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1.1

TILLVERKNING AV BETONGKONSTRUKTIONER
Anvisningar

ALLMANT
TILLAMPNINGSOMRADE

I dessa anvisningar beskrivs en godtagbar metod for tillverk-
ning av betongkonstruktioner., Anvisningarna gidller oarmerade
och armerade betongkonstruktioner., Anvisningarna kan tillémpas
dven for spinnbetongkonstruktioner med beaktande, att forutom
konstaterande av spinnstdlets duglighet har inga specialanvis-
ningar betriédffande spédnnbetongkonstruktioner angetts.

Anvisningarna giller inte betongkonstruktioner med 1&ttballast.

DEFINITIONER

Armerad betong- ~ konstruktion, som har projekterats sé,

konstruktion att betongen och armeringen endast genom
samverkan upptar pdk&nningarna pd konstruk-
tionen.

Armeringsenhet - av armerings- eller spinnstdl medels
kapning och ofta Hven bockning och sam-
manfogning tillverkad enhet, som &r av-
sedd f&r tillverkning av armeringar.

Armeringsstil - basmaterial for betongkonstruktions slak-
armering, Med armeringsstdl eller stal
kan 1 sammansatta ord avses &ven en enskild
stédng som utgdr en del av armeringen,

Ballast - kornigt och mineraliskt delmaterial, som
tillsammans med cementlimmet bildar betong
och i allm8nhet utgdr huvuddelen av beton-
gens volym.

Bearbetbarhet - gemensam bendmning péd de egenskaper hos
betongmassan, av vilka dess anvidndbarhet



Betong

Betong-
konstruktion

Betongmassa

Cement

Cementlim

Cementsten

Delmaterial

Fabriksbetong

gr beroende for att ett betongarbete skall
kunna utféras ordentligt under forhanden-
varande omsténdigheter, S&dana egenskaper
dr betongmassans konsistens, komprimerbar-
het och sammanhdllning.

konstgjord stenart, som anvindes som bygg-
nadsmaterial och som erhdlles n#r betong-
massa hirdnar. Ifall m&jligheter till miss-
uppfattning icke férefinns, avses med be-
tong dven betongmassa.

gemensam bendmning pé& oarmerad, armerad
betongkonstruktion och spinnbetongkénstruk-
tion,

blandning av cement, fin och grov ballast,
vatten samt eventuella tillsatsmedel vid
den tidpunkt d& blandningen &nnu ej hérd-
nat,

betongens hydrauliska delmaterial.

blandning av cement och vatten samt motsva-
rande del 1 betongen. Cementlimmet utgdr
betongens bindemedel. I detta ingdr dven
den luft samt eventuellt anvénda tillsats-
medel, som vid betongarbetet blandas i
betongen., Bendmningen kan dven avse hérdnat
cementlim,

mineraliskt &mne, som uppstdr genom att
cementlimmet hérdnar,\och som tillsammans
med ballasten bildar betong.

gemensam ben#mning pa cement, ballast,
vatten och tillsatsmedel.

- betongmassa, som av tillverkaren Sverlém-

nas &t emottagaren firdig att anvindas,



Fraktion

Gradering

H&1llfasthetsklass

Konstruktionsklass

Nominell
hillfasthet

Oermerad
betongkonstruk-
tion

Proportionering

Prov

Provkropp

Roterande
behillare
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del av ballast som erhd&llits med till-
hjdlp av siktning eller annan motsvarande
metod.

viktfsrh&llande mellan torrt ballastprovs
samtliga fraktioner, som erhdlles medels
siktning eller annan motsvarande metod.

betongkvalitet, som Hger en viss nominell
h&llfasthet,

klass (1,2 eller 3), i vilken en betong-
konstruktion h#nférs, d4 ifrdgavarande
klassen tillhtrande projekterings— och
arbetets utforandeanvisningar iakttas,

tryckhdllfasthet, som vdljes till grund-
val f£6r konstruktions projektering.

konstruktion, som har projekterats si, att
betongen ensam upptar pdkidnningarna pé
konstruktionen.

val av forhdllande mellan kvantiteterna
av olika i betongen ingdende delmaterial
med h8nsyn till forutsatta egenskaper hos
betongmassan och betongen.

s8dan del av delmaterial, betongmassa,
betong, armering eller konstruktion, som
ldgges till grund fdr beddmningen av dessa.,

kropp som i och for utforande av prov
tillverkas av betong-, stédl- eller ar-
meringsprov,

f6r transport av fabriksbetong avsedd be-
héllare, som under transporten roterar
runt sin l&ngsaxel.
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Spannstal

Spénnbetong~
konstruktion

Storsta
kornstorlek

Tillsatsmedel

Tillverkningsparti

(spannstélets)

Trégbehdllare

Vattentdthet

BETECKNINGAR

A=Y N H o
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st4ltrédd, -stédng, -bunt eller lina, som
anvinds for forspidnning av konstruktionen.

konstruktion, i vilken fore dess ibruks-
tagande avsiktligt inverksatts krafter som
hoptrycker betongen f&r att uppnd en ur
konstruktiv synpunkt formé&nlig spédnnings-
tillsténd.

faktisk eller antagen maskvidd, som mot-
svarar den punkt pd graderingskurvan, d&r
genomgéngstalet dr minst 95 %.

