anvandningstid ar definierad,

miljon bedoms pa sékra sidan,

risken for punktfratning beaktas,

— risken for spaltkorrosion ar forsumbar samt

korrosionens inverkan med avseende pa utmattning beaktas.

Rostmanen bor bestammas med hansyn till forvantad maximal avfrat-
ning under konstruktionens anvéndningstid. Observera att punktfratning av
betydande storlek dessutom kan uppkomma. Vérdena i tabell 8:74 kan an-
véndas for bestdmning av allmén avfratning i korrosivitetsklass C2, C3 och
C4 for ordinara konstruktionsstal respektive rosttroga stal enligt SS-EN
10025-5:2004. For konstruktioner i korrosivitetsklass C5-1 och C5-M beddms
rostmanens storlek fran fall till fall. Punktfratning kan dar uppga till 2 - 3 mm
per ar.
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Riktvarden angivna i tabell 8:74 for rosttrogt stal forutsatter miljo med
omvaxlande fukt- och torrperioder och med begransad kloridhalt.

Vid rosttrogt stal med ytor som kan fa langvarig fuktpaverkan bor rikt-
vardena for konstruktionsstal tillampas eller annat rostskydd anvandas.

Tabell 8:74 Riktvarden for enkelsidig allman avfratning av kon-
struktionsstal och rosttroga stal (jamfor tabell 1:23c)
Korrosivi- De forsta 10 aren Efter de forsta 10 aren
tetsklass (mm/ar) (mml/ar)
Konstruk- Rosttroga stal Konstruk- | Rosttroga stal
tionsstal tionsstal
C2 0,04 0,015 0,025 0,006
C3 0,08 0,03 0,05 0,012
C4 0,12 0,05 0,08 0,02

Ingjutning i vattentat betong

Stalkonstruktion ingjuten i vattentat betong kan anses rostskyddad om be-
tongkvalitet valjs enligt BKR avsnitt 7:12. Harvid forutsatts att betongytan
utformas sa att vattensamling inte uppkommer.

Delar av stalkonstruktionen som ligger narmare betongytan 4n som
motsvarar tdckande betongskikt enligt BKR avsnitt 7:3128, dock minst 50
mm, bor ges erforderligt rostskydd med tillampligt rostskyddssystem.

Brandskyddsmalning

For brandskyddsmalning bér tillampliga delar av avsnitt 8:72 beaktas.
Brandskyddsféarg bor véljas med bestyrkta egenskaper enligt BKR av-
snitt 1:4 eller vara typprovad pa motsvarande satt som angivet for rost-
skyddsfarg enligt avsnitt 8:725.
Brandskyddsfarg bor inte tillmatas nadgon rostskyddande férmaga. Valt
rostskyddssystem forutsatts anpassat till brandskyddsmalningen.
Utforandet av brandskyddsmalning bor félja forekommande typgod-
kannande och férgtillverkarens anvisningar.
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Transport och hantering

En konstruktionsdel bor under transport, lagring och hantering inte laggas
upp, hanteras eller belastas pa ett sadant satt att skador, spanningar eller
deformationer uppstar som kan menligt forsamra materialets egenskaper
eller innebadra att kvalitetskraven for den aktuella utforandeklassen (jamfor
avsnitt 8:12) eller for ytskyddet inte uppfylls.

Forstarkningar, fasten for lyftdon, monteringshal o.d. for en konstruk-
tionsdels transport eller hantering bor utforas i samrad med konstruktoren.
Om svetsning erfordras vid sadana anordningar bor svetsningen redovisas
pa ritning, i svetsplan eller i monteringsplan, se avsnitt 8:41.

Montering

BKR, avsnitt 2:5, fjarde stycket

For stabilisering under monteringstiden skall erforderlig provisorisk stagning
anordningas.

BKR, avsnitt 8:57, férsta stycket andra meningen

Montering fér inte paborjas forran monteringsplan foreligger.

Betraffande monteringsplan och kompetens se avsnitt 1:43 respektive 8:11.
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KONTROLL

Allmant

BKR, avsnitt 8:6

De varden pé partialkoefficienterna , och y,, som anges i detta ma-
terialavsnitt forutsatter att sadan kontroll som anges i avsnitt 2:6 ut-
fors.

Vérden for partialkoefficienten y, och dimensionerande materialvéar-
den behandlas i avsnitt 3:42. En forutséttning for tillampning av di-
mensioneringsprinciperna i avsnitt 3 och berdkningsmetoderna i av-
snitt 6 ar att kontroll utfors enligt detta avsnitt.

I 9 kap. PBL finns bl.a. bestimmelser om byggherrens ansvar.
Byggherre ar den som for egen rakning utfor eller later utfora bygg-
nads-, rivnings- eller markarbeten. Byggherren skall se till att kontroll
och provning utfors i tillrdcklig omfattning och ansvarar for att arbe-
tena utfors enligt PBL, BVL och dari aberopade foreskrifter.

Dokumentation

BKR, avsnitt 2:63

Resultaten av utforda kontroller skall dokumenteras. Eventuella avvi-
kelser med tillhorande atgarder skall noteras liksom andra uppgifter
av betydelse for den fardiga konstruktionens kvalitet.

Dokumentationen bor hallas tillganglig for kontrollanten.

Resultaten fran mottagnings- och utférandekontrollen och vidtag-
na atgarder bér sammanfattas i ett kontrollintyg. Kontrollintyget bor
innehalla minst foljande uppgifter:
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— bekraftelse av att grundkontroll enligt intern dokumentation och av-
snitt 9:6 utforts,

— resultat fran tillaggskontrollen enligt tillaggskontrollplanen,

— uppgift om forekommande avvikelser fran konstruktionsredovis-
ningen, bl.a. kélsvetsar med utnyttjad intrangning enligt avsnitt
8:431 samt

— uppgift om fel eller skada och om vidtagna atgarder.

Dokumentationen for verifiering av vidtagna atgéarder kan utgoras av
leveranssedlar och provningsrapporter, kontrolljournaler, dagboksan-
teckningar, samt protokoll och intyg éver utford kontroll.

Dokumentation av fel eller skada bor innefatta notering om lage
for och utférande av omarbetning av svets (svetsreparation) samt
kompletterade kontrollatgarder (ny kontroll efter omarbetning och
eventuellt utékad kontrollomfattning).

Dimensioneringskontroll

BKR, avsnitt 2:61

Med dimensioneringskontroll avses i dessa foreskrifter kontroll av dimen-
sioneringsforutsattningar, bygghandlingar och berdkningar.

Rad: Denna kontroll bor utféras av en person som inte tidigare deltagit i
projektet.

Omfattningen av dimensioneringskontrollen avseende en stalkonstruk-
tion bor anpassas till bl.a. sdkerhetsklass och konstruktionens komplexi-
tetsgrad.

Dimensioneringskontroll bor t.ex. omfatta kontroll av att:

— de antaganden som dimensioneringen baseras pa stammer
Overens med givna férutsattningar och de krav som stallts upp
for aktuell konstruktion

— antaganden om egenskaper hos material, inklusive jord och berg,
ar lampliga

— antaganden om laster och annan paverkan ar lampliga

— valda berédkningsmodeller motsvarar den verkliga konstruktionen
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valda berékningsmodeller &r lampliga och korrekt genomférda
grafiska eller numeriska berékningar ar korrekt genomforda
provningar ar korrekt genomférda

berékningsresultaten ar korrekt dverforda till redovisningshand-
lingen, t.ex. ritning.

9:4 Mottagningskontroll

BKR, avsnitt 2:62, forsta stycket

Med mottagningskontroll avses i dessa foreskrifter byggherrens kon-

troll av att material och produkter har férutsatta egenskaper nar de tas

emot pa byggplatsen. Vid denna kontroll skall material och produkter

— identifieras,

— granskas och

— provas savida de inte ar byggprodukter med bestyrkta egenskaper
enligt avsnitt 1:4.

Vid provtagning for mottagningskontroll bor uppréttas ett provtag-
ningsbevis. Resultat av provningen redovisas i en provningsrapport.

BKR, avsnitt 8:6

Rad: Mottagningskontroll, utdver identifiering och syning, kan ske som
stickprovskontroll om levererade material eller produkter har for-
utsattningar att uppfylla de stallda kraven, t.ex. genom att ett intyg
fran tidigare utford provning foreligger. Kontrollintyg typ 3.1 en-
ligt SS-EN 10204:2005 bor anvéndas.

Radet avser material eller produkter som inte har bestyrkta egenska-
per. Syftet med kontrollprovningen ar att verifiera att tillhandahallet
intyg svarar mot levererade material eller produkter.
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Byggprodukter med bestyrkta egenskaper

BKR, avsnitt 2:62, tredje och fjarde styckena

Byggprodukter med bestyrkta egenskaper enligt avsnitt 1:4 behdver
inte ytterligare provas eller kontrolleras i de avseenden som omfattas
av bestyrkandet. Né&r det géller andra byggprodukter med bestyrkta
egenskaper &n de som ar typgodkanda och/eller tillverkningskontrol-
lerade enligt bestammelserna i 18 — 2088 BVL skall det sékerstéllas
att foreskrivna krav for avsedd anvandning uppfylls.

Rad: For byggprodukter med bestyrkta egenskaper kan mottagningskon-
trollen inskréankas till att endast omfatta identifiering, kontroll av
markning, granskning samt kontroll av att produkten ar lamplig for
aktuell anvandning.

I BKR finns fyra olika alternativ a — d att bestyrka byggprodukternas
egenskaper, varav tva inforts i och med BFS 2003:6 i BKR.

Alternativ a) typgodkénnande/tillverkningskontroll enligt BVL och
Boverkets foreskrifter om typgodkannande och tillverkningskontroll
(BFS 1995:6) kan tillampas pa alla typer av byggprodukter och alternativ
b) CE-markta produkter pa de produkter for vilka europeiska tekniska
specifikationer (harmoniserade standarder och europeiska tekniska god-
kénnanden, ETA) utarbetats.

De tva nya majligheterna, alternativ ¢) och d) &r utarbetade med tanke
pa och galler i dagslaget endast for byggprodukter for barande konstruk-
tioner. De bygger pa en ren produktcertifiering eller att ett certifierings-
organ som ackrediterats for uppgiften och produkten ifraga dvervakar och
godkanner tillverkarens egen produktionskontroll. I avsnitt 1:4 i BKR an-
ges vilka krav som stalls pa sadana certifieringar for att produkten i fraga
skall anses ha bestyrkta egenskaper.

Den enda typ av bestyrkande som innebér att det &r kontrollerat att
svenska krav ar uppfyllda for den tillampning som anges i bestyrkandet &r
alternativ a) typgodkannande/tillverkningskontroll enligt BVL. Ovriga al-
ternativ innebér enbart att man skall ha tilltro till att produkten har de
egenskaper som deklarerats, men det ar upp till anvandaren att kontrollera
att dessa produktegenskaper dverensstimmer med vad som krévs i BKR.
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Detta galler bade CE-markta produkter (alternativ b) och produkter
bestyrkta enligt alternativ c) och d). Byggherren maste alltsa kontrollera
att produktens egenskaper uppfyller de krav som stalls pa produkten i
fraga for just den aktuella anvandningen. Denne behdver daremot inte
gora nagon egen provning av dessa egenskaper utan skall kunna avgora
om produkten ar lamplig genom att granska markningen. Aven nar det
galler en typgodkand/ tillverkningskontrollerad produkt sa maste bygg-
herren sékerstélla att typgodkannaet/tillverkningskontrollen faktiskt avser
den aktuella anvandningen. Ar sé inte fallet behandlas produkten pa
samma satt som en produkt vars egenskaper bestyrkts enligt alternativ b),
c) eller d).

Finns det mojlighet att CE-marka en produkt sa kan varken alternativ
a), c) eller d) aberopas som bestyrkande enligt avsnitt 1:4 i BKR under
langre tid an vad som anges i Gvergangsbestammelserna for respektive
harmoniserad produkt.

9:42 Konstruktionsdelar som inte ar byggproduk-
ter med bestyrkta egenskaper

For tillverkade konstruktionsdelar som inte &r byggprodukter med be-
styrkta egenskaper bor tillverkningen utforas under tillsyn av en frista-
ende expert som utses av byggherren. | tillsynen ingar en bedémning av
verkstadens forutsattningar att tillverka den aktuella stalkonstruktionen,
bl.a. en bedémning av verkstadens maskinella utrustning, dess tillverk-
nings- och kontrollrutiner samt personalens kompetens. En sammanfat-
tande rapport over tillsynen forutsatts uppréttad av experten.

Mottagnings- och utférandekontroll av tillverkning i verkstad forut-
satts omfatta samma kontrollatgarder som galler vid kontroll pa bygg-
plats.

9:421 Kompetens hos fristaende expert

Utover kompetens enligt avsnitt 8:11 bor en fristdende expert som ut-
for tillsyn enligt avsnitt 9:42 ha teoretiska kunskaper och praktisk er-
farenhet av utférande och kontroll samt specialistkompetens som sva-
rar mot uppgiftens karaktar.
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Mottagningskontroll av material

Stalmaterial

For stalmaterial som pavisas ha bestyrkta egenskaper enligt avsnitt
7:5 eller som mottagningskontrollerats med stickprovskontroll enligt
BKR avsnitt 8:6 (se avsnitt 9:4 ovan) kontrolleras vid mottagningen
att produkterna &r markta och identifierbara mot tillhérande intyg
samt utan skador fran lagring, transport, hantering o.d.

Mottagningskontroll av stalmaterial enligt BKR avsnitt 8:6 kan
t.ex. omfatta kemisk analys med tillrackligt antal legeringsdmnen for
att kunna bedéma om intyget svarar mot levererade material eller
produkter. Overensstimmelsen kan anses sékerstalld om avvikelserna
mellan tillhandahallet intyg och resultat fran provningen vid mottag-
ningskontrollen ar mindre an avvikelserna som tillats enligt respekti-
ve standard mellan kemisk analys av produkt och chargeprovning.

For 6vrigt stalmaterial bor mottagningskontroll med material-
provning utforas enligt féljande.

Ett kontrollparti for provning av material vid mottagningskontroll
bor utgdras av ett materialparti om hdgst 40 ton. Partiet bor vara enhet-
ligt med avseende pa tillverkare, stalsort, chargetillhorighet, leveranstill-
stand och tjockleksintervall for strackgrans enligt standard. Storre mate-
rialpartier delas upp i flera kontrollpartier.

Om ett materialparti inte uppfyller de angivna forutsattningarna for
ett kontrollparti eller om det foreligger brister i dokumentationen eller
maérkningen bor provtagningsplan H enligt SS 11 01 03:1985 tillampas,
om det inte pa annat tillforlitligt satt kan pavisas att partiet uppfyller
stéllda krav.