gddant delmaterial i betongen, som i smé
kvantiteter tillsammans med cementet, bal-
lasten och vattnet anvéndes for att fysi-
kaliskt eller kemiskt inverka pé& betong-
massans eller den hérdnade betongens egen-
skaper.

frén ett smdlite vid samma tillverknings-
process till samma nominella métt till-
verkat produktparti., I buntar och linor
kan olika tr&d tillhéra skilda sm&lten,

for transport av fabriksbetong avsedd be-~
héllare som under transporten &r fast
monterad vid fordonet,

betongens forméga, att motstd vattenstrom-
ning genom betongen, nir den péverkas av
ett ensidigt verkande vattentryck.

belastning vid den tidpunkt d& formarna rivs

last, som anviénds vid projekteringen (karakteristisk last)
nominell h8llfasthet, beteckning for hédllfasthetsklass
medelhdllfasthet

stélstidngens diameter
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2.1.1

2,1.1.1

2,1.1.2
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ENHETER

I dessa anvisningar har anvints SI-enheter., For h&llfastheten
har anvints enheten MN/m2 (= 10 kp/cmz).

MATERIAL

BETONG

Delmaterial
Cement

Bestdmmelser om byggcement angivna i Finlands byggbestsmmelse-
samling iakttages.

Ballast

Stenmaterial, som anvdnds som ballast i betongen, bor i avseende
8 alla egenskaper vilkas kommer i fréga vara lémpligt for dnda-
mélet., Stenmaterialet fi&r inte vara i séddan grad forvittrat
eller inneh&lla s&dana mineralisks eller andra Zmnen, att dessa
orsaker kan inverka skadligt p& betongens hérdnande eller foér-
simrande pd dess h&llfasthet eller héllbgrhet.

Stenmaterialet bSr i avseende & renhet och gradering vara sé-
dant, att fsrutsatta .betongens egenskaper kan uppnds, och ren-
heten och graderingen f&r inte variera i s& hog grad att det
stdller sig osk8ligt svart att h&lla variationerna i betongens
egenskaper inom tillrédckligt snidva grénser.

Vid tillverkning av 1- och 2-klassens betong sorteras ballasten
4tminstone i fint och grovt, forutom om ballastens siktkurva
redan som sddan #r duglig for tillverkning av betong.

Som ballast i betong fir anvidndas stenmaterial, som erhdllits
ur for dndamilet limpliga mineraliska jordarter, eller som me-
dels krossning tillverkats av sten eller mineralisk jordart.

Ovriga mineraliska #mmen f4r anvindas som ballast i stdllet for
stenmaterial, efter att i varje enskilt fall medels vederbdrliga
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forprov pédvisats, att hirav framstdllda betongen #r dugligt for
det avsedda &ndamdlet.

2.1.1.3 Vatten

Vatten f6r framstédllning av betong f4r inte innehdlla friémmande
&mnen i sddan mingd, att dessa inverkar menligt p& cementets
forméga att binda eller férsimrande pd betongens hillfasthet
eller hdllbarhet. Det bdr undvikas att for framstdllning av
betong anvdnda vatten, som innehdller avfallsvatten frén indust-
rier eller avfall frdn bosdttningsomrdden., Havsvatten som i
avseende & renhet uppfyller de p& vatten fér framstillning av
betong uppstdllda fordringarna, f&r anvidndas vid framstdllning
av betong.

2,1.1.4 Tillsatsmedel

Tillsatsmedel bdr till sin sammansdttning vara sddant, att det,

d&4 det anvindes péd avsett sdtt, e inverkar skadligt pa beton-
gen, armeringen eller Ovriga byggnadsmaterial, Innan tillsats-
medlet tas i bruk skall det finnas en utredning om tillsatsmedlets
allménna egenskaper, verkningar samt anvédndbarhet i betong. Ut-
redning skall vara baserad pd prov, som utfdrts i en godki#nd prov-
ningsanstalt. P4 arbetsplatsen btr finnas en bruksanvisning som
baserar sig pd utfdrda utredningar.

2,1.2 Fdrsk betongmassa

Betongmassan skall i avseende & bearbetbarheten och speciellt
i avseende & sammanhdllningen l&mpa sig f&r de framstdllnings-
och henteringsmetoder, vilka anlitas, s& att delmaterialen e
separerat vid avslutad gjutning.

Betongmassans komprimerbarhet skall SverensstéZmme med den an-
vénda arbetsmetoden, s8 att i betongen ej kvarstédtt hadligheter
och att betongytan utjémnats d& komprimeringen av betongen av-
slutas.,

Betongmassans konsistens bdr limpa sig for konstruktionen och
den anviénda arbetsmetoden, s& att massan, efter det den vib-

rerats eller stampats, noggrant fyller formen samt omger ar-

meringssténgerna.
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Betongmassan indelas i avseende & sin konsistens i klasser i
enlighet med tabell 1.

Tabell 1
Konsistensens ungefidrliga grinsvirden

Sgttkon VB-apparat MO-m&tare
Konsistens Sattning Betongkonens Antal stotar

cm deformations-

tid s VB

Lattflytande 15...10 1...2 4,..13
Trogflytande 10...6 2.0.3 13...20
Plastisk 6e0a3 5rn 319 20...35
Styv 3...0 5¢+,10 3544470
Mycket styv - 10...20 -
Jordfuktig - 20...,40 -

Hérdnad betong

Den hédrdnade betongen skall ha planenliga h&llfasthets- och
h&11lbarhetsegenskaper.