Kemisk analys och slagprovning bor utforas enligt provtagningsplan
E i ovanndmnda standard och dragprovning enligt provtagningsplan D.
For konstruktionsstal som ska kallformas bor bockprovning utforas en-
ligt provtagningsplan D, alternativt att provning utfors av de bockade
produkterna enligt avsnitt 8:33, sista stycket. Provtagning i évrigt och
provning bor utforas enligt standarder angivna i tabell 9:431.
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Provning av andra materialegenskaper &n enligt tabell 9:431 bor ut-
foras om sarskilda krav stélls pa materialet. Exempel pa sadan provning
kan avse areakontraktion vid dragprov i tjockleksriktningen eller hard-
het.

Material som inte uppfyller stallda krav bor kasseras om det inte kan
omklassas till en annan stalsort.

Tabell 9:431 Standarder for provtagning och provning av stalma-
terial.

Typ av provning Provtagning Provning

Kemisk analys SS-EN ISO 14284:2002

Dragprovning SS-EN ISO 377:1997 SS-EN 10002-1:2001

Slagprovning SS-EN 10025-1:2004 SS-EN 10045-1:1990

Bockprovning SS-EN ISO 377:1997 SS-EN ISO 7438:2005

9:432  Tillsatsmaterial for svetsning

For tillsatsmaterial kontrolleras att produkter/férpackning ar markta
och identifierbara samt att forpackning ar oskadad.

For tillsatsmaterial som inte &r CE-markt produkt bor material-
provning utféras som mottagningskontroll och omfatta hallfasthets-
egenskaper, brottférlangning och slagseghet. Provning bor utféras en-
ligt SS-EN 14532-1:2005.

Uppgifter om vilka produkter som ar CE-méarkta framgar t.ex. av
www.svets.se/elektrodportalen.

9:433 Fastelement

For skruvar och muttrar dar hallfasthetsegenskaper, toleranser och
forekommande ytbehandling inte dokumenterats med ett av tillverka-
ren utfardat kontrollintyg typ 3.1 enligt SS-EN 10204:2005 for det ak-
tuella partiet bér mottagningskontroll utforas enligt foljande. Motsva-
rande galler for brickor till hogt forspénda skruvforband i skruvfor-
bandsklass S1F, S1F(fin), SIF(mod), S2F, S3 och S3(grov). Mottag-
ningskontroll av skruvar och muttrar samt av brickor till hogt forspan-
da skruvforband bor avse hallfasthet, toleranser och i férekommande
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fall zinktjockleken och omfatta minst en enhet per hundra, dock minst
tre enheter for varje typ och dimension i partiet.

Provning av skruvars och muttrars brotthallfasthet vid mottag-
ningskontroll bor utféras enligt SS-EN 1SO 898-1:1999 och SS-EN
20898-2:1994. For hogt forspanda forband bor dock skruv med tillho-
rande mutter provas tillsammans enligt SS-EN 1SO 898-1:1999: 8.2.

Provning av brickors hardhet bor utforas enligt ISO/R81.

Provning av zinktjocklek for skruvar, muttrar och brickor bor utféras
enligt SS-EN 1SO 1463:2004 alternativt SS-EN 1SO 2178:1995.

Armeringsstanger, t.ex. for gdngade konstruktionselement, forutsatts
vara kontrollerade enligt kontrollreglerna i BBK 04.

Utforandekontroll

BKR, avsnitt 2:62, femte stycket

Med utférandekontroll avses i dessa foreskrifter byggherrens kontroll

av att

— tidigare inte verifierbara projekteringsforutsattningar som ér av be-
tydelse for sékerheten ar uppfyllda samt att

— arbetet utfors enligt géllande ritningar och andra handlingar.

BKR, avsnitt 2:621

Med grundkontroll avses i dessa foreskrifter den generella kontrollen
av material, produkter och arbetsutférande.

Rad: Materialspecifika regler for grundkontroll finns i respektive mate-
rialavsnitt.

Med tillaggskontroll avses i dessa foreskrifter den specifika kontroll
som skall ske av
— konstruktionsdetaljer som har avgorande betydelse for konstruktio-
nens barformaga, stadga eller bestandighet,
— konstruktionsdetaljer med speciellt utférande samt
— omgivningens paverkan.
For tillaggskontrollen skall en plan uppréttas.

Rad: Materialspecifika regler for tillaggskontroll finns i respektive ma-
terialavsnitt.
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Grundkontroll och tillaggskontroll behandlas i avsnitt 9:6 respektive
9:7.
Betréffande tilldggskontrollplan se avsnitt 1:44.

Grundkontroll

Allmant

BKR, avsnitt 8:61

Rad: Grundkontrollen bér omfatta féljande omraden:
— material,
—  matt och form,
— svetsforband,
—  skruvférband samt
— ytbehandling for rost- och brandskydd.

Exempel pé kontrollatgarder vid grundkontroll finns i BSK 07
avsnitt 9.

Om omfattningen av grundkontrollen inte ndrmare anges, kan
kontrollen begrénsas till delkontroll. Darvid bér omfattningen av
kontrollatgédrderna valjas sa att det foreligger tillfredsstéllande sa-
kerhet for att konstruktionen i sin helhet uppfyller kraven.

Grundkontrollen bor utféras av en person som inte utfort aktuellt
arbetsmoment och som innehar kompetens enligt 8:11.

Vid beddmningen av erforderlig omfattning av grundkontrollen kan
bl.a. férekommande rutiner for operatdrens avsyning av eget arbete be-
aktas. En lamplig ordning kan vara att utfora allkontroll vid borjan av en
tillverkning eller montering, vilket kan reduceras till delkontroll vid till-
fredsstéllande kontrollutfall.

Material

Grundkontroll av material bor omfatta kontroll av att

- allt stalmaterial har bestyrkta egenskaper enligt avsnitt 7:5 och 9:4
eller & mottagningskontrollerat enligt avsnitt 9:431,
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9:62

9:63
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— stalmaterialet i den fardiga stalkonstruktionen ar identifierbart mot

tillhorande intyg vid hallfasthetsklass 355 och hogre,

— stalmaterialet ar utan skador fran hantering, otillaten svetspaverkan

0.d. (se avsnitt 8:41),

— tillsatsmaterialet for svetsning har mottagningskontrollerats enligt

avsnitt 9:432,

— tillsatsmaterialet forvaras och hanteras pa ett sadant satt att svets-

forbanden far avsedda egenskaper, samt
fastelement har mottagningskontrollerats enligt avsnitt 9:433.

Matt, ytor och form

Grundkontroll av matt, ytor och form bor omfatta kontroll av att

stalmaterialets ytor uppfyller krav for aktuell utférandeklass enligt
tabell 8:12 och avsnitt 8:31,

termiskt skurna ytor éverensstimmer med avsnitt 8:32,

inga skador uppkommit vid plastisk bearbetning,

mattnoggrannhet, rakhet och planhet 6verensstaimmer med vad som
anges i konstruktionsredovisningen och i avsnitten 8:61 och 8:62,
tryckoverforande yta dverensstdmmer med avsnitt 8:63 samt
utforandet svarar mot aktuell utforandeklass enligt tabell 8:12 och i
Ovrigt enligt avsnitt 8.

Kontroll av matt, rakhet och planhet hos formvaror bor utféras genom
uppmatning och jamforelse med tillamplig formvarustandard samt
med toleranserna i avsnitten 8:61 och 8:62 och i bygghandling.

Svetsforband

Grundkontroll av svetsforband bor omfatta

visuell kontroll av fogberedning,
visuell kontroll och vid behov métning av svetsars yta och form,
métning av kalsvetsars a-matt,

kontroll av att utférandet i dvrigt dverensstdammer med avsnitt 8:4
samt

kontroll av kompetensen hos den som utfor svetsarbeten. Se avsnitt
8:46.
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9:64

9:65

9:66

Skruvfoérband

Grundkontroll av skruvforband bor omfatta kontroll av att

— féstelementens typ, méarkning, antal och placering 6verensstammer
med konstruktionsritningen,

— vid friktionsférband, klass S3 och S3(grov), forbandets delar efter
den forberedande atdragningen har erforderlig planhet och god an-
liggning samt

— utférandet i 6vrigt dverensstdmmer med avsnitt 8:5.

Rostskydd

Grundkontroll av rostskydd bor omfatta

— kontroll av miljobetingelser, varvid tillses att stalytans temperatur
vid forbehandlingen och malningen &r minst 3°C hogre én den om-
givande luftens daggpunkt eller i 6verensstdammelse med de riktlin-
jer som ges i SS-EN I1SO 8504-2:2001,

— kontroll av att forbehandlade stalytor som skall belaggas har av-
sedd renhet, beddmd enligt SS-EN 1SO 8501-1:2007 (SS 05 59 00)
och avsedd ytrahet, bedémd enligt SS-EN 1SO 8503-2:1995,

— matning av beldggningens skikttjocklek enligt SS-1SO 19840:2005
Appendix B samt

— kontroll av att utférandet av rostskyddet i Gvrigt Gverensstammer
med avsnitt 8:7.

Exempel pa kontroll av rostskydd finns i SS-EN 1SO 12944-7:1998.
Se dven Anvisningar for kontroll vid rostskyddsmalning, Bulletin 104,
Korrosionsinstitutet.

Brandskyddsmalning

Vid brandskyddsmalning bor grundkontroll utforas enligt tillampliga
delar av avsnitt 9:65 och i enlighet med férekommande anvisningar
fran tillverkaren av brandskyddsfargen.
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9:70

9:71
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Tillaggskontroll

Allmant

BKR, avsnitt 8:62

Rad: Tillaggskontrollen bor omfatta féljande omraden:
— objektanpassade kontrollatgérder,
— konstruktionsdelar med dragkraft i tjockleksriktningen,
— svetsforband samt
— katodiskt skydd.
Exempel pa kontrollatgarder vid tillaggskontroll finns i
BSK 07 avsnitt 9.

Tillaggskontrollen bor utforas enligt géllande tillaggskontrollplan av
en fristdende person med specialistkunskaper, jamfor avsnitt 9:421.

All visuell kontroll och oférstérande provning av varmepaverkade
delar forutsétts utford efter att vatediffusionen har stabiliserats. Vénteti-
den innan kontrollen kan utféras bestams bl.a. av storsta ingaende gods-
tjocklek, staltyp och vatemangd.

Objektanpassade kontrollatgarder

Exempel pa objektanpassade kontrollatgarder som bor inga i tillaggs-

kontrollen samt minsta kontrollomfattning:

— visuell kontroll av ytor hos konstruktionsdelar i utférandeklass GA
och GB, 100 %

— kontroll av att toleranskraven for stangers tvarsnittsmatt innehalls om
7m =1,0 enligt avsnitt 3:42, minst ett tvérsnitt per dimension

— madtning av pilh6éjd och snedstéllning hos tryckta konstruktionsdelar
med utnyttjandegrad over 0,7

— kontroll av passning mellan skruvar och hal i passforband, skruvfor-
bandsklass S2 och S2F, stickprov

— kontroll av férspanningsforfarande vid hogt forspanda skruvférband i
skruvférbandsklass S1F, S1F(fin), S1F(mod), S2F, S3 och S3(grov)
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9:72

— kontroll av utférande och skikttjocklek hos brandskyddsmalning,
stickprov

— visuell kontroll av ytrenhet och ytrahet enligt SS-1SO 8501-3:2006 re-
spektive SS-1SO 8503-2:1992 for rostskyddssystem i C3-C5 och Im1-
Im3, stickprov

— matning av total skikttjocklek enligt SS-1SO 19840:2005 Appendix B
for rostskyddssystem i C3-C5 och Im1-Im3, 10 % av standardens om-
fattning vid utsatta delar av konstruktionen

— kontroll av portathet hos organiska beldaggningar i Im1-Im3 av en-
skiktstyp, t.ex. rostskyddssystem A6.06 enligt bilaga 4.

Andra exempel kan vara:

— ofdrstérande provning av svets &ven vid lagre utnyttjandegrad &n en-
ligt avsnitt 9:732, stickprov

— kontroll av homogenitet vid dragkrafter i stalets tjockleksriktning
aven vid andra forutsattningar &n enligt avsnitt 9:72 eller vid kon-
struktioner i sékerhetsklass 1, stickprov

— kontroll av vidhaftning for totala rostskyddet enligt SS-EN 1SO
4624:2003 vid C3-C5 och Im1-Im3.

Konstruktionsdelar med dragkraft i tjockleks-
riktningen

Tillaggskontroll av homogenitet bor utforas for konstruktionsdel i
sékerhetsklass 2 och 3 med vasentlig dragkraft i tjockleksriktningen en-
ligt avsnitt 7:24, punkterna a — d. Kontrollen bér omfatta alla berérda
konstruktionsdelar, dock kan omfattningen minskas till delkontroll, vars
omfattning anges i tillaggskontrollplanen, vid tillampning av material
och verifiering som uppfyller reglerna i avsnitt 7:24.

Kontrollen forutsétts utford genom ultraljudprovning efter svets-
ningen av de delar av grundmaterialet som paverkas av dragkraft i tjock-
leksriktningen. Vid godstjocklek hdgst 25 mm utfors provningen
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9:73

9:731

164

tidigast 16 timmar och vid grévre godstjocklek tidigast 40 timmar ef-
ter avslutad svetsning i berdrt material. Harvid forutsatts grundmate-
rialet vara fritt fran inhomogeniteter som sprickor, klyvningar och
slaggskiktningar.

Svetsforband

Tillaggskontroll av svetsforband boér omfatta:

— visuell kontroll enligt avsnitt 9:731,

— ofdrstérande provning enligt avsnitt 9:732 samt
—annan kontroll enligt avsnitt 9:733.

Om kontroll av svets visar att kraven inte uppfylls bedéms erforderlig
atgard av konstruktionsansvarig i samrad med tillaggskontrollanten. Vid
omarbetning (svetsreparation) utférs normalt ny kontroll efter omarbet-
ningen. Vid delkontroll bér kontrollomfattningen normalt utokas till
andra svetsar lagda med samma forutsattningar.

Visuell kontroll av svetsar

Visuell kontroll av svetsar i material med godstjocklek hdgst 25 mm bor
utfdras tidigast 16 timmar och for stérre godstjocklek tidigast 40 timmar
efter avslutad svetsning i berdrt material.

I utférandeklass GA och GB bor svetsar kontrolleras i hela sin langd
genom visuell kontroll. I utforandeklass GC kan omfattningen av den
visuella kontrollen begransas till delkontroll, vars omfattning anges i
tillaggskontrollplanen. Kvalitetskrav géller enligt avsnitt 8:14.

Om den visuella kontrollen ger anledning till tvekan om stéllda kva-
litetskrav &r uppfyllda kompletteras den med oférstérande provning,
t.ex. sprickindikering.