I konstruktioner iakttas h&llfasthetsklasser enligt tabell 2

som minimivdrden eller sddana virden, vilka sikrar konstruktio-
ners héllbarhet pd motsvarande sétt. D& oarmerade betongkonstruk-
tioners minsta tjocklek understiger 250 mm, tilldmpas hallfast-
hetsklasser fér armerade betongkonstruktioner, forutom ifraga

om grunder for smdhus och med dessa jimfdrbara létta byggnader.

Forutom i tabell 2 ndmnda h&llfasthetsklasser utreds skilt de
h&llbarhetsegenskaperna, som forutsitts av omstédndigheterna,
Till exempel frostbestdndigheten #r i forsta hand berocende av
betongens porkonstruktion.
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Tabell

2
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Omsté&ndigheter

Tdgsta hdllfasthetsklass

Armerade be- Oarmerade
tongkonstruk- | betonkon-
tioner struktioner

utsatt for ensidigt verkande vat-
tentryck,
utsatt f6r upprepad nedfrysning
och smgltning,

utsatt for inverkan av frédtande
dmnen,

i - vattentita konstruktioner

K 30 X 25

oskyddad i det fria,
i utrymmen inomhus, men utsatt K 25 K 20
for luftens temperatur- och
fuktvidxlingar

i vanliga husbyggnadsgrunder,
skyddad i det fria, X 20 K 15
i fuktiga utrymmen inomhus

i torra utrymmen inomhus,
i konstruktioner for smdhus och med K 15 K 10
dessa jadmforbara ldtta byggnader

ARMERING

Armeringsstal

For tillverkning av armeringsenheter kan anvindas armeringsstal
enligt f6ljande standarder (i parentes &ret, d& standarden
faststdllts):

SFS

SFS
SFS
SFS
SFS
SFS
SES
SFS

1200

1205
1206
1210
1211
1212
1255
1256

Armeringsstdl, Kvaliteter, beteckningar och mirk-
ning (1977)

Varmvalsad slidt sténg A220 (1974)

Svetsbar varmvalsad sldt stdng A220S (1974)
Varmvalsad kamsténg A400H (1974)

Svetsbar varmvalsad kamsting A400HS (1974)
Varmvalsad kamstdng A600H (1974)

Kallbearbetad slit sténg BS00 (1977)
Kallbearbetad profilerad stédng B500P (1977)

Armeringsstéls provtagning och materialprovning har angetts i
standarderna:

SFS 1201 Varmvelsade armeringsstdl. Provtagning och material-

provaing (1974)

SFS 1250 Armeringsenheter och kallbearbetade armeringsstil.

Provtagning, provming och tillverkningskontroll (1977)
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Xlassificering och hdllfasthetsfordringar av armeringsenheternas
forbindningar har angetts 1 standarden:
SFS 1251 Armeringsenheternas interna svetsférbindningar (1977)

Andra armeringsstdl och armeringsenheternas interna svetsfSrbind-
ningar f8r anvindas, ifall man i f8rvig har anskaffat statens
tekniska forskningscentrals utldtande om deras limplighet till
armering,

Ifall i armeringsstélsténger upptécks synlige fel eller man miss-
ténker att korrosion har minskat deras tvirsnittsyta, fir de an-
véndas endast p& grundval av en utredning genom provning.

Armeringsn#t, som &r avsedda for statiskt verkande armering, leve-
reras till arbetsplatsen i plana mattor, rullor enligt vederbsr-
lig standard eller som fdrdigt bockade armeringsenheter,

Spéannstal

Om saker tillhtrande spé&nnstédlets egenskaper och anviéndning bsr
finnas tillrédckliga forhandsutredningar angivna i form av en
bruksanvisning.,

STALDETAR

Elementens sammanfogning med varandra och med Svriga konstruk-
tionsdelar, samt sammanfogning av elementdelar utfrs p& sadant
s&dtt, att korrosion undviks. Férankringsanordningar som utsgtts
for anfrétning, utfdrs i korrosionstidndigt material.

Som hdllfasthet f6r kallbearbetade fdrankringanordningar anses
den h&llfasthet, som metallen har efter det den upphettats.

Betriffande svetsade forankringsanordningar skall speciell upp-
mérksamhet fHstas vid svetsbarheten hos de metaller som anvinds,

ARBETETS UTFORANDE

KLASSIFICERING AV KONSTRUKTIONER

Betongkonstruktionerna delas i tre klasser, vilka ndmns klass
1, 2 och 3, Konstruktionen kan hinforas till en viss klass, d&
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projekteringsanvisningar och anvisningar om arbetsutfdrande
tillhsrande den ifrdgavarande klassen iakttas.

P4 motsvarande sdtt delas betongen och betongarbetena i klasser

1, 2 och 3. I 2-klass arbete fi&r anvidndas hdllfasthetsklass X 30
som maximivdrde, dock vid anvidndandet av fabriksbetong, K 40.

I 3-klass arbete fédr anvéndas h&llfasthetsklass K 20 som maximi-
vérde.

BETONGARBETSLEDARE

Vid utforande av l-klass arbete skall betongarbetsledaren &ga
kompetens, konstaterad av ministeriet for inrikesidrendena.

Vid utforande av 2-klass arbete skall betongarbetsledaren &t-
minstone ha avlagt teknikerexamen vid studieriktningen for hus-
byggnad, vig- och vattenbyggnad eller kommunalteknik i teknisk
skola, eller motsvarande tidigare examen, samt vara inkommen i
betongteknologi och utfdrandet av betongarbeten.

Vid utftrande av 3-klass arbete skall betongarbetsleraden inneha
tillrédckliga kunskaper i framstdllning av betong och om dess
egenskaper samt i konstruktiva detaljer.

Betongarbetsledaren skall under betonggjutningen befinna sig pé
arbetsplatsen. Ifall vid utftrande av l-klass arbete betong-
arbetsledaren inte hela tiden #r pd platsen, bdr pd arbetsplat-
gsen finnas en annan honom understglld arbetsledare, som #ger
kompeténs att leda &tminstone 2-klass arbeten., Hirvid bor l-klass
betongarbetsledaren utan drsjsmdl kunna infinna sig pd arbets-
platsen.

Lven personen som #r ansvarig fiér betongtillverkningen skall Hga
betongarbetsledarens kompetens som motsvarar den tillverkade
betongens klass. Under betongtillverkningen skall p& platsen
finnas en person, som innehar tillrickliga kunskaper i fram-
stdllning av betong och om dess egensksper.
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3.3 FORMARBETE
3e301 Utforande av formar och deras sttdkonstruktioner

Formar och deras stddkonstruktioner skall vara si starka, att
menliga formfordndringar ej uppstdr i dem under betonggjutningen
och under betongens hirdnande,

Formstémp av rundvirke skall i husbyggnadskonstruktioner ha en
toppdiameter av minst 60 mm, Skarvar av formstémp av trd utfors
gé&, att skarvade #ndor direkt stsvder centriskt och vinkelrdtt
emot varandra och emot den klenare stdmpens hela yta, och utan
att de kan forskjutas i forhdllande till varandra.

Vid behov forses formstémpen med vagrdt och sned avstridvning
f6r att f6rhindra knédckning och for att motverka inverkan av
sidokrafter.

Formarna utférs sd, att formrivningen kan ske 1dtt och utan att
skada konstruktionerna. Formar fér inte utforas av sddant ma-
terial, eller deras ytor behandlas med sédana Hmnen eller bekl&-
das med sddana material, som kan skada betongen,

Formarna skall vara sé& tédta, att betongmassa i menliga méngder
inte kan trénga in i eller ut genom springorna.

Triformarna utférs av sd fuktigt trivirke och hdlls si fuktiga,
att de inte efter betonggjutningen i nfmndvird mdn svidller,
Formar fir inte gbtras sd tdta, att i dem uppstdr utbukiningar,
ifall triavirket eventuellt svdller.

I formar, utsatta for ensidigt vatten- eller annat viatsketryck,
anvédnds f6r sammanbindning av inre och yttre formsida sddana
anordningar, att uppstiende av lickage i konstruktionen undviks.

I formar for hdga och slanka konstruktioner l&mnas, &nda tills
gjutningen sker, sddana Oppningar, att betongmassan med siker-~
het kan genom desamma inféras i varje del av konstruktionen och
komprimeras vil,

3 1278000755—12
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I formarna lémmnas pd limpliga stidllen, vid roten av formarna
for pelare samt andra hdga och slanka konstruktioner, 6ppnin-
gar for utforande av efterputsning, eller pid annat sitt forsdk-
ras om, att formarna kan fre gjutningen rengtras.

For stodkonstruktioner uppgérs ritningar, ifall hsjden Sver-
skrider 5 m eller mellanrummet mellan stdden &r léngre &n 4 m,
eller ifall stddkonstruktionen belastas av mer &n 10 kN per
kvadratmeter av konstruktionen st&dd yta. Vid uppgtrandet av
ritningar beaktas alla statiska och dynamiska belastningar,
vilka under arbetets gAng paverkar stsden.

Rivning

De delar av formen samt stdden, vilka uppbdr betongkonstruktio-
nen, fir inte avligsnas forrén medels provkroppar eller pd annat
tillforlitligt sdtt konstaterats, att betongen hardnat i s&dan
mdn, att man kan anta, att konstruktionen med tillricklig siker-
het kan uppta de pdkdnningar, den utsdtts fér. Formarna rivs si,
att konstruktionerna ej skadas.

S&dana delar av formarna, som inte uppbdr konstruktionen, sisom
sidoformar till balkar samt vidggformer, fdr rivas tidigast ef-
ter det, att betongen uppndtt den i tabell 3 angivna medelkub-
héllfastheten, ifall man ej kan pdvisa att dessa formdelar kan
rivas redan tidigare utan att konstruktionen eller betongen ska-
das.