Visuell kontroll i utforandeklass GC forutsétts styrd genom tillaggs-
kontrollplanen till de svetsforband som &r av primar betydelse for kon-
struktionens sékerhet, funktion och bestandighet. Ladmpliga riktvérden
for delkontrollens omfattning ar 25 % av svetslangden i sdkerhetsklass 3
och 10 % i sékerhetsklass 2. Rad om utférande av visuell kontroll av
svetsar finns i SS-EN 970:1997. Det forutséatts att en skriftlig rapport
upprattas, t.ex. med innehall enligt formular i MNC 1120.
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Visuell kontroll av svetsar bor utféras av person med kompetens
motsvarande vad som kravs for certifiering enligt SS-EN 473:2005 +
A1:2005.
9:732 Ofdrstérande provning av svetsar

Oforstérande provning av svetsar i material med godstjocklek hdgst 25
mm bor utforas tidigast 16 timmar och for stérre godstjocklek tidigast
40 timmar efter avslutad svetsning i berdrt material.

Oforstérande provning av svets bor utforas vid forband med storre
utnyttjandegrad &n 0,70 vid icke utmattningsbelastade konstruktioner
och med storre utnyttjandegrad &n 0,50 vid utmattningsbelastade kon-
struktioner. Minsta omfattning av provningen vid angiven utnyttjande-
grad framgar av tabell 9:732. Tabellens varden avser den kontrollerade
svetslangden uttryckt i procent av den svetsldngd som har den angivna
utnyttjandegraden. For svetsforband utférda pa byggplats bor omfatt-
ningen fordubblas.

Vid beddmningen av vilka svetsar som upptas i tillaggskontrollpla-
nen forutsatts att konstruktoren tar hansyn till sékerhetsklassen, utnytt-
jandegraden, svetsgeometrin och risker for fel i svetsférbandet med han-
syn till svetsmetod, atkomlighet m.m. Aven om ingen oforstérande
provning ar angiven i tillaggskontrollplanen eller i dessa regler bor
minst ett stickprov tas ut.

Den oférstérande provningen forutsatts utford enligt nagon av fol-
jande metoder:

— radiografering enligt SS-EN 1435:2004, klass B, med bildkvalitet en-
ligt SS-EN 462-3:1997. Vid svetsar i konstruktionsdelar i utférande-
klass GC kan aven bildkvalitet klass A anvéndas. Granskning av ra-
diogram utfors enligt SS-EN 1435:2004 mot kvalitetskrav enligt ta-
bell 8:14 och SS-EN 12517:2006

— ultraljudprovning enligt SS-EN 1714:1998+A1:2002+A2:2004. Kva-
litets-krav enligt tabell 8:14 och SS-EN 1712:1998+A1:2002
+A2:2004. For provning av konstruktionsdelar i utférandeklass GA
och GB anvénds lagst provningsklass B

— sprickindikering genom magnetpulverprovning enligt
SS-EN 1290:1998+A1:2002+A2:2004, kvalitetskrav enligt tabell 8:14
och SS-EN 1291:1998+A1:2002+A2:2004. Om magnetpulverprov-
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ning inte gar att utfora kan den ersattas med penetrantprovning enligt
SS-EN 571-1:1997, kvalitetskrav enligt tabell 8:14 och SS-

EN 1289:1998+A1:2002+A2:2004 eller med virvelstromsprovning
enligt SS-EN 12084:2001+A1:2004.

Tillamplig provningsmetod forutsatts vald i samrad med sakkunnig
person. Oforstorande provning bor forlaggas sa att provningen omfattar
svetsens svaga partier, t.ex. svetsens bdrjan och avslutning samt vid stor-
ningar.

Oforstérande provning av svets bor utforas av person med kom-
petens motsvarande vad som kravs for certifiering enligt SS-EN
473:2000+A1:2005.

Om tvekan rader om tolkningen av de erhéllna resultaten fran den
ofdrstérande provningen, forutsatts att kompletterande provning ut-
fors med annan metod.

Tabell 9:732 Minsta omfattning vid oférstdérande provning av svets
uttryckt i % av en svetslangd med utnyttjandegrad en-
ligt avsnitt 9:732

Utforandeklass Svetsklass Sakerhetsklass
3 2

WA 50 25
GA

WB 25 10

WA och WB 25 10
GB

WC 10 10
GC WA-WC 10 10

9:733 Annan kontroll

Annan kontroll av svetsforband bor omfatta:

— kontroll av att tillamplig forprovning utforts vid utnyttjande av in-
trangningen vid kalsvetsar enligt avsnitt 8:431 samt
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— kontroll av tdthet om sarskilda krav stalls. Tathetsprovning bor vid
godstjocklek hogst 25 mm utfdras tidigast 16 timmar och vid storre
godstjocklek tidigast 40 timmar efter avslutad svetsning. Se dven
bilaga 5, sidan 205.

Annan kontroll kan dven avse:

— kontroll av en metodprovning for ett speciellt svetsutforande eller
skarutforande samt

— fortlépande kontroll av intrangningen hos kalsvetsar om stérre ut-
nyttjande av den matta intréngningen vid metodprovning an enligt
avsnitt 8:431 utnyttjas.

9:74 Katodiskt skydd

Ett katodiskt skydd bor bl.a. kontrolleras genom métning av den skyd-
dade konstruktionens potential relativt en referenselektrod, t.ex. en kop-
par-/méattad kopparsulfatelektrod. Kontrollen bér utforas av person med
ingaende kannedom om hur skyddet fungerar. Man maste bl.a. forsékra
sig om att det katodiska skyddet inte paverkar fraimmande konstruktio-
ner pa ett negativt satt.
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10

10:1

10:2
10:21

UNDERHALL

Inledning

Agaren ansvarar enligt bygglagstiftningen for att en byggnad underhalls
sa att dess tekniska egenskapskrav i huvudsak bevaras. Vissa anordning-
ar, t.ex. de som skall tillgodose sakerheten, skall hallas i stand. Byggna-
ders yttre skall hallas i vardat skick.

Bestammelser om underhall finns i BVL, 2 § sista stycket och i
PBL, 3 kap. 13 8.

| detta avsnitt ges exempel pa system for underhall av sadana stal-
konstruktioner som bedomts uppfylla kravet pa bestandighet i BKR, av-
snitt 2:13. Det bor speciellt papekas att foreslagna underhallssystem en-
bart utgdr exempel.

Varje stalkonstruktion underkastas fortlopande tillsyn enligt avsnitt
10:2.

Om sarskilda skal foreligger utfors dessutom aterkommande Gversyn
enligt avsnitt 10:3 pa en stalkonstruktion eller konstruktionsdel. Med
sérskilda skal avses t.ex. att:

— stor korrosionsrisk ar aktuell, exempelvis i korrosivitetsklass C3-C5
och Im1-Im3

— en konstruktion ingar i en byggnad som ar utformad sa att ett brott kan
medféra omfattande skador, jamforbara med fortskridande ras enligt
BKR, avsnitt 2:113

— paverkan av utmattningslast forekommer

— risk for sprodbrott foreligger, t.ex. vid en konstruktionsdel dar hogre
utférandeklass (GA eller GB) forutsatts enligt tabell 7:23b.

Fortlopande tillsyn

Allmant

Fortlopande tillsyn omfattar regelbundna inspektioner av stalkonstruk-
tionen med avseende pa synliga skador och darav foranledda atgarder.

Inspektionerna utfors av fristdende expert fortrogen med underhall
av stalkonstruktioner.
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10:23

10:24

10:25
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Upptécks en skada av vasentlig betydelse for konstruktionens bér-
formaga eller bestandighet underkastas konstruktionen eller den aktuella
konstruktionsdelen aterkommande dversyn enligt avsnitt 10:3 eller vid-
tas lampliga atgarder enligt avsnitt 10:4 for att avhjalpa skadan. Detta
géller &ven annan konstruktionsdel med risk fér motsvarande skada.

Resultatet fran fortlopande tillsyn dokumenteras enligt avsnitt 10:5.

Konstruktionsdelar

Fortlépande tillsyn av konstruktionsdelar innefattar visuell kontroll med
avseende pa skador och onormala deformationer. Sarskild uppméarksam-
het agnas delar som kan utséttas for mekanisk paverkan, t.ex. pakérning
av fordon. Vidare observeras om skador pa konstruktionen uppkommit
av pasvetsade fastdon o.d.

Svetsforband

Fortlépande tillsyn av ett svetsforband innefattar visuell kontroll med
avseende pa skador och onormala deformationer i férbanden.

Om tvekan rader om ett svetsforbands tillstand avlagsnas ytskyddet pa
svetsen och det svetspaverkade grundmaterialet. Om sa erfordras utnytt-
jas lamplig provningsmetod, t.ex. sprickindikering, jamfor avsnitt 9:732.

Forband med fastelement

Fortlépande tillsyn av forband med fastelement innefattar visuell kon-
troll med avseende pa skador och onormala deformationer i forbanden.
Om glidning konstateras vid ett hogt forspant skruvforband undersoks
skruvarnas forspanning, jamfor avsnitt 8:54.

Rostskydd

Fortlopande tillsyn av rostskydd innefattar undersokning av om nagon
korrosionsskada uppstatt eller kan misstankas ha uppstatt i en barande
eller i 6vrigt fran sakerhetssynpunkt viktig konstruktionsdel.

Harvid synas rostskyddsbelaggningens tillstand och bestams rostgraden.
Inspektionen anpassas efter miljons aggressivitet och inriktas i forsta
hand pa de erfarenhetsméssigt mest utsatta delarna. Om rostangrepp
konstateras uppskattas avfratningen och bestdms omfattningen av grop-
fratningen samt l&get och djupet av fratgroparna.
Laget pa smutsavlagringar och vattenfickor observeras ocksa.



BSK 07 10 UNDERHALL
En sluten konstruktion som &r atkomlig for inspektion kontrolleras med
avseende pa dranering och ventilation. En sluten konstruktion som inte
ar atkomlig for inspektion invandigt kontrolleras med avseende pa tat-
het.

10:26 Tidsintervall for fortlopande tillsyn

10:3

10:31

Tidsintervallet mellan tillsynstillfallena bestdms under beaktande av
konstruktionens tillstand och utnyttjande. For en konstruktion eller kon-
struktionsdel som underkastas aterkommande 6versyn enligt avsnitt 10:3
utfors tillsynen vartannat ar, for 6vriga konstruktioner minst vart tionde
ar.

Om sarskilda skal foreligger, t.ex. anmarkningsvart stort korrosions-
angrepp, minskas tillsynsintervallet.

Aterkommande 6versyn

Allmant

Aterkommande 6versyn omfattar kontroll av stalkonstruktionen samt
darav foranledda atgarder.

Kontrollen vid aterkommande 6versyn utfors av fristaende expert
som &r val fortrogen med underhall av stalkonstruktioner.

Konstruktionens tillstand undersoks i erforderlig omfattning med
hjalp av lampliga provningsmetoder. Kontrollatgarderna och deras om-
fattning bestams med beaktande av konstruktionens tillstand och utnytt-
jande, tidigare utfort underhall samt i den ursprungliga kontrollplanen
angivna kontrollatgarder och deras omfattning.

Pa en konstruktion med varierande last bor man observera konstruk-
tionens verkningssatt vid belastning.

Med ledning av kontrollresultaten bestams de atgarder enligt avsnitt
10:4 som fordras for fortsatt anvandning. Den aterstaende anvandnings-
tiden bedéms utifran bl.a. konstruktionens tillstdnd och det fortsatta ut-
nyttjandet.

Resultat fran den aterkommande dversynen dokumenteras enligt av-
snitt 10:5.
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10:32

10:33

10:34

10:35

10:36
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Konstruktionsdelar

Aterkommande 6versyn av konstruktionsdelar innefattar inspektion en-
ligt avsnitt 10:22 samt erforderlig kompletterande provning.

Svetsforband

Aterkommande 6versyn av svetsférband innefattar inspektion enligt av-
snitt 10:22 samt erforderlig kompletterande provning.

Forband med fastelement

Aterkommande 6versyn av férband med fastelement innefattar inspek-
tion enligt avsnitt 10:23 samt erforderlig kompletterande provning.

Stickprovsvis kontrolleras med latta hammarslag om ett féstelement
lossnat. Om forlust av forspadnning misstanks vid ett hogt forspant
skruvforband undersdks skruvarnas forspanning, jamfor avsnitt 8:54.

Forspanda dragstag provdras med domkraft tills glappet uppstar
mellan mutter och underlag. Den erforderliga kraften for detta jamfors
med den ursprungliga férspanningskraften.

Rostskydd

Aterkommande 6versyn av rostskydd innefattar noggrann undersékning
med avseende pa skador m.m. enligt avsnitt 10:25 samt erforderlig
kompletterande provning.

Tidsintervall for aterkommande 6versyn

Tidsintervallet mellan éversynstillfallena bestdms under beaktande av
den avsedda aterstaende anvandningstiden samt av konstruktionens till-
stand och utnyttjande. Tidsintervallet for terkommande 6versyn bor
hogst uppga till 15 ar.

I Gvrigt géller tillampliga regler enligt avsnitt 10:26.
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10:4

10:41

10:42

10:5

Atgarder vid fel eller skada

Allmant

Om konstruktionen vid fortlopande tillsyn, aterkommande 6versyn eller
annan inspektion bedéms ha nedsatt kvalitet eller konstateras skadad
vidtas erforderliga atgarder sa att en tillfredsstéllande sakerhet och be-
standighet vidmakthalls.

Reparationer och andra atgarder utfors fackmassigt och kontrolleras
i erforderlig omfattning, jfr avsnitt 9.

Nitar som lossnat ersatts med skruvar i hallfasthetsklass 8.8 i nar-
mast storre dimension. Nithalen borras upp och fér haltagning, atdrag-
ning och sékring tillampas skruvforbandsklass S2.

Om erforderligt underhall inte utférs omprévas konstruktionens
aterstaende anvandningstid och barformaga.

Vidtagna atgarder dokumenteras enligt avsnitt 10:5.

Rostskydd

En malad yta underhalls nar rostgraden gatt upp till Ri 4 enligt SS-EN
ISO 4628:2004 for en konstruktion som paverkas av utmattningslast el-
ler om risk finns for sprodbrott. Andra konstruktioner underhalls nér
rostgraden gatt upp till Ri 5. Det kan dock vara ekonomiskt att underhal-
la malningen redan vid Ri 3 se SS-EN 1SO 12944-5:2007 punkt 5.5.

Om rostangrepp observeras pa en stalyta med katodiskt skydd ses
skyddet over.

Om avfratning hos en yta med rostman enligt avsnitt 8:74 forvantas
fore nasta tillsynstillfalle bli storre an den férutsatta rostmanen vidtas er-
forderliga atgarder, t.ex. anordnande av rostskydd i tillampliga delar en-
ligt avsnitt 8:7.

Rad om underhallsmalning ges i Handbok i rostskyddsmalning bul-
letin 107, Korrosionsinstitutet.

Underhallsredovisning

For stalkonstruktioner som underkastas aterkommande 6versyn enligt
avsnitt 10:3 dokumenteras resultatet av bade fortlépande tillsyn och
aterkommande 6versyn i en underhallsliggare. Denna forvaras hos kon-
struktionens &gare. | underhalls liggaren infors tillampliga delar av kon-
struktionsredovisningen samt kontrollintyg och underhalls plan.
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| protokollet fran den fortlépande tillsynen och den aterkommande
oversynen redovisas gjorda iakttagelser, resultatet fran provningar, kon-
staterade rostgrader, rostskador samt uppgifter om éndrade tillsyns- eller
oversynsintervaller. Vidare redovisas genomférda underhallsatgarder
som malningsforbattringar, svetsreparationer och forstarkningar.

Underhallsliggaren halls tillganglig for den som utfor fortlopande
tillsyn och aterkommande 6versyn.
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BILAGA 1
Exempel pa svetsplan

Foljande exempel pa en svetsplan avser tillverkning av rabalkar till tra-
versbanor i driftklass B3. Tvarsnittet &r en enkelsymmetrisk svetsad tra-
vershana EST av stal $355J2 med genomsvetsad svets i dubbel halv V-
fog vid dverflansen och dubbla kalsvetsar vid underflansen. Svetsklass
WB enligt tabell 8:14.

Ytterligare uppgifter om objektet i exemplet framgar av bilaga 2, si-
dan 178. Svetsplan kan erfordras i objektet &ven for andra svetsarbeten
an tillverkning av rabalkar till traversbanorna, beroende pa vad som kan
betecknas enklare arbeten av rutinkaraktar. Detta far avgoras fran fall till
fall utgaende fran stalbyggnadsforetagets forutsattningar.

Svetsplanen féljer reglerna i avsnitt 1:42. Exemplet avser i forsta
hand att askadliggdra uppstéllningen av en svetsplan. Exemplet ska inte
tolkas som en generell rekommendation om lampligaste utférande av
aktuellt svetsarbete.

| svetsplanen har endast sadana uppgifter tagits med som é&r specifi-
ka i det aktuella fallet. Det forutsatts att allménna regler for svetsarbete
foljs, t. ex. regler i avsnitt 8:14 och 8:4 med dari aberopade standarder
och andra dokument.

Om tilldampliga svetsdatablad (WPS) enligt SS-EN 1SO 15607:2004
foreligger for de aktuella svetsarna kan lampligen uppgifter om tillsats-
material, svetsparametrar 0.d. i stéllet ges genom hénvisning till svetsda-
tabladen, som biléggs svetsplanen.

Syftet med en svetsplan &r att arbetet ska planeras i forvag avseende
tillsatsmaterial, svetsparametrar, svetsfoljd m.m., for att i méjlig man
eliminera bl.a. risker for hardning eller annan olamplig materialpaver-
kan, svara tvangsspanningar och otillatna deformationer. Tvangsspan-
ningar kan minimeras genom att se till att rorligheten for de enskilda
komponenterna bibehalls sa lange som mojligt. Fér sammansatta kon-
struktioner, som bestar av flera svetsade konstruktionsdelar, bor normalt
delarna forst svetsas var for sig. Harigenom har man mdjlighet att vid
behov rikta och justera delarna fore den slutliga sammansvetsningen.
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Svetsplanen bor undertecknas av den som upprattat svetsplanen,
normalt den person som leder och évervakar svetsarbetet eller av an-
nan kompetent person som denne anlitar. Samrad med konstruktoren
bor bekraftas med signatur i svetsplanen. Det kan vara lampligt att
svetsaren efter avslutat och avsynat arbete med signatur bekraftar att
arbetet utfors enligt svetsplanen.

Ett ytterligare exempel pa en svetsplan finns i Kommentarer till
stalbyggnadsnormerna — Kontroll och underhall, StBK-K3, Statens
Stalbyggnadskommitté, 1979. Svetsplanen har i detta fall uppréttats
som en mer komplett instruktion for svetsaren. Den innefattar dven
sadana regler som alltid ska féljas, t. ex. rengoring av ytor fore svets-
ning och slaggning av svetsar mellan svetsstrangar.
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Svetsplan for svetsning av rabalk till traversbana typ EST

Svetsmetod:

Manuell metallbagsvetsning.

Fogtyp:

Se ritning (dubbel halv V-fog vid dver-
flans, dubbla kélsvetsar vid under-
flans).

Fogberedning:

Se skiss.

Haftning: Haftsvetsar laggs med
0 2,5 mm elektrod, minimilangd 50
mm. Haftsvetsarna slipas bort alltefter-
som svetsen dras fram.

Tillfalliga Inga tillfélliga svetsade anordningar i

anord-ningar:

form av clips e.d. anordnas.

Svetslage:

Horisontallage.

Svetsféljd:

Se skiss.

Elektrodtyp:

SS-EN 2560-E 42 4 B H5, t.ex. xxx

%

2

\
‘ 500\/

54,1

2,3,6

Elektrod-
dimension:

(13,2 mm for rotstrangar,
[1 4 mm for 6vriga strangar.

Erforderliga
atgarder fore
svetsning:

Forbockning av 6verflans ca 3 mm med hansyn till planhetskrav for
overflansens ovansida. Forhojd arbetstemperatur 100°C vid svets-

ning mot éverflans.

Erforderliga
atgarder un-
der svetning:

Mellanstrangstemperatur max 250°C.

Erforderliga
atgarder efter
svetsning:

Vid behov riktning av 6verflans till anliggning under ral.

Vid behov slipning av svetsens yta till krav enligt svetsklass WB.

Svetsplanen upprattad 1999-xx-xx av

Ansvarig for svetsplanen

Arbetet utfort enligt svetsplanen

Svetsare

Svetsare

Samrad med konstruktor
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BILAGA 2

Exempel patillaggskontrollplan

Ett formul&r som kan anvandas for att uppratta tillaggskontrollplan for
stalkonstruktioner visas i figur B2:1. Formularet &r avsett att kunna fun-
gera som en checklista for konstruktéren vid upprattande av planen.
Formuléret kan dven anvéndas som en checklista for kontrollanten ge-
nom att utford tillaggskontroll prickas av pa sista raden i formuléret. Det
forutsatts att de enskilda kontrollmomenten redovisas i separata proto-
koll eller rapporter som signeras av kontrollanten.

Tillaggskontrollen bor normalt innefatta en genomgang av doku-
mentationen av utférd grundkontroll i objektet, for att verifiera att
grundkontrollen &r normenligt utférd och dokumenterad.

Ett exempel pa en tillaggskontrollplan for tillverkning och monte-
ring av en stalstomme med traversbanor visas i figur B2:2. Tillaggskon-
trollplanen foljer regler i avsnitt 9:7.

Exempel pa en svetsplan for svetsning av rabalkar till traversbanor-
na visas i bilaga 1, sidan 175.

Utford grundkontroll och tillaggskontroll bér sammanfattas i ett
kontrollintyg enligt avsnitt 9:2. Kontrollintyget bér undertecknas av den
som svarar for ledning och dvervakning av tillverknings- respektive
monteringsarbetena samt av tilldggskontrollant.

Ytterligare exempel pa tillaggskontrollplaner och pa kontrollintyg
finns i Kommentarer till staloyggnadsnormerna — Kontroll och under-
hall, StBK-K3, Statens Stalbyggnadskommitté, 1979.
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Exempel pa blankett for tillaggskontroll

Figur B2:1

TILLAGGSKONTROLLPLAN FOR STALKONSTRUKTIONER

Anmdrkning
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Annan kantroll

25
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24
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BILAGA 3

FOorbandsklasser

Tabell B3:1

forband

Forbandsklass C for grundmaterial och svets-

I figurerna markerar ---- de anvisningspaverkade omraden dir angiv-
na C-virden giller. Spanningspilar markerar spanningsriktning, ej typ
av spanning (normal-skjuvspanning, dragning—tryck).

Nr Forband C Anmark-
ningar
01 Grundmaterial, slipad yta (200)
02 Grundmaterial, valsad yta 100 Exponerad yta av rost-
trogt stal.
112 Utférandeklass GB.
125 Utférandeklass GA.
03 Grundmaterial, sandblastrad yta Se nr 02 och 04-07.
04 Grundmaterial, varmfoérzinkad yta 100
05 Grundmaterial, sdgad yta 112 Utférandeklass GB
125 Utférandeklass GA.
Brutna kanter.
06 Grundmaterial, klippt yta Senr 05
07 Termiskt skuren yta 90 Skarklass Sk2.
112 Skarklass Sk3.
08 Cirkulara 6ppna hal 15d<c<3d 71 Spanningsvidd far be-
raknas pa bruttoarea.
80 Vid brotschat hal med
brutna kanter far C-
vardena Okas ett steg.
Vid stansat hal mins-
kas C-vardena tva
steg. For C-varden av-
seende skruvforband,
se tabell B3:2.
63 Mekaniserad brann-

svetsning med kvali-
tetskrav enligt BRO
2004.
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Nr Forband

Svets- C C, Anmarkningar

klass

10 Stumsvets i X-fog

wcC 80 63
WB 100 90
WA 112 112

WwC 80 63 Med eftersvet-

sad rot, alter-

wB 100 90 nativt svetsad

WA 112 112 mot rotstod el-
ler rotstrimla
som avlags-
nas.

WwC 71 50 Utan efter-

svetsning av
rot, dock forut-
satts kraven for
avsedd svets-
klass gélla
aven rotsidan.

WB 90 71

13 Stumsvets i V-fog med kvar-
sittande rotstrimla

Rotstrimlan far
svetsas till pla-

wC 71 50

WB 90 56
tarna under
férutsattning
att fattnings-
kanterna upp-
fyller krav en-
ligt for Gvrig
svets avsedd
svetsklass.
14 Stumsvets i ej genomsvetsat for- WC 71 -
band WB 90 _
oy
F
ol
15 Stumsvets vid &ndring av wC 71 56 Eftersvetsad
plattocklek WB 9 71 rot’.
7. S7.
7:3. 7. 2, WA 100 90
;_—‘ -_’\—> - T —
dn ' lo o 1 o
1 OL L/,\fl il
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Nr  Foérband Svets- C, C, Anmarkningar
klass
16 Stumsvets vid andring av plat- wC 80 63 Eftlersvetsad
tjocklek WB 100 go 'ot.
N WA 112 100
- ~yt
oL
17 Stumsvets vid andring av plat- wC - 63 Eftersvetsad
bredd rot'.
WB - 80
WA - 100
wC - 63 Stumsvets
WB _ go Mmed ef-
tersvetsad
WA - 100 rot'. valsad el-
ler svetsad
balk. C-varde
for WA géller
dock endast
‘ r svetsad balk.
| | Vid svetsad
t T T i 7 balk beaktas
D ‘ aven andra
" ! snitt, jfr t.ex. nr
30.
19 Stumsvets vid balkskarv (valsad WC - 63 Eftersvetsad
balk) WB _ go rotl. _Borra} el-
ler slipat hal.
| WA - 90 vid WA bear-
: betas &ven

b (4

1

"
i

halkant (jfr nr
08). (Se nr 25
och 33 for

svetsad balk.)
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Nr Foérband Svets- C, C, Anmarkningar
klass
20 Stumsvets vid tvargdende an- WB 45 45 Eftlersvetsad
slutning 50 5o fot.
o) —
21 Stumsvets vid tvargaende an- wWC 50 45 Eftersvetsad
slutning WB 56 50 'Ot
-—— =% wa 71 56
80 56
Tol WB 100 71
\ | \ | WA 112 90
-~ I > —W-
9 Al
B R + -
| iq
23 T-svets i V-fog wC 71 50 Eftersvetsad
Tq WB 90 63 rot'. Symmet-
| | ‘ ‘ riskt tvarsnitt,
-— ! — WA 100 80 I-balk eller
ol ol ladbalk.
e - -
| l(&
24 Svets med delvis intrdngning wC 63 — Intrédngning
minst lika med
< "_A_A_A_A_A_A_A_:A_A_A_A_A_A_L“ ‘ ‘ wB n halva pléttjock-
OFllii 777777777 i i H leken (undre
; ! o platen i figu-
ren).
25 T-svets vid balkskarv (svetsad wC 63 — Borrat eller sli-
balk) WB 71 _ pat hal. Angiv-
na C-varden
80 - galler T-

<_\ | \ \_} | | WA
o | 'g ‘ E el
1Al

svetsens an-
dar.
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Nr  Forband Svets- C, C, Anmarkningar
klass
26 T-svets vid t.ex. balk- pelarin- Snitt a—a
fastning wC — 56 Kraften i snitt
oA A WB _ 71 b-bfarantas
q,f,t, 77 777777 L fordelad langs
; bl |a jB WA — 90 45-linjer enligt
Ry v d St bb figuren (galler
| P _;l oo dven valsad
ﬂl b wc 80 o6 pelare av
TN o  WB 100 71 I-tvarsnitt, var-
0”¢ A- AA wA 112 g0 VM
T+ C-vardena for
— } snitt
Rt b—b far sattas
B-B lika med 90).
27 Enkelsidig T-svets runtom i V- wC - 45
fog vid infastning av cirkulért el- WB _ 50
ler rektangulart ror till styv plat
_ WA - 56
\ !
i il
< | —>
o ‘)— —_— === = - q o
<250mm
28 T-svets vid tvargdende anslut- wC - -
ning wB 45 45

a—

ol ) o
29 T-svets vid tvargédende anslut- wC 50 45
ning wB 56 50

WA 71 56
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Nr | Forband Svets- | C|| CLl |Anmark-
klass ningar
30 Kalsvets WwcC 71 50 Manuell svets-

Tq WB 80 56 ning
\ | WA 100 63
<—FEE|:DIdD:D:D:E|—> 7
Unq 77777777777 o

31 Kalsvets WcC 80 50 Mekaniserad
Tq WB 90 56 svetsning
\ | WA 100 63

<—FEE|:DIdD:D:D:E|—> 7

UMVW; 77777 o
32 Enkelsidig kélsvets WC 63 -
\ | } . WB 71 -
< ’_A_A_A_A_A_A_A_A_A_A_A_A_A_A_{ —_ —
o SR o [t wAa 80 -
33 Kalsvets vid balkskarv wWC 56 — Borrat eller
| | | | | WB 63 _ s[ipat hal. An-
S : —> T givha C-
G”i . P gy WA 80 — vérden galler
e ‘ kalsvetsens
andar. Aven
andra snitt
beaktas, jfr
t.ex. nr12.
34 Intermittent kalsvets mellan flans WC 50 -
och liv i I-balk WB 56 _
\ | \ |
T T T T
ey l_ -
35 Kalsvets vid tvargdende anslut- WC - — Angivna C-
ning WB 45 45 Yarden géller
aven snitt ge-
ULT O—” WA 50 50 nom svets-
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Nr | Férband Svets- | Cl| CL | Anmérkningar
klass
36 Kalsvets vid tvargaende anslut-  WC 50 45  Angivna C-
ning WB 56 50 varden géller
aven snitt ge-
WA 71 56 nom svets-
gods.
- =T -
37 Kalsvetsad langsgaende knap2 wcC 45 Vid | <100 mm far
/ / / WB 50 C-vardena okas ett
1 .H . .ﬁ | .ﬁ | WA 3 St
UGy sy
o | I I | o
f I f f
38 Kalsvetsad tvargaende knap2 wC 45  Om knapens bredd
- WB 50 éromlndre an balva
-\_\1_ platbredden far
— WA 63  C-vardena okas ett
@ steg. Om
_______ / <100 mm | >100 mm tillam-
pas nr 48.
/o
39 Kalsvetsad tvargédende anslut- wC 45 Svets ¢j lagd
ning? runtom. Angivna
o WB 5g C-vérden far aven
- - tillampas for
1 — WA 80 T-svets.
—
o
40 Kalsvetsad tvargdende anslut- wC 45 Svets lagd runtom.
ning2 Angivna C-varden
WB 63 far aven tillampas for
T-svets.
WA 90
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Nr | Férband Svets- |C Anmarkningar
klass
41 Kalsvetsad langsgaende anslut- WC 45 Vid | <100 mm far
ning? C-vardena okas ett