Tabell 3

Hallfasthetsklass K 10| K 20K 30| K 40{K 50| K 60

Medeltryckhdll-
fasthet innan 5
formarna rivs MN/m 4 5 6 T 8 9

Vid bedomandet av tidpunkten for rivningen av formdelar och
stodkonstruktioner vilka uppbédr konstukrionen, beaktas forhdl-
landet mellan belastningen vid rivningstidpunkten och vid
projekteringen. Denna proportion &r beroende av det sitt pa
vilket formarna stottats, samt av storleken pid den under arbe-
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tet pdforda rorliga belastningen. Vid rivningstidpunkten bor

betongens hdllfasthet vara

K 2 K« F/F

dgr Km dr betongens medelh&llfasthet vid tidpunkten f&r rivnin-~
gen, K den nominella h&llfastheten, F belastningen vid tidpunk-
ten for rivningen samt Fk den belastningen som anvénts vid pro-
jekteringen (karakteristisk last). Medelh&llfastheten bsr dock
utgdra minst 60 % av den nominella h&llfastheten, ifall en
noggrannare understkning ej anges.

Ifall man, d& stoden avligsnas, ken befara att i konstruktionen
uppstér alltfsr stora formfordndringar, uppstdds konstruktionen
medels hj&lpstod.

Betongens hé&llfasthetstillvdxt kan efterfsljas pd grundval av
hd&rdningstiden samt samtidigt uppmitta betongens temperaturer

i konstruktionen genom att anvénda hédllfasthetstillvéxtens expe-
rimentellt konstaterade funktion av bdda ndmnda faktorer., Tid-
punkten for formarnas rivning fir bestéimmas pd detta sdtt under
forutsdttning av att mitningarna &r tillréckliga och tillfor-
litliga.

Vid behov bestédms betongens tryckhdllfasthet medels provkroppar,
som hirdnat under samma forhdllanden som betongen i konstruk-
tionerna, Tidpunkten for provets utférande kan bestéimmas pé
sdtt, som i foreglende punkt angivits.

Formar for pelare och viggar rivs tidigare &n de formar, som
uppbédr bjdlklaget.

ARMERING

Bockning

Ifall i ritningarna ej har angetts bockningsradier, anvinds
vérden i tabell 4 som minimivérden. I svetsade armeringsenheter
far svetspunkten vara beldgen inom bockningsomrddet endast ifall
i ritningar har angetts bockningsradiet, som bor anvéndas i det
ifrédgavarande fallet.
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Tabell 4
Stalkvalitet Byglar och krokar Huvudarmering
A 220 och A 220 S @ 5¢
A 400 H och A 400 HS 30 da ¢ =12 mm 10 ¢
5¢ d& ¢ > 12 mm
A 600 H 5 ¢ 15 ¢
B 500 och B 500 P 2 ¢ 10 ¢

Vid bockning av en armeringsknippe, som anvinds till huvudarme-
ring, anvidnds som bockningsradie virdena 1 tabell 4 multipli-
cerade med 1,5.

Montering

Armeringsenheterna rengdrs fradn 1l6s rost, fett, is mm, smuts
innan de ldggs i formarna.

Armeringsenheterna sttds frédn formen medels betongklotsar eller
péd annat likvérdigt sd@tt och sammenbinds, vid behov medels mon-
teringsstédl, sd stadigt, att de inte forskjuts ur rétt lige un-
der gjutningen.

Sténgernas fria inbdrdes avsténd 1 sidled f&r inte understige
négot av fljande virden

-2
- 1,25 génger stenmaterialets stdrsta kornstorlek
- 25 mm

ddr ¢ &r bredvid varandra liggande stédngernas medeldiameter.

Stédngernas fria inbdrdes avstdnd i héjled skall vara minst
25 mm,

Inom begrinsade omrdden, sdsom vid skarvar, fa&r stédngernas in-
bdrdes avstind véljas mindre &n ovan angetts pd ett sitt som
anges pd ritningarna.

Armeringens avstdnd frén formytan f&8r, pd grund av monferingens
otil1lférlitlighet lokalt underskrida det i ritningarna angivna
skyddande betongskiktets tjocklek, dock hégst med 5 mm.
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Skarvar

Overlappskarvar

En ¢verlappsskarv utfors enligt konstruktsrens anvisningar.

Svetsskarvar

N&r svetsskarvar utfors, anvénds yrkeskunniga arbetare. Innan
arbetet pdborjas forsikrar man sig om att alla férutsdttningar
for att arbetet skall lyckas finns.

Ifall annan &n i vederbdrande armeringsstilkvalitets standard
nédmnda godtagbara svetsmetod anviénds, pidvisas metodens anvind-
barhet medels provning.

Avstédndet frén sténgernas skarvstdlle till omraddet for bockning
skall vara minst 10 @, ifall bockningsradien ej dverstiger 50 .

En f0r snabb avsvalning av skarven skall forhindras genom att
forse den plats, ddér svetsning sker, med skydd, som férhindrar
den avkylande verkan av vind och regn. Svetsning fir ej ske vid
ligre stdltemperatur #n -5°¢.