5o Steg. Svetsen be-
rakningsmassigt ej

/ 63 5 5
L kraftoverférande.
G T
42 Intermittent kalsvets mellan ral wcC 45 God anliggning mel-
och traverskranbana WB 56 lan ral och dverflans.

o

-1

43 Kontinuerlig balk med avstyv- wcC 50 Spanningsvidd be-
ningar over innerstod (figuren vi- WB 63 réknas vid avstyv-
sar tre alternativ) ningens kant. Svets

WA 80 |agd runt kanter.

wille L

Tt

44 Balk med livavstyvningar i falt wcC 56  Spéanningsvidd be-
och dver ytterstdd (jfr nr 43) WB 71 réaknas vid avstyv-

| | ningens kant. Svets
T o Y — A 90  |agd runt kanter.

tT‘ i ‘i’ il [: :j Angivha C-vérden
Coagp g ! : HH gy galler aven enkel-
L ‘ oAt | sidig avstyvning.
\ \

45 Ladbalk med avstyvningar wcC 56 Svets lagd runt kan-
| | WB 63 ter. Angivna

= ‘ C-véarden galler aven

[
(oo T e
\
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Nr | Férband Svets- |C Anmarkningar
klass
46 Balk med langsgé&ende livavs- wC 63 Manuell svetsning
tyvningar WB 71
ft====1)
| |
47 Balk med langsgaende livavstyv- WC 71 Mekaniserad svets-
ningar WB 80 ning
F:_\f‘::ﬁ WA 90
——
! \
48 Balk med palaggsplat wC —  Med eller utan tvar-
kalsvets i WB. Vid
WA bearbetas tvar-
o WB 45 kalsvets och__mlnst
100 mm av lang-
) wC 50 skalsvetsar narmast
=T ~ horn.
—] -
=1
49 Balk med palaggsplat wC —  Med tvarkalsvets.
o WB 45 Vi_cj WA bearbetas
tvarkalsvets och
WA 50 minst 100 mm av
== langskalsvetsar
-y - = narmast horn.
a~ =
o L( -
50 Balk med palaggsplat WA 63  Tvarkalsvets bear-

betas till lutning 1:3
eller mindre. Minst
100 mm av langs-
kélsvetsar narmast
horn bearbetas till
WA.
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Nr | Férband Svets- |C Anmarkningar
klass
51 Balk med palaggsplat wcC 80  Avser snitt minst en
p WB 90 f!.énsbreodd fréﬁn pa-
= laggsplatens ande.
WA 100
o LC/
52 Kalsvetsad stanginfastning wcC 45
S . wB 50
I
| f:l s WA 56
| T o
53 Kalsvetsad stanginfastning wWC -
[ wB 45
|
i:ﬁ WA 50
%,7 e
54 Kélsvetsad symmetrisk dver- wcC 50
lappsskarv WB 56
wcC 63
55 Kalsvetsad symmetrisk over- wC 45
lappsskarv WB 50
o ;O
! > A i
I
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Nr | Foérband Svetsklass C Anmark-

ningar

56 Enkelsidig kélsvets runtom vid wC
infastning av cirkulart eller rek-

tanguléart ror till styv plat WB 45
WA 50
\ N
=1
< H|=—>
0 Eo=—==—-=- | o
<250mm

1 Fér utférande utan eftersvetsad rot minskas C-vardet ett steg for C| och
tva steg for Cu. i serien av C-varden (45, 50, 56, 63, 71, 80, 90, 100, 112
och 125, jamfér figur 6:523).

2 Férbandet kan dverfora skjuvkraft.
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Tabell B3:2 Forbandsklass C for forband med fastelement

Forbandsfaktorerna nr 01 t.o.m. 12 avser grundmaterial med borrade eller
brotschade hal. For stansade hal sinks C-virdena ett steg. Gdngade hal be-
handlas inte.

Om ej annat anges avser C-virdena skruvforbandsklass S2, S2F, S3
och S3 (grov).

Pilar markerar spanningsriktning, ej typ av spanning (bdjspanning-

normalspénning osv.).

Nr Forband C  Anmark-
ningar
01 Skarv eller infastning av plattstdng med tvaskarigt 100
forband
ik
171
02 Skarv eller infastning av plattstang med enskarigt for- 50
band
71
7
03 Skarv eller infastning av varje del av profilsting med 90

tvaskarigt forband

]

71 Centrisk
kraft i stdng-
en.

AN
N

il
il
i
i
il
i
il
I'

i
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Nr | Férband

’ C

Anmark-

ningar

71

05 Skarv eller infastning av del av profilstdng med tvaskéa-
rigt férband

Centrisk
kraft i stang-
en.

06 Skarv eller infastning med enskarigt forband 71

e
© © ©
© © ©

a
'*
\8
a
d
<\

07 Skarv eller infastning med enskarigt forband 63

Centrisk
kraft i stang-
en.

Centrisk
kraft i stang-
en.

08 Osymmetrisk skarv eller infastning med enskarigt for- 50

band

45

Avser
e<2t

Avser
e>2t

e = excentri-
citet enligt fi-
gur.

63

Avser snitt
inom en
flansbredd
fran pa-
laggsplatar-
nas ande.
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Nr | Férband ‘ C

Anmark-
ningar

10 Palaggsplat med enskarigt forband

80

80

Avser snitt
minst en
flansbredd
fran pa-
laggspla-
tarnas ande.

Avser inver-
kan av halet
i balken vid
normalt at-
dragen
skruv. For
dimensione-
ring av sta-
get galler nr
02.

71

90

Angivet
C-varde av-
ser S2 och
S2F.

112

Angivet
C-varde av-
ser S2 och
S2F.
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Nr  Forband

Anmark-
ningar

15 Dragpaverkat fastelement

f

%
N
g |

|

7
S

45

Angivet
C-véarde avser
hogt forspand
skruv i hall-
fasthetsklass
8.8 eller hdg-
re. For dvriga
skruvar géller
nr 16.

16 Gangat konstruktionselement

f

o

<45

Dimensione-
ringsvardet
ar vid rullad
ganga 90 %
och vid sku-
ren ganga
70 % av
vardet for
forbands-
klass 45.

195
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BILAGA 4

Rostskyddssystem

Exempel pa rostskyddssystem bl.a. fran SS-EN 1SO 12944-5:2007
avsedda for olika korrosivitetsklasser C2-C5 och Im1-Im3 framgar av

tabell B4:1a-f. Se vidare avsnitt 8:725.

| tabell B4:1a-f anges fargtyper med en kod, som forklaras i tabell

B4:2.

Tabell B4:1a

klass C2

Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitets-

Korrosivitetsklass C2

Beteckning A2.01 |[A2.02 |A2.03 |A2.05 |A2.06 |A2.07
Hallbarhet Lag Medel |Hog Hog |Medel |Hog
Forbehandling enligt Sa2¥ |Sa2Y% |Sa2% |Sa?2%|Sa?2% |Sa?2%
ISO 8501-1

2  |Fagtypentigt |AK  |AK |ak  |ay |EP  |EP

é tabell B4:2

D | Skikttiocklek 40 80 80 80 80 80

3 |(um)

5

o Antal skikt 1 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2

Fargtyp enligt | AK AK AK AY EP, EP,
o 2 |tabell B4:2 PUR PUR
=0
(U —

X G |Skikttiocklek (40 40 80 |80 |40 80
c g |(um)

Antal skikt 1 1 1-2 1-2 1 1-2
Systemets totala skikt- | 80 120 160 160 120 160
tjocklek ( um)

Totalt antal skikt 2 2-3 2-4 2-4 2-3 2-4
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Tabell B4:1a Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass
C2 (forts.)

Korrosivitetsklass C2

Beteckning A2.08 |N2.01 |N2.02 |N2.03° |A7.05%|A7.09°

Hallbarhet Hog Medel |Hog Hog Hog® | Hog®

Forbehandling Sa2% |Sa2¥% |Sa?2¥ |Se Se Se

enligt ISO 8501-1 8:724 |8:724 |8:724
= EP OX EN Fe/zn |FelZzn |FelZn

Fargtyp
g enligt tabell (Zn), (Zn), 85" 85" 85’

S B4:2 PUR EP

2 :

S (zn) (zn)

S |Skiktiocklek |60 60 40 _ - _

s |(um)

©  |Antal skikt |1 1 1 - - -

Fargtyp - OoX OX - AY EP,

o | enligt tabell PUR

=% (B42

w— C

S 8 | Skikttjocklek |— 60 80 - 80 80

S ©

=g |(um)

Antal skikt - 1 1 - 1 1
Systemets totala | 60 120 120 - 80" 80"
skikttjocklek ( #m)

Totalt antal skikt 1 2 2 1 1 1

1

2

Varmférzinkning enligt SS-EN 1SO 1461:1999 tabell 2.

For fastelement i skruvférband galler varmférzinkning enligt SS-EN ISO
10684:2004.

Hallbarheten géller endast malningen.

Exklusive zinkbelaggningens skikttjocklek.
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Tabell B4:1b Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C3
Korrosivitetsklass C3

Beteckning A3.02 |A3.03 |A3.05 |A3.06 |A3.08 |[A3.09 |A3.11 A3.12 A3.13
Hallbarhet Medel Hog Medel |Ho6g Medel |H6g Hog Medel Hog
Forbehandling |Sa 2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |[Sa2¥% |SaZ2%
enligt

ISO 8501-1

Féargtyp AK AK AY AY EP EP EP EP EP

= enligt (zn), (zn), (zn),
‘£ | tabell B4:2 PUR PUR PUR
8 @ |@) @
© | Skikt- 80 80 80 80 80 80 60 60 60
2 |tjocklek

=}

= m

g |(um)

Antal skikt | 1-2 1-2 1-2 1-2 1 1 1 1 1

o | Fargtyp AK AK AY AY EP, EP, EP, AY AY
i.g enligt PUR PUR PUR

S | tabell B4:2

g Skikt- 80 120 80 120 80 120 120 120 160
2 | tiocklek

€ [(um)

3

— | Antal skikt |1-2 2-3 1-2 2-3 1-3 2-4 1 1-2 2
Systemets 160 200 160 200 160 200 180 180 220
totala skikt-

tjocklek (M)

Totalt antal 2-4 3-5 2-4 3-5 2-4 3-5 2 2-3 3
skikt
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Tabell B4:1b Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C3
(forts.)
Korrosivitetsklass C3
Beteckning N3.01 [N3.02 [N3.03|N3.04 |N3.05|A7.06° | A7.07° |A7.09° | A7.10
Hallbarhet Medel |Hég |Hog |Hog Hog® |Medel® | Hog® | Medel® | Hog®
Forbehandling enligt | Sa 2% | Sa 2Y2| Se Sa2% [Fos Se Se Se Se
ISO 8501-1 8:724 fate. (8724 81724 [8:724 8724
ring® |[Feizn [Fe/Zn [FelZn ez
gs' |85 5  gs
> Fargtyp enligt | AY EN Felzn ol™ AY AY - EP,
s tabell B4:2 (zn), |85 ) PUR
S EP - =
e 2n) ooy
[}
] Skikttjocklek | 40 40 - 8 2= 40 80 - 60
5 (um) B 9
o €8 ©
. o
Antal skikt 1 1 - g)c_\! Q- 1 1 - 1
[92]
© Fargtyp enligt | OX OoX - E 8 é PE AY AY EP, EP,
2 tabell B4:2 ‘58 S PUR |PUR
= o =
gg Skikttjocklek | 120 120 |- 29 2160 80 80 80 80
<5 | (um) 2 %
& £ >
= Antal skikt 1-2 1-2 |- ! 1 1 1 1
>
Systemets totala skikt- | 160 | 160 |- 5|60 120° |160* |80° 140°
tjocklek (xm) L
Totalt antal skikt 2-3 2-3 1 1 1 2 2 1 2

! Varmférzinkning enligt SS-EN I1SO 1461:1999 tabell 2.

korrosionsskyddande.

200

For fastelement i skruvférband galler varmférzinkning enligt SS-EN 1ISO 10684:2004.
Hallbarheten galler endast malningen.

Exklusive zinkbelaggningens skikttjocklek.
Zinkfosfatering. Olika typer av jarnfosfatbaserade férbehandlingar &r inte tillrackligt
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Tabell B4:1c Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C4
Korrosivitetsklass C4
Beteckning A4.05 [A4.07 [A4.08 [A4.09 [A4.11 |A4.12 |A4.14 |A4.15 [N4.01
Hallbarhet Medel |Ho6g Medel |Ho6g Medel |Ho6g Medel |Ho6g Medel
Forbehandling Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa2% |Sa?2% | Sa?2%
enligt
ISO 8501-1
> Fargtyp AY EP EP EP EP EP EP EP AY
£ | enligt tabell (zn), (zn), (zn), (zn),

S |B4:2 PUR PUR PUR PUR
& (Zn) (Zn) (Zn) (Zn)
¢S]
£ | Skikttjocklek | 80 160 80 80 60 60 60 60 40
5 |(um)
O]

Antal skikt  |1-2  |1-2 |1 1 1 1 1 1 1
o | Fargtyp AY AY EP, EP, AY AY EP, EP, OoX
© | enligt tabell PUR PUR PUR PUR
& |B4:2
©
£
_g Skikttjocklek | 160 120 160 200 160 200 160 200 200
< |(um)
@
| Antal skikt 2-3 1 1-2 1-2 1-3 2-3 1-2 2-3 2-3
Systemets totala | 240 280 240 280 220 260 220 260 240
skikttjocklek
(um)
Totalt antal skikt |3-5 2-3 2-3 2-3 2-4 3-4 2-3 3-4 3-4
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Tabell B4:1c Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C4
(forts.)
Korrosivitetsklass C4
Beteckning N4.02 | N4.03 |N4.04 |N4.05 |N4.06 |A7.07 |A7.08 |A7.10 |A7.11
Hallbarhet Medel |Hég |H6g |Hoég Hog |Medel® |Hog® |Medel® | Hog®
Forbehandling | Sa 2% | Sa 2% | Sa 2% | S€ Fos- |Se Se Se Se
enligt 1ISO 8501- 8:724 fate- | 8:724 | 8:724 |8:724 |8:724
1 Nng” | Fe/zng | Fe/zn |Feizng | Fé/Zn
52,4 852'4 52,4 85°
Fargtyp EN EN . | Felzn - |AY AY EP, EP,
o | enligt zn), |@n), § 1152 PUR |PUR
£ |tabellB4:2 |EP EP —
= (Zn) (zZn) 5 g
«©
© | Skikttiockl |40 40 §S. - - |80 80 40 80
T ek (um) & 9
S g 2
O | Antal skikt |1 1 N Z |- - 1 1 1 1
o u
Fargtyp (o)¢ (o)¢ 2 9 |- PE |AY AY EP, EP,
of enligt E o PUR PUR
2 | tabell B4:2 P9
HEIRS ) @©
S | Skikttjockl | 160 200 O oe - 80 |[80 160 80 80
S 2 ek (um) 5 O
FE[eKH =
o X
Antal skikt [2-3 |2-3 |2 3 |- 1 |1 2 1 1
Systemets totala | 200 240 =] % - 80 |160° 240° | 120° 160°
skikttjocklek g 2
(um) x ©
]
e >
g8
Totalt antal skikt | 3—-4 3-4 1 1 1 2 3 2 2

korrosionsskyddande.
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Varmforzinkning enligt SS-EN 1SO 1461:1999 tabell NA.1.
For fastelement i skruvférband géller varmférzinkning enligt SS-EN 1ISO 10684:2004.
Hallbarheten galler endast malningen.
Varmforzinkning enligt SS-EN 1SO 1461:1999 tabell 2.
Exklusive zinkbelaggningens skikttjocklek.

Zinkfosfatering. Olika typer av jarnfosfatbaserade férbehandlingar ar inte tillrackligt
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Tabell B4:1d

Exempel péa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C5-I

Korrosivitetsklass C5-I

Beteckning A51.02 | A51.04 | A51.05 [N6.01 |N6.02 |N6.03 |[N6.04 |A7.12
Hallbarhet Hog |Medel |Hog |Medel |Hog |Hog Hog | Medel’
Férbehandling enligt Sa2y: |Sa2y: |Sa2¥: |Sa2¥s |Sa2% |Sa2% |Se Se 8:724
ISO 8501-1 8724 | Ee/zn
85"
) ) EP, EP EP EN EN _ | Fe/zn |EP, PUR
o ;fgﬁygf.g"gt PUR |@n), |@n), |@v). |@n), g |165°
= ’ PUR |PUR |EP EP 2
g (zn) (zn) (zn) (zn) . g
§ Skikttjocklek 80 60 60 40 40 S s |- 80
s |(um) S5
= © 0N
© [ Antal skikt 1 1 1 1 1 R = |- 1
o 4
Fargtyp enligt EP, |EP, |EP, |OX ox @B |- EP, PUR
o 2 |tabell B4:2 PUR |PUR |PUR g s
3 :
‘:qj & | Skikttjocklek 240 180 |260 160 |240 A f - 160
i g (um) 5 %
Antal skikt 23 (23 |24 |2 3 5 % |- 2
(=]
Systemets totala skikt- 320 240 320 200 280 g ‘;% - 240°
tjocklek (M) El =
o
0n >
©
b 3
e >
o 0
= L
Totalt antal skikt 3-4 3-4 3-5 3 4 1 1 3

Hallbarheten galler endast malningen.

Exklusive zinkbelaggningens skikttjocklek.

Varmforzinkning enligt EN-ISO 1461:1999 tabell 2.

Varmforzinkning enligt EN-1ISO 1461:1999 tabell NA.1.

For fastelement i skruvférband géller varmforzinkning enligt SS-EN 1ISO 10684:2004.
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Tabell B4:1e

Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitetsklass C5-M

Korrosivitetsklass C5-M

Beteckning A5M.04 | A5SM.05 | A5SM.06 | N7.01 |N7.02 |N7.03 |[A7.11 A9.12
Hallbarhet Hog |Medel |Hoég |Medel [Hog |Hog |Medel® |Hog®
Forbehandling Sa2¥. |Sa2% |Sa2¥% |Sa |Sa |Sa [Se8:724|Se
enligt 1SO 8501-1 2% |2v2 |2% [FelZn 18724
85™ Fe/Zn
851‘2
Fargtyp enligt [EP, |EP EP EN |EN EP, EP,
o |tabell B4:2 PUR [(Zn), |(Zn), |(Zn), |(Zn), 2 |PUR PUR
£ PUR |[PUR |EP |EP .
% (zn) (2Zn) (Zn) | (2zn) ) g
E [Te)
9 | Skikttjocklek 250° |60 60 40 40 S 3 180 80
g2 |(um) 8 &
& |Antalskikt |1 1 1 1 1 §E 1 1
Fargtyp enligt | EP, EP, EP, OX OX 2 % EP, EP,
o O|tabellB4:2  |PUR |PUR |PUR 5§ PUR |PUR
5 S 0 S
X | Skiktiocklek [250° |180 |260° |200 (280 |2 g (80 160
© Q| (um) = ¥
= c 9
< (] %
Antal skikt 1 3 3-4 2-3 |3 2281 2
Systemets totala  |500 |[240 [320 |240 |320 ‘5% 160° | 240°
>t s
skikttjocklek ( #m) @ 3
B2
e >
T 5
= W
Totalt antal skikt 2 4 4-5 3 2 1 2 3

204

Varmférzinkning enligt SS-EN 1SO 1461:1999 tabell 2.
For fastelement i skruvférband géller varmférzinkning enligt SS-EN 1SO 10684:2004.
Hallbarheten géller endast malningen.
Skikttjockleken uppnas enklast med en lésningsmedelsfri typ av farg.
Exklusive zinkbelaggningens skikttjocklek.




BSK 07

BILAGA 4 - ROSTSKYDDSSYSTEM

Tabell B4:1f

klasserna Im1-Im3

Exempel pa rostskyddssystem i korrosivitets-

Korrosivitetsklass Im1-Im3

A6.01"

Beteckning A6.03 A6.04 | A6.06
Hallbarhet Medel Medel Hog Hog
Forbehandling enligt ISO 8501- | Sa 2% Sa 2% Sa 2Y%. | Sa 2%
1

Fargtyp enligt tabell B4:2 | EP EP EP EP?
(@]
£ (Zn),
S PUR
& (Zn)
()
3
€ |Skikttjocklek («m) 40 80 80 800
© | Antal skikt 1 1 1 1
o:® |Fargtyp enligt tabell B4:2 | EP, PUR |EP, PUR EP? -
©
< S { Skikttjocklek ( um) 310 300 420 |-
c @
F £ | Antal skikt 2-4 1-3 2 -
Systemets totala skikttjocklek 350 380 500 800
(um)
Totalt antal skikt 3-5 2-4 3 1

1

2

Bor inte anvandas i standig kontakt med vatten.
Skikttjockleken uppnas enklast med en lésningsmedelsfri typ av farg.
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Tabell B4:2 Fargtyper i rostskyddssystem angivna i tabell B4:1a-f
(jamfor SS-EN 1SO 12944)
Farg | Betecknin | Fargtyp
9
AK Alkyd med passiverande pigment
AY Akryl med passiverande pigment
> EN (Zn) Enkomponents epoxi, zinkrik*
g EP Tvakomponenters epoxi
5 EP (zn) Tvakomponenters epoxi, zinkrik*
© OX Tvakomponenters oxiranester med passiverande pigment2
PUR Tvakomponenters polyuretan med passiverande pigment?
PUR (Zn) | Tvékomponenters polyuretan, zinkrik*
. AR Alkyd
Lo
° 5 |AY Akryl
;g Z% EP® Tvakomponenters epoxi, &ven hartsmodifierad
E E’ PUR Tvakomponenters polyuretan
ox® Tvakomponenters oxiranester
PE Ugnshardande polyesterpulverbeléggning

1

Med termen zinkrik avses en farg med ett zinkinnehall av minst 80%,

beréknat pa den torra fargen och uttryckt i viktsprocent. Se dven avsnitt
8:721.

2

3

Pa varmforzinkat underlag behover inte fargen ha passiverande pigment.
Kritar vid exponering utomhus. Vid krav pa battre kritningshardighet bor i

forsta hand alifatisk PUR véljas.
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BILAGA S5
Tathetsprovning

Utdrag ur StBK—K3, avsnitt 7:345 K

Allmant

Olika metoder for tathetsprovning finns. Metoderna har olika kanslig-
het och val av metod maste goras bl.a. med hansyn till aktuellt medi-
um och de speciella tathetskrav som stélls. En svets kan vara tat for
vissa media och otét for andra.

Vid all tathetsprovning &r det viktigt att aktuell svets ar val ren-
gjord fore provning. Svets far ej vara malad.

Luftprovtryckning

Luftprovtryckning har ungefar samma kénslighet som vattenprov-
tryckning om objektet fylls med luft till ett visst dvertryck och helt
nedsanks i vatten varvid luftblasor indikerar lackage. Nagot storre
kanslighet fas vid sapvattenprovning. Provobjektet fylls d&ven har med
luft till ett visst dvertryck och svetsarna penslas med sapvatten eller
annan lamplig l6sning. Lackage ger sig till kdnna genom blashildning
pa objektets yta. Blasorna utbildas omedelbart och forsvinner efter ca
10 sekunder om ej ny vaétska tillfors.

Vid luftprovtryckning arbetar man normalt med 6vertryck av stor-
leksordning 0,005 — 0,01 bar eller 50 — 100 mm vp.

Provning med vakuumlada

Vakuumprovning utférs med en plexiglaslada som med gummilister
tatar mot provobjektet. Vakuum astadkoms i ladan med hjalp av en
pump. Vid kontrollen bestrykes svetsen med sapvatten eller annan
lamplig 16sning, varefter vakuumladan successivt flyttas langs svet-
sen. Det undertryck som kan erhallas under ideala forhallanden &r ca
0,5 bar men i praktiken torde man ej arbeta med mer &n 0,1 — 0,2 bar
under atmosfartryck. Ladan bor hallas kvar mot platen minst ca en
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minut efter det att trycket gatt ned. Lackan ger sig till kdnna genom
blasbildning. Metoden &r kénsligare &n de tidigare namnda och i regel
att rekommendera vid provning av svetsars téthet.

Ovriga metoder

I de fall sérskilt hoga krav stalls pa tathet kan spargas anvandas.
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BILAGA 6
Standarder

Tabell B5:1 Forteckning 6ver standarder i BSK 07

Beteckning Titel Utgava

SS-1SO 273:1985 Fastelement — Frigdende hal for skruvar — Metriska 1SO- 1
gangor

SS-EN 287-1:2004 + Svetsarprévning — Smaltsvetsning — Del 1: Stal 3

A2:2006

SS-EN ISO 377:1998 Olegerat stal, ej avsett for varmebehandling — Provtagning for 1
dragprovning

SS-EN 440:1995 Tillsatsmaterial for svetsning — Tradelektroder och svetsgods 1
for gasmetallb&gsvetsning av olegerade stél och finkornstal —
Indelning

SS-EN 462-3:1997 Oforstérande provning — Bildkvalitet hos radiogram — Del 3: 1
Bildkvalitetsklasser for jarn och stal

SS-EN 473:2000 + Ofdrstérande provning — Kvalificering och examinering av 2

A1:2005 OFP-personal — Allménna principer

SS-EN 571-1:1997 Ofdrstérande provning — Penetrantprovning — Del 1: Allmanna 1
principer

SS-EN 756:2004 Tillsatsmaterial for svetsning — Tradelektroder och tradpulver- 2

kombinationer for pulverbagsvetsning av olegerat stal och fin-
kornstal — Indelning

SS-EN 757:1997 Tillsatsmaterial for svetsning — Belagda elektroder for manuell 1
bagsvetsning av hoghallfasta stal — Indelning
SS-EN 758:1997 Tillsatsmaterial for svetsning — Rorelektroder for gas- 1

metallbagsvetsning och metallbagsvetsning av olegerade stal
och finkornstal — Indelning

SS-EN ISO 898-1:1999 Fastelement — Hallfasthetsfordringar — Del 1: Skruvar och 1
pinnskruvar med metrisk ISO-ganga
SS-I1SO 898-2:1994 Fastelement — Hallfasthetsfordringar — Del 2: Muttrar med 3

metrisk ISO-ganga och specificerade varden pa provbelast-
ningar — Grov delning

SS-1SO 965-1:2003 Metriska ISO-gangor — Gangtoleranser — Introduktion och 2
grundlaggande data

SS-I1SO 965-2:2003 Metriska ISO-gangor — Gangtoleranser — Gransmatt for tole- 2
ranskvalitet medel

SS-1SO 965-3:2003 Metriska ISO-gangor — Gangtoleranser — Gransavmatt 2

SS-EN 970:1997 Ofdrstérande provning av smaltsvetsar — Visuell kontroll 1

SS-EN 1011-1:1998 + Svetsning — Rekommendationer for svetsning av metalliska 1

A1:2002 + A2:2004 material — Del 1: Allmanna riktlinjer for bagsvetsning

SS-EN 1011-2:2001 + Svetsning — Rekommendationer for svetsning av metalliska 1
AL:2004 material — Del 2: Bagsvetsning av ferritiska stal
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MNC 1120

SS-EN 1289:1998 +
A1:2002 + A2:2004

SS-EN 1290:1998 +
A1:2002 + A2:2004

SS-EN 1291:1998 +
A1:2002 + A2:2004

SS-EN 1435:1997 +
A1:2002 + A2:2004
SS-EN ISO 1461:1999
SS-EN ISO 1463:2004
SS-EN 1712:1998 +

A1:2002 + A2:2004

SS-EN 1714:1998 +
A1:2002 + A2:2004

SS-EN 1993-1-4:2006

SS-EN ISO 2063:2005

SS 2111:1990

SS-EN ISO 2178:1995

SS-1SO 2394:2002

SS-EN ISO 2560:2005

SS-EN ISO 2812-2:2007

SS-1SO 3898:1992
SS-EN ISO 4014:2000

SS-EN ISO 4017:2000

SS-EN ISO 4032:2000

SS-EN ISO 4063:2000

SS-EN ISO 4624:2003

SS-EN ISO 4628-2:2004
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Oforstérande provning — Visuell kontroll av svetsar

Oforstérande provning av svetsar — Penetrantprovning av
svetsar — Acceptansnivaer

Ofdrstérande provning av svetsar — Magnetpulverprovning
av svetsar

Oforstdrande provning av svetsar — Magnetpulverprovning
av svetsar — Nivaer for godkannande

Oforstérande provning av svetsar — Radiografisk provning
av svetsar

Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel ar-
ticles — Specifications and test methods