Vid anvdndning av olika svetsmetoder, iakttas f&r varje metod
lémplig god praxis. Speciell uppmirksamhet fistas vid foljande
omstédndigheter:

- skarvstédllet skall vara rent,

- for skarvning avsedda sténgers l&ngdaxel bdr ligga pd samma
rgta linje,

- vid bégsvetsning skall den rena svetsmetallens h&llfasthet
motsvara hédllfastheten hos grundmaterialet. For stumfog skall
delfasad X~fog anvéndas. Ifall skarven utfsrs med stédlstinger,
skall stiéngerna vara sinsemellan lika stora, och bdr den sam-—
manlagda tvirsnitisarean multiplicerad med virdet for strick-
grénsen vara minst lika med respektive virde for de stinger,
vilka skall skarvas och deras gemensamma tyngdpunktsaxel skall
forena sig med ldngdaxeln av de stiénger som sammanfogas,

- vid stukévetsning och brénnsvetsning skall stédngerna vara
vinkelrdtt avskurna,

- vid brénnsvetsning skall sténgerna féstas vid apparaten sé&,
att gnistbildning ej forekommer vid fiéststdllet.
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Fore svetsningens pdbérjande konstateras:

- att svetsningsaggregaten #r #ndamdlsenliga,

- att erhdllandet av tillrdcklig elstrdm &r tryggad,

- att svetsaren har tillrdécklig yrkeskompetens och erfarenhet.

Muffskarvar och andra med specialanordningar gjorda skarvar

For att undvika fel i arbetet “vervakas arbetsutftrandet och
foretas vid behov forhandsprov enligt bruksanvisningen fér den
ifrégavarande skarvitypen. Skarvar fér goras endast pd stédllen
som angetts av projektoren.

TITLVERKNING OCH TRANSPORT AV BETONG

Anskaffning av delmaterial samt dess hantering pd arbetsplatsen

Cementet lagras och fdrvaras s8, att det #r skyddat for regn
och fukt. Sédckcement forvaras pd arbetsplatsen under tak eller
presenning, fritt frén marken och omgivande ytterviggar. Losce-
ment uppbevaras i sluten silo.

N&r ballasten tas eller levereras osorterat, sorteras den fére
anvdndningen sd, att graderingen behirskas.

Ballastens fraktioner uppbevaras och hanteras sd, att de ej
blandas sinsemellan och att med dem ej f&ljer orenheter i be-
tongen.

Forberedande arbete

l-klass betong proportioneras medels viktdelar. 2-klass betong
proportioneras medels viktdelar, vilka vid behov kan transforme-
ras till volymdelar, 3-klass betong f&r proportioneras medels
volymdelar.

N&gr forprov i avseende & tryckhdllfasthet, vattentdthet eller
andra egenskaper &r en forutsédttning for betonggjutning, base-
ras proportioneringen pd de resultat som forproven gett. Som
utredning pd vilken proportionering baseras eller i stillet for
forprov kan resultat av kvalitetskontroll som erh8llits i sam-~
band med betonggjutning vid ndgot tidigare eller annat arbete
anvidndas, sdvitt delmaterial, arbetsmetod och f&rh&llanden vid
betonggjutningen &r sinsemellan j&amfSrbara.

d
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Betonggjutningen anordnas pd sddant sitt, att man vid tillverk-
ning av 1- och 2-klass betong snabbt kan kontrollera betongens
sammansédttning och ballastmaterialets remhet, gradering och
fukthalt, samt dessutom vid tillverkningar av 2-klass betong
enligt volymdelar, ballastmaterialets volymvikt.

Proportioneringen korrigeras pd& dndamdlsenligt sdtt ifall del-
materialets kvalitet eller forhdllandena under betonggjutningen
foréndras, samt d4 de for Svervakningen och konstaterande av
betongens kvalitet gjorda proven utvisar av korrigering ir er-
forderlig. Proportioneringen korrigeras #ven alltid d& den for
betongmassan avsedda konsistensen ej uppnétts.

Tillverkning

Vid tillverkning av l-klass betong uppméts cementet och ballas-
ten genom vigning, Vid tillverkning av 2- och 3-klass betong fir
delmaterialen uppmdtas i volymdelar, Vid tillverkning av betong
i fabrik uppmédts cementet och ballasten alltid genom vigning.
Vid tillverkning av l-klass betong far cementet i stdllet for
vigning midtas i hela sickar, Cementet uppvigs skilt ifré&n bal-
lasten, Vdgningsfelet far uppgd till hdgst 2 %. Mitningsfelet

i frédga om vatten f&r uppgd till hégst 2 %. Vid vidgning av sten-
material fér mdtningsfelet uppgd till hogst 3 %.

Vid tillverkning av 2-klaess betong uppmiits delmaterialen helst
genom vigning, N&r volymdelar anvinds midts cementet i hela
gdckar eller i hela sickar och fulla kdrlmdtt. Volymvikten for
normalt hdrdnande portlandcement fir antas vara 1250 kg/m3 och
for snabbt hé&rdnande 1100 kg/mB. Mdtningsfelet i fridga om vatten
fér uppgd till hogst 2 4.

Betongen skall tillverkas i betongblandare pd s&dant sdtt, att
delmaterialen sammanblandas till en homogen betongmassa. Beton-
gens sammansdtining far inte #ndras efter det betongen témts ur
blandaren., Blandningstiden for betongmassan skall vdljas i
overensstédmmelse med blandarens komstruktion. Betongsatsen far
i allméinhet inte understiga 1/3 av den stdrsta satsen, som med
blandaren kan beredas,

Transport

Betongmassan skall efter det den framstgllts, ofdrdrsjligen for-~
flyttas till anvdndningsplatsen, Transport och forflyttning av
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betongmassa skall ordnas pd sddant sdtt, att betongen, nér den
inlagts i formarna, &r homogen.