Oorganiska ytbelaggningar — Bestamning av skikttjocklek
med mikroskop (ISO 1463:1982)

Oforstérande provning av svetsar — Ultraljudprovning av
svetsar — Acceptansnivaer

Ofdrstérande provning av svetsar — Ultraljudprovning av
svetsar

Stélkonstruktioner — Dimensionering: Eurocode 3 —
Del 1 — 4: Konstruktioner av rostfritt stal

Termisk sprutning - Metalliska och andra oorganiska be-
laggningar - Zink, aluminium och dess legeringar (ISO
2063:2005)

ISO tolerans- och passningssystem — Haltoleranser H1
t.o.m. H18

Oorganiska ytbelaggningar — Omagnetiska belaggningar pa
magnetiska underlag — Bestdmning av skikttjocklek — Mag-
netisk metod (ISO 2178:1982)

Tillférlitighet hos barverk - Allmanna principer

Tillsatsmaterial for svetsning — Belagda elektroder for ma-
nuell metallbagsvetsning av olegerade stal och finkornstal —
Indelning

Farg och lack - Bestamning av hardighet mot vatskor - Del
2: Nedséankning i vatten (ISO 2812-2:2007)

Byggkonstruktion — Storhetsbeteckningar

Fastelement — Delgangade sexkantsskruvar — Produkt-
klasserna A och B

Fastelement — Helgéangade sexkantsskruvar — Produktklas-
serna A och B (ISO 4017:1999)

Fastelement — Sexkantsmuttrar, utférande 1 — Pro-
duktklasserna A och B

Ritningsregler — Sifferbeteckningar for svets- och l6dmeto-
der

Farg och lack — Bestamning av vidhaftning — Dragprovning

Farg och lack — Beddmning av nedbrytning av beldggningar
- Beteckning for intensitet, méangd och storlek av fel — Del 2:
Beteckning for blasbildningsgrad (ISO 4628-2:2003)
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SS-EN ISO 4628-3:2004

SS-EN ISO 4628-4:2004

SS-EN ISO 4628-5:2004

SS-EN ISO 4628-8:2005

SS-EN ISO 5817:2007

SS-EN 7089:2000
SS-EN ISO 7438:2005
SS-EN ISO 8501-1:2007

SS-EN ISO 8501-3:2007

SS-EN ISO 8502-4:1999

SS-EN ISO 8503-2:1995

SS-EN ISO 8504-2:2001

SS-I1SO 9224:1994

SS-EN ISO 9692-1:2004

SS-EN ISO 9692-2:1998

SS-EN 10002-1:2001

SS-EN 10025-1:2004

Féarg och lack — Beddmning av nedbrytning av fargskikt —
Beteckning for intensitet, méngd och storlek av vanliga
typer av fel — Del 3: Beteckning for rostgrad

Farg och lack - Beddmning av nedbrytning av belagg-
ningar — Beteckning for intensitet, méngd och storlek av
fel - Del 4: Beteckning for sprickbildningsgrad (ISO 4628-
4:2003)

Farg och lack — Beddmning av nedbrytning av belagg-
ningar — Beteckning for intensitet, méngd och storlek av
fel — Del 5: Beteckning for flagningsgrad (1ISO 4628-
5:2003)

Farg och lack — Beddmning av nedbrytning av belagg-
ningar — Beteckning for intensitet, méngd och storlek av
fel — Del 8: Bedomning av delaminering och korrosion vid
repa (ISO 4628-8:2005)

Bagsvetsforband i stal — Orientering om kvalitetsnivaer
for diskontinuiteter och formavvikelser

Fastelement — Plana rundbrickor — Produktklass A
Metalliska material — Bockprovning

Preparation of steel substrates before application of
paints and related products — Visual assessment of sur-
face cleanliness — Part 1: Rust grades and preparation
grades of uncoated steel substrates and of steel sub-
strates after overall removal of previous coatings

Behandling av stalytor fore belaggning med farg och lik-
nande produkter — Visuell utvardering av ytrenhet — Del
3: Forbehandlingsgrader for svetsar, kanter och andra
omraden med defekter (ISO 8501-3:2006)

Behandling av stalytor med malningsfarg och liknande
produkter — Provning for utvéardering av ytrenhet — Del 4:
Handledning vid bedémning av sannolikheten for kon-
densation fére malning (1ISO 8502-4:1993)

Behandling av stalytor fore belaggning med malningsfarg
och liknande produkter — Karakterisering av ytrahet hos
blastrade stalunderlag — Del 2: Metod for klassning av
ytprofil hos blastrat stal — Komparatormetod (ISO 8503-
2:1988)

Preparation of steel substrates before application of
paints and related products — Surface preparation meth-
ods Part 2: Abrasive blast-cleaning

Korrosion hos metaller och legeringar — Atmosfarers kor-
rosivitet — Korrosivitetskategoriernas riktvarden

Metallbagsvetsning med belagda elektroder, gasme-
tallb&gsvetsning och gassvetsning — Svetsfogar

Svetsning och beslaktade metoder — Svetsfogar - Del 2:
Pulverbagsvetsning av stal

Metalliska material — Dragprovning — Del 1: Provnings-
metod (vid rumstemperatur)

Varmvalsade konstruktionsstal — Del 1 Allmanna tekniska
leveransbestammelser
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ningsstal — Del 2: Leveransbestammelser for termome-
kaniskt valsat stal

BILAGA 6 — STANDARDER BSK 07

SS-EN 10025-2:2004 Varmvalsade konstruktionsstal — Del 2 Tekniska leve- 1
ransbestammelser for olegerade stal.

SS-EN 10025-3:2004 Varmvalsade konstruktionsstal- Del 3 Tekniska leve- 1
ransbestammelser for normaliserade/normaliservalsade
finkornstal.

SS-EN 10025-4:2004 Varmvalsade konstruktionsstal — Del 4 Tekniska leve- 1
ransbestdmmelser f6r termomekaniskt valsade finkorn-
stal.

SS-EN 10025-5:2004 Varmvalsade konstruktionsstal — Del 5 Tekniska leve- 1
ransbestammelser fér konstruktionsstal med forbattrat
motstand mot atmosfarisk korrosion.

SS-EN 10025-6:2004 Varmvalsade konstruktionsstal — Del 6 Tekniska leve- 1
ransbestammelser for platta produkter av hoghallfast stal
| seghardat tilstand.

SS-EN 10029:1991 Varmvalsad stalplat med tjocklek 3 mm eller storre — To- 1
leranser for dimensioner, form och vikt

SS-EN 10034:1994 I- och H-profiler av allmént konstruktionsstal — Toleranser 1
for form och dimensioner

SS-EN 10045-1:1990 Metalliska material — Slagprovning - Del 1: Provnings- 1
metod

SS-EN 10051:1991 + Kontinuerligt varmvalsad obelagd plat och band av ole- 2

A1:1997 gerade och legerade stal — Toleranser fér dimensioner
och form (inklusive tillagg A1:1997)

SS-EN 10055:1996 Varmvalsad liksidig T-profil av stdl med avrundad over- 1
gang och kant — Dimensioner och toleranser for form och
dimensioner

SS-EN 10056-2:1994 Likflansiga och olikflansiga vinkelprofiler av allmant kon- 1
struktionsstal — Del 2: Toleranser for form och dimensio-
ner

SS-EN 10058:2003 Stal — Plattstdng, varmvalsad — Dimensioner och tole- 1
ranser

SS-EN 10059:2003 Stal — Kvadratstang, varmvalsad — Dimensioner och tole- 1
ranser

SS-EN 10060:2003 Stal — Rundstang, varmvalsad — Dimensioner och tole- 1
ranser

SS-EN 10080:2005 Armeringsstal - Svetsbart kamstal B500 — Tekniska le- 1
veransbestammelser for stang, ringmaterial och svetsat
nat

SS-EN 10131:2006 Kallvalsade obelagda mjuka och héghalifasta platta pro- 2
dukter av stal for kallformning — Toleranser for di-
mensioner och form

SS-EN 10143:2006 Kontinuerligt varmmetallbelagd stalplat och stalband — 2
Toleranser for dimensioner och form

SS-EN 10149-1:1996 Varmvalsade platta produkter av hoghalifast kallform- 1
ningsstal — Del 1: Allmanna leveransbestammelser

SS-EN 10149-2:1996 Varmvalsade platta produkter av hoghallfast kallform- 1
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SS-EN 10160:1999 Ultraljudprovning av plat — Ultraljudprovning av platta 1
stélprodukter med tjocklek storre an eller lika med 6 mm
SS-EN 10163-1:2005 + Leveranshestammelser for ytbeskaffenhet hos varmval- 2
AC:2007 sad plat, bredplattstang och profiler av stal — Del 1: All-
manna bestammelser
SS-EN 10163-2:2005 Leveransbestammelser for ytbeskaffenhet hos varmval- 2

sad plat, bredplattstdng och profiler av stal — Del 2: Plat
och bredplattstang

SS-EN 10163-3:2005 Leveransbestammelser for ytbeskaffenhet hos varmval- 2
sad plat, bredplattstang och profiler av stal — Del 3: Profi-
ler

SS-EN 10164:2005 Stalprodukter med forbattrade deformationsegenskaper i 2
tjockleksriktningen — Tekniska leveransbestammelser

SS-EN 10204:2005 Metalliska varor — Typer av kontrollintyg

SS-EN 10210-1:2006 Varmbearbetade konstruktionsror av olegerat stal och
finkornstal — Del 1: Tekniska leveransbestammelser

SS-EN 10210-2:2006 Varmbearbetade konstruktionsror av olegerat stal och 2
finkornstal — Del 2: Toleranser, dimensioner och tvar-
shittsdata

SS-EN 10219-1:2006 Kallformade svetsade konstruktionsrér av olegerat stal 2

och finkornstal — Del 1: Tekniska leveransbestammelser

SS-EN 10219-2:2006 Kallformade svetsade konstruktionsror av olegerat stal 2
och finkornstal — Del 2: Toleranser, dimensioner och
tvarsnittsdata

SS-EN 10279:2000 Varmvalsad U-stang av stal

SS-EN ISO 10684:2004 Oorganiska ytbelaggningar — Varmférzinkade géngade
staldetaljer

SS-I1SO 11474:1999 Korrosion hos metaller och legeringar — Korrosionsprov- 1
ning i artificiell atmosfar — Accelererad utomhusprovning
genom intermittent besprutning med saltlésning (Scab-

provning)
SS-EN Ofdrstérande provning — Induktiv provning — Allmanna 1
12084:2001+A1:2004 principer och riktlinjer
SS-EN 12517-1:2006 Oforstérande provning av svetsar — Radiografisk prov- 1

ning av svetsférband — Nivaer fér godk&annande

SS-EN ISO 12944-1:1998  Farg och lack — Korrosionsskydd av stalstrukturer genom 1
malning — Del 1: Allmé&n inledning
(ISO 12944-1:1998)

SS-EN ISO 12944-2:1998 Farg och lack — Korrosionsskydd av stalstrukturer genom 1
malning — Del 2: Miljoklassificering
(ISO 12944-2:1998)

SS-EN ISO 12944-3:1998  Farg och lack — Korrosionsskydd av stalkonstrukturer 1
genom malning — Del 3: Konstruktionsutformning
(ISO 12944-3:1998)

SS-EN ISO 12944-4:1998  Farg och lack — Korrosionsskydd av stalstrukturer genom 1
malning — Del 4: Typer av ytor och forbehandling
(ISO 12944-4:1998)
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SS-EN ISO 12944-5:2007

SS-EN ISO 12944-6:1998

SS-EN ISO 12944-7:1998

SS-EN 13445-
4:2002/A2:2007

SS-EN 13479:2005

SS-EN ISO 14284:2002

SS-EN 14295:2004

SS- EN 14399-3:2005

SS- EN 14399-
5:2005+AC:2006

SS-EN 14532-1:2005

SS-EN ISO 14713:1999

SS-EN ISO 14731:2006

SS-EN ISO 15607:2004

SS-EN ISO 16834:2007

SS-EN SO 18276:2006

SS-ISO 19840:2005

SS 0314 11:1981
SS 11 01 03:1985
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Farg och lack — Korrosionsskydd av stalstrukturer genom
malning — Del 5: Rostskyddssystem
(ISO 12944-5:2007)

Farg och lack — Korrosionsskydd av stalstrukturer genom
malning — Del 6: Metoder for laboratorieprovning
(ISO 12944-6:1998)

Farg och lack — Korrosionsskydd av stalkonstrukturer
genom malning — Del 7: Utférande och évervakning av
malning (ISO 12944-7:1998)

Tryckkarl (ej eldberdrda) — Del 4: Tillverkning

Tillsatsmaterial for svetsning — Generell produktstandard
for tillsatsmaterial och svetspulver for sméltsvetsning av
metalliska material

Stal och jarn — Provtagning och provberedning for be-
stamning av kemisk sammanséttning

Tillsatsmaterial fér svetsning — Trad- och rorelektroder
och elektrod/pulver-kombinationer fér pulverbagsvetsning
av hoghallfasta stal -— Indelning

Fastelement — Hoghallfasta fastelement for férspanning i
stalkonstruktioner — Del 3: System HR — Skruvférband
med sexkantsskruvar och sexkantsmuttrar

Fastelement — Hoghallfasta fastelement for férspanning i
stalkonstruktioner — Del 5: Plana brickor

Svetselektroder — Belagda elektroder fér manuell me-
tallb&dgsvetsning och stativsvetsning av kolstal, kol-
manganstal och finkornbehandlat stal med forhojd
strackgrans. Tekniska kontroll- och leveransbestam-
melser

Oorganisk ytbeldaggning — Riktlinjer for korrosionsskydd
av jarn- och stalkonstruktioner

Tillsyn vid svetsning — Uppgifter och ansvar

Specifikation for godkannande av svetsprocedurer for
svetsning av metalliska material — Del 1: Allméanna regler
for smaltsvetsning

Tillsatsmaterial fér svetsning — Tradelektrod, svetstrad,
svetsstavar och svetsgods for gasmetallbdgsvetsning av
hoghallfast stél — Indelning

Tillsatsmaterial for svetsning — Rorelektroder for metall-
bagsvetsning med eller utan gasskydd av héghallfasta
stal - Indelning

Farg och lack — Bestamning av skikttjocklek p& metalliskt
underlag — Magnetiska och virvelstromsbaserade meto-
der

Markfarger
Metalliska varor — Kontroll av materialegenskaper
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SS-EN 20898-2:1994

SS 14 21 68:1999
SS 21 25 15:1999
SS271117:1983

Hallfasthetsfordringar — Del 2: Muttrar med metrisk 1SO- 3
ganga och specificerade varden pa provbelastningar -
Grov delning

Stal for armeringsstang. Stal 21 68 5
Armeringsstang. Kamstang Ks 60 och Ks 60S
Stalkonstruktioner — Friktionsforband — Friktionstal 1
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LITTERATURFORTECKNING

Alpsten Goran

Variations in mechanical and cross-sectional properties of steel,
Proceedings of the International Conference on the Planning and Design of
Tall Buildings, ASCE-IABSE. 1972 (aven publikation 42 fran
Stalbyggnadsinstitutet).

Anvisningar for provning av rostskyddsmalning genom faltexponering,
K1 Rapport 1993:8. Korrosionsinstitutet, Stockholm 1993.

Boverkets Handbok om Betongkonstruktioner, BBK 04,
Boverket, Karlskrona, 2004. ISBN 91-7332-687-9

Boverkets handbok om sné- och vindlast, utgdva 2, BSV 97. Boverket,
Karlskrona, 1997. ISBN 91-7147-394-7

Boverkets konstruktionsregler, BKR, (BFS 2003:6) med dndringar t.0.m.
BFS 2007:20:. Boverket, Karlskrona, 2003. ISBN 91-7147-740-3

Dimensionering genom provning. Boverket, Karlskrona, 1994.
ISBN 91-7147-124-3

Handbok i varmférzinkning, Nordic Galvanizers, Stockholm 2005

Handbok i Rostskyddsmalning, Bulletin 107. Korrosionsinstitutet, Stockholm
1999. ISBN 91-87400-09-X

Hogt forspanda skruvférband med modifierade krav, S1F(mod), Skruvforum
dokument 2007-10-22

K18, Dimensionering av stalkonstruktioner, utdrag ur Handboken Bygg,
kapitel K18 och K19. Stalbyggnadsinstitutet, Stockholm, 1994,
ISBN 91-38-12820-9
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Kommentarer till stalbyggnadsnormerna — Kontroll och underhall, StBK-K3,
Statens Stalbyggnadskommitté, 1979

Kravdokument for kompetenser TR-stal, SBS-MVR-StBK Kommitté TR-stal,
2007-10-01

Kritisk sprickstorlek i stal S355 Rapport publicerad pa Boverkets hemsida.

Plan- och byggtermer 1994. Tekniska nomenklaturcentralen, Solna, 1994.
(Tekniska nomenklaturcentralens publikationer 95) ISBN 91-7196-095-3

Skalhandboken. Mekanférbundetsférlag, Stockholm, 1990.
ISBN 91-524-1066-8

Svetsade ingjutningsgods — Anvisningar for dimensionering, utférande och
kontroll, BBC och SBS, publikation 2004:3.

Svangningar, deformationspaverkan och olyckslast. Boverket, Karlskrona,
1994. ISBN 91-7147-909-0

Toleranser for stalkonstruktioner, publikation 112. Stalbyggnadsinstitutet,
Stockholm, 1992.

Utvardering av rostskyddssystem efter provning, KI Rapport 1999:2.
Korrosionsinstitutet, Stockholm 1999

Val av stal vid varmfdrzinkning, Nordic Galvanizers, augusti 2007

Véagverkets allmdnna tekniska beskrivning for broar, BRO 2004. Vagverket,
Borléange, 2004:56
med supplement 1 2006:25
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SAKREGISTER

SAKREGISTER

A

allmanna réad, 7
andning, 110
anliggningsytor, 133

anvisningsverkan, 36, 58, 103

arbetskurva, 55
arbetsutforande, 36
area, 8
avfratning
allman, 148
avlastning, 55
avnotning, 19
avvikelse
tvarsnittsmatt, 42

B

balk

sidostagning, 75
BBK 04, 11, 213
bearbetning, 126-27
beldggning, 141
berékning, 152
berdkningsmodell, 46
berdkningssnitt, 91
bestandighet, 19, 158
beteckningar, 8
BKR, 11, 213
bockbarhet, 127
brand, 17, 55, 62
brandklass, 24
bricka, 118
brickor, 101
BRO 2004, 11, 214

brottgranstillstand, 15, 43

brottgransvérde, 9

bruksgranstillstand, 18, 55, 61, 62

buckla, 140
buckling

lokal, 47
bygghandling, 152

béndning, 12, 95
bérande konstruktion, 15, 19
barformaga, 46, 158
bojknéckning, 71, 81
slankhetsparameter, 71
bdjmoment, 9, 74
bojmotstand
elasticitetsteori, 9
plasticitetsteori, 9
bodjning
formfaktor, 74
bojvridknéckning, 69, 79, 83

C

C- vérde, 103
C1,20
C2,20
C3,20
C4,20

C5-1, 20
C5-M, 20

D

deformationsaldring, 127
deformationsformaga, 44
dimensionerande
livslangd, 19
dimensionerande hallfasthet
skruv, 58
dimensionerande mateialvérde
bruksgranstillstand, 61
dimensionerande materialvarden, 52-55
dimensioneringsforutsattning, 152
dimensioneringskontroll, 17
dimensioneringsvard
utmattningshallfasthet, 103
DIN, 11
dragkraft, 68
dragkrafter i tjockleksriktningen, 115
dragning och skjuvning
skruv, 97
drifttemperatur, 12
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E

effektiv

bredd, 12

tjocklek, 13
effektivt

tvérsnitt, 13
effektivt tvarsnitt, 68
eftergivlighet, 69

forband, 45

inspanning, 45

upplag, 45
egenskaper i tjockleksriktning, 115
egenspanning, 56, 71
egenspanningar férsummas, 61
elasticitetsmodul, 8

karakteristisk, 37
elasticitetsteori, 68

bojmotstand, 9
elasticitetsteorin, utmattningslast, 44
elektroder, 38
enaxligt spanningstillstand, 48
excentricitet, 96

oftrutsedd, 69

=

fattningskant, 125

flamrensning, 133

flamriktning, 127

fleraxligt dragspanningstillstand, 113
fleraxligt spanningstillstand, 103
fog, 128

fogberedning, 25

fogtyp, 25

fortlopande tillsyn, 169
fortskridande ras, 55, 62
friktionsférband, 101
friktionskoefficient, 98, 99
friktionstal, 9

fargmarkning, 119

fastelement, 117

forankring, 26

forbandsklass, 103, 104
foreskrifter, 7
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forkortningar, 11
formfaktor

bdjning, 74
forspanda forband, 133, 135
forspénning, 136
forspénningskraft, 101
forsta ordningens teori, 82, 83

G

GA, 104
GB, 104
granslastteori, 44, 68
gransvérden for slankhet, 50, 51, 66-67
grundkontroll, 24
material, 159
matt och form, 159
skruvforband, 159
svetsforband,, 159
ganga, 97
géngade konstruktionselement, 119
géangutlopp, 134
ytbehandling, 159

H

hastig spanningsokning, 18
huvudspanningar, 10
hydrogensprickor, 116
hélkantbrott, 97
hallfasthetsklass

skruv, 94, 118
hallfasthetsvéarde, 9
halpassning, 125, 131
hélplantryck, 101
héltagning, 131

identifiering, 119

Im1, 21

Im2, 21

Im3, 21
ingjutningsgods, 130
initialkrokighet, 41, 69
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L
initiallutning, 41, 69 last
intrangning, 129, 130 olyckslast, 55, 62
intryckning, 86-87 lastexcentricitet, 41, 69

intyg, 119 utformning, 69
|-stumsvets, 13

livslangd, 19
lokal
K spanningskoncentration, 18
kallformningsstal, 14 lokal buckling, 44, 45, 47, 49, 65, 68
kant- och centrumavstand lokal férsvagning, 49, 68
skruv, 100 lutning, 140
kapacitet, 13 lyftpunkt, 26
karakteristisk
elasticitetsmodul, 37 M
skjuvmodul, 37 MAG-svetsning, 128

utmattningshéllfasthet, 36 manuell atdraaning. 136
karakteristisk hallfasthet maskinell étdf]agni%’g 136

skruv, 37 ) . material, 65, 111
karakteristisk utmattningshallfasthet, materialegenskap, 111

10:’?’ 104, 105, 109 materialvarden
katodiskt skydd, 141 dimensionerande, 52-55
knéackning, 79 metallbagsvetsning

knackningslangd, 70 belagd elektrod, 128
kolekvivalent, 38 rérelektrod, 128
kolmanganstal, 14 MIG-svetsning, 128
kolstal, 14 mikrolegerat stal, 14
kompetens

. miljoexempel, 20-21
svetsansvarige, 131 moment. 75

svetsare, 131 ;
' monterin
koncentrerad kraft, 8687 matt 2%
konstant spanningsvidd, 103, 104, 107 monter'ing av skruvar. 134
konstruktionselement monteringsplan, 26 1’49

gangade, 119 mutter, 117
kontroll, 65 matt

korrosion, 19 montering, 24
korrosiv miljo, 141 tiIIverknin;J 24

korrosivitet, 19-21 matt- och formavvikelser, 40
korrosivitetsklass, 19-21, 99, 117, 128 matt- och formtoleranser, 112
kraft, 8 mattavvikelse, 54

kritiskt mattnoggrannhet, 138
vippningsmoment, 76-78 markning, 119

krokighet, 40
kvalitetsklass, 13 N

kalsvetsforband, 90
NAD(S), 11

nominell skruvarea, 97
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nominella area

skruv, 97
normalkraft, 9
normalkraft och béjmoment, 78
normalspénning, 10
normalspanningsvidd, 110
nyttig svetslangd, 92

O

oftrutsedd excentricitet, 69
olyckslast, 55, 62
omgivningspaverkan, 158

P

Palmgren-Miners delskadehypotes, 107

partialkoefficient, 17
last, 9
materialegenskap, 9
sékerhetsklass, 9

passforband, 101, 134

PBL, 11

personskada, 16, 18

plasticering, 49, 65, 68

plasticitetsteori
bojmotstand, 9
vridmotstand, 9

plastisk bearbetning, 127

plastisk deformation, 61

pragling, 88

pulverbagsvetning, 129

pulverbagsvetsning, 128

punktfréatning, 147

R

reduktionsfaktor
knéckning, 10
skjuvbuckling, 10
vippning, 10, 76
rostfritt konstruktionsstal, 14
rostman, 141, 147
rostskydd, 20, 24
rad
allmanna, 7
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S

samverkan i férband, 93
samverkande anvisningar, 104
seghardat stal, 14
seghet, 18
seghetsklass, 13, 113
sidostagning

balk, 75
SIS, 11
skalning, 13, 46, 47, 56

skalning och skjuvdeformation, 44

skarklass, 123, 124-25
skarsar, 127
skevhet, 40
skjuvbrott
skruv, 97
skjuvdeformation, 46, 47, 56
skjuvmodul, 8
karakteristisk, 37
skjuvning
skruv, 97
skjuvspénning, 10
skjuvspanningsvidd, 110
skruv, 117
hallfasthetsklass, 118
skruvar, 58
montering, 134
skruvars brotthallfasthet, 37

skruvforband, 24, 37, 58, 94-101, 117-

19, 131-38

skruvforbandsklass, 94, 117, 125

Skruvforbandsklass, 132

skruvstam, 97

slankhet, 65

slankhetsparameter, 70, 71
bdjknéckning, 71
vippning, 76

SMS, 11

snittkontroll, 79

spaltintrangning, 129

spanningsanvisning, 36

spanningsarea, 98
skruv, 96

spanningscykler, 103, 105, 107
spanningskollektiv, 103, 105, 107

typiserade, 107, 109
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spanningskollektivet, 58
spanningskoncentration, 113
spanningstillstand
enaxligt, 48
fleraxligt, 103
treaxligt, 49
tvaaxligt, 48
spanningsvariation, 36
spanningsvidd, 102, 105
konstant, 103, 107
SS, 11
stadga, 158
stagning, 26
standarder, 207
StBK-N5, 11
strackenergi, 129
strackgransvarde, 9
svetsansvariges kompetens, 131
svetsarbete, 129
svetsares kompetens, 131
svetsfoljd, 25
svetsforband, 24, 38, 90, 128-31
utformning, 94
svetsklass, 122
svetsléage, 25
svetsléangd, 91
svetsmetod, 25
svetsplan, 25
exempel, 175
sékerhetsklass, 16, 113, 115
sékring, 135

T

terminologi, 12
termisk skarning, 127
termomekaniskt valsat stal, 14
TIG-svetsning, 128
tillaggskontroll, 24, 158
dragkraft i tjockleksriktningen, 162
katodiskt skydd, 162
objektanpassad, 162
svetsforband,, 162
tillaggskontrollplan
exempel, 178

tillsatsmaterial, 25, 116-17
tillsyn

fortlépande, 169
tillverkning

matt, 24
tillverkningskontrollerad, 153
TNC, 11
toleranser, 24, 69
toleransgrans, 54
treaxligt spanningstillstand, 49
troghetsmoment, 9
troghetsradie, 9
tryckkraft, 69
tryckkraftskapacitet, 69
tvaaxligt spanningstillstand, 48
tvangskraft, 45
tvarkontraktionstal, 37
tvarkraft, 9, 84-86
tvérsnittsklass, 66-67, 69, 74

berdkningsmetod, 68
tvérsnittsklass 1, 68, 69
tvarsnittsklass 2, 68, 69
tvarsnittsmatt

avvikelse, 42
typiserade spanningskollektiv, 107, 109
tathetsprovning, 205
tdjning, 9
téjningsfordelning, 47

U

ultraljudprovning, 115
underhall
BVL, 169
underhallsliggare, 173
underhallsredovisning, 173
utbdjning, 140
utférande, 65, 120-49
utférandeklass, 104, 122
utformning
skruvfdrband, 99
svetsforband, 94
utmattning, 101-10
andning, 110
utmattningsgrans, 105
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utmattningshallfasthet
dimensioneringsvard, 103
karakteristisk, 103, 104, 105, 109
utmattningslast, 44, 115
utmattningsspricka, 110
utnyttjandegrad, 115

\Y

varierande spanningsvidd, 107
varmformning, 127
vippning, 75, 79, 84
reduktionsfaktor, 76
slankhetsparameter, 76
vippningsmoment
kritiskt, 76-78
vridknéckning, 69
vridmoment, 9, 88-89
vridmotstand
plasticitetsteori, 9
varmebehandling, 130

A

atdragning, 135
atdragningsmoment, 136
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Denna handbok ger exempel pa dimensionering, utférande
och kontroll av stalkonstruktioner. Boken ar avsedd att
anvandas tillsammans med Boverkets konstruktionsregler,
BKR, och innehéller aven utdrag ur och kommentarer till
BKR, BFS 1993:58 med andringar t.o.m. BFS 2007:20.

Boverkets handbok om stalkonstruktioner, BSK 07, ingér i
en serie handbocker som Boverket ger ut som komplement
konstruktionsreglerna. Ovriga handbdcker i serien r:

— Boverkets handbok om betongkonstruktioner (BBK 04)
— Dimensionering genom provning

— Boverkets handbok om sné- och vindlast (BSV 97)

— Svéngningar, deformationspaverkan och olyckslast

Boverket

Box 534, 371 23 Karlskrona
Tel: 0455-35 30 00. Fax: 0455-35 31 00
Webbplats: www.boverket.se