P4 arbetsplatsen tillverkad betongmassa far i tringande fall
lagras hogst en timmes tid innan den inlégges i formarna, vEl
skyddad emot sol och regn. Innan massen inlégges 1 formarna
skall den omsorgsfullt blandas.

De anordningarna som anvindes for transport och emottagning av
fabriksbetong bsr i avseende & driftsegenskaper och skick vara
dugliga.

Emottagaren av fabriksbetong skall vid leveranssverenskommelse

betriffande betong ldmna foljande uppgifter:

- konstruktionsklass, 0
- hdllfasthetsklass,

- stdrsta kornstorlek,

- konsistensklass,

- eventuella specialfordringar,

- cementsort,

- leveranstider.

I varje intyg 6ver levererat parti av fabriksbetong skall in-
féras oven nimnda uppgifter och ddrtill:

- tillverkare,

- bestdllare och dverldtelseplats,

- typ av transportvagn (vid behov),

- tillsatsmedel,

- volym efter komprimering (vid behov ),

- datum.

Transportmedlet skall vdljas sd, att i betongmassan under trans-
porten ej sker foréndringar, vilka forsimrar betongens kvalitet.
Transportbehdllaren skall kunna tommas utan att delmaterialen

i betongmassan separerar. Beh&llaren skall kunna téckas eller
slutas for att skydda betongmassan mot menliga inverknimngar av
védderleken.,

P4 arbetsplatsen skall for emottagandet av fabriksbetong finnas
s&dana anordningar, att i1 betongmassan ej, ndr Gverfores i dem
och vidare ifrdn dem, sker foréndringar, vilka forsémrar dess
kvalitet.
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Nir retarderande tillsatsmedel ej anvénts i betongen, skall den
vid transport i roterande beh&llare avlevereras pé& anviéndnings-
platsen inom 1 1/2 timme, rdknat frén den tidpunkt d& vattnet
tillsattes. Ifall betongen transporteras i trégbehdllare, fér
denna tid uppgd till hégst 45 minuter. Betonggjutningen skall

gke inom en halv timme, rdknat ifrédn den tidpunkt, da betongen
avlevererades p& anvindningsplatsen., P& grund av speciella skil,
som t.ex. vid anvéndning av retarderande tillsatemedel, kan ovan-
némnda tider fsrlingas med beaktande av att betonggjutningen pé
arbetsplatsen kan utforas pd behsrligt sdtt.

Det levererade betongpartiets konsistens vid tidpunkten for
emottagendet far, nir konsistensen bestéms som ett medelvérde
av tre prov, avvika higst en halv konsistensklass frén den for-
utsatta konsistensklassen; likasd f&r varje enskilt prov avvika
ifran medelvidrdet med hogst en halv konsistensklass.

3.6 BETONGGJUTNING

3,6.1 Gjutning i form samt komprimering

Nir betongmassa ins#tts 1 formarna skall dessa vara rengjorda.
T samband med rengdringen och vdtningen av formarna, skall i
formarna stdende vatten avlégsnas.

Betongmasse ins#ttes i1 formarna si, att betongen till alla delar
blir komprimerad och att den innan den borjar hérdna fullt an-
sluter sig till tidigare i formarna befintlig massa.

Vid gjutning av pelare, vdggar och hdga balkar, inldggs betong-
massan, for foérhindrande av delmaterialens separering, i formen
medels rér eller rénna eller pd annat sétt s&, att massan e
separerat efter det den fallit ned i formen. Massans fria fall-
hsjd skall vare den minsta m&jliga.

Betongmassa skall till alla delar komprimeras 83, att massan in-
tringer i alla delar av formen, omger armeringen och blir homo-

gen, Alla f6r ett oklanderligt utforande av komprimeringen erfor-
derlige arbetsredskap skall finnas tillgingliga pé& arbetsplatsen.

4 1278000755—12
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Massan far inte inléggas i s& tjocka lager eller s& snabbt, att
det tryck den fororsakar &stadkommer menliga formféréndringar i
formarna,

Under det gjutningen pégdr ombesdrjes, att sté&lstéingerna vid ar-
betets avslutande &r p& sine r#tta stidllen i konstruktionen.
Ifall en forflyttning av stiéngerna i samband med betonggjutnin-
gen &r ngdvéndig, t.ex. i tdtt armerade &vre delar av konstruk-
tionen, skall stidngerna Aterinsittas p& sin plats innan betong-
gjutningen pd dessa stdllen utfsrs.

Sparsten fér anvindas i de delar av konstruktionen, vilka #r an-
givna i ritningarna och vilkas tjocklek #r minst 300 mm, ifréga
om 18tt belastade viggformiga konstruktioner dock minst 200 mm.

Betonggjutning vid kall viderlek

Vid kall viderlek skall vid behov det vatten och den ballast,
som anvindes for betongen, uppvirmas och konstruktionen skyddas
och uppvérmas pd sédant sitt, att betongen ej skadas pd grund av
en for tidig frysning,

Betongmassans temperatur skall, nir betonggjutningen avslutas,
vara minst +5°C och hogst +40°C, vid anvéndning av snabbt hird-
nande portland-cement hdgst +30°C. Hirfsr uppvédrms vattnet och
ballasten, &ven sparstenarna, vid behov jimnt. Ballasten f&r
inte vid anvéndning inneh&lla is. Vattnet f&r uppvérmas till
hogst +70°C. Ballasten far uppvirmes till i medeltal hsgst +70°C
och till ingen del mer #n +100°C. Ballastmaterialet f&r inte
uppvérmas sé att det forvittrar. Massans temperatur skell inom
ndmnda grénser vara desto hogre ju ldgre temperaturen Hr pé
gjutningsplatsen.

Ndr gjutning av betong utférs vid kall vdderlek ombesdrjes sir-~
skilt for att formarna inte inneh&ller sn® eller is och att
varken formarnas insida eller armeringen &r nedisade. Betongen
och den mark, emot vilken grunden gjuts, HZvensom berg upptinas
och uppvdrms, innan betongen gjuts, till ett sadant djup och
sddan temperatur, att betongen vid anslutningsstéllet och dess
nérhet inte kan frysa, innan den uppndtt den i tabell 5 angivna
hillfastheten.

{
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N&r luftens temperatur pid platsen for betonggjutningen &r légre
&n -1°C, eller nir en séddan temperatur &r att vidnta under be~
tonggjutningen eller under de nérmaste padfsljande dygnen, skall
den hdrdnande betongen férhindras att frysa innan den uppndtt
en uppnmidtt eller uppskattad medelkubhdllfasthet som motsvarar
den i tabell 5 angivna tryckh&llfastheten, varvid mellanvérdena
interpoleras rdtlinjigt, Hirfor skall betongen skyddas med en
virmeisolering, eller hela konstruktionen eller byggnaden omges
med ett virmeskydd, varutiver betongen vid behov uppvérms., Upp-
virmning av konstruktioner fortsgtts vid behov s& lénge, att de
vid tidpunkten f6r rivning uppndr en tillrécklig h&llfasthet.

Tabell 5

Hallfasthetsklass K10 K 20] K 30| K 40K 50 | K 60

Medelkubh8llfasthet
innan betongen 4 5 6 7 8 9
frusit MN/m

Ndr temperaturen utomhus sjunker under -10°¢c effektiviseras
4tgdrderna for skydd, uppvdrmning och kontroll.

Specialmetoder

Med specialmetoder, som anvénds i stdllet for sedvanliga sitt
att utfsra betongarteten, avses sprutbetong-, injekterings-

och vakuumbetongmetoden, gjutning medels glidformar, gjutning
under vatten, flytbetong och andra med dessa jamforbara meto-
der, varvid metoden stdller till arbetets utforande sina egna

specialfordringar och dessa anvisningar kan inte alltid till-
lémpas.

Arbetsledaren for betongarbete skall Hga tillricklig kompetens
vid anvédndning av en specialmetod.

Arbetsfogar

Arbetsfogar forléggs sdvitt mojligt vinkelrdtt emot tryckrikt-
ningen i betongen., Ndr betonggjutningen fortsédtts fré&n arbets-
fogen, bdr man undvika att skada den hd&rdnande betongen. Arbets-
fog skall utfdras ndr betonggjutningen avbryts och d& det &r
att vinta, att betongen stelnar innan gjutningen fortsittes.
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Ifall arbetsfog utfors pé ett stille som ej angetis 1 ritnin-
garna, skall arbetsledaren for betongarbetet, efter det att
han sdvitt mdjligt Sverenskommit dérom med konstruktiren,
bestdmma arbetsfogens lige och utformning,

Nir betonggjutning fortsitts ifrdn en arbetsfog, avlégsnas alla
16sa bitar, skridp och hadrdnat cementlim fradn betongytan. Samman-
fogningen i en arbetsfog sikras vid behov p& #ndamdlsenligt sitt,
t.ex, medels tilldggsarmering.

EFTERBEHANDLING

Konstruktionerna skyddas omedelbart efter betonggjutningen fir
en tillrdckligt lang tid mot uttorkning och oftrdelaktig yttre
péverkan,

Konstruktionerna hindras efter avslutad betonggjutning att torka
genom bevattning, med vata eller fukttéta presenningar, med
skyddsbestrykning eller annan lémplig metod.

Nygjutna konstruktioner skyddas mot inverkan av sol, vind, kold,
regn och rinnande vatten.

I bérjan av den tid, under vilken betongen hérdnar, iaktages
nsdig forsiktighet d& betongen belastas.

ARBETEN VIIKA UTFORS I SAMBAND MED BETONGARBETE

Alla arbeten, vilke utfdrs i samband med betongarbete, sésom
insittning av olika anordningar i konstruktionerna vid gjutning
av dessa samt inliggande eller upptagande av h&l och ursparin-
gar i konstruktionerna, beaktas och dessa arbeten utfors enligt
planerna.

Anordningar, vilka i samband med betonggjutningen inléggs 1
konstruktionen, s8som olika slags rir, fdsten och andra delar,
sitts innan betonggjutningen padbtrjas pd sin plats i enlighet
med plener for dessa anordningar pd sédant sitt, att armeringen
ej kommer att avvika frén den i ritningarna uppgjorda, att gjut-
ningen inte forsvdras och att den firutsatta dugligheten for
konstruktionen uppnds.
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Man bor s&vitt m&jligt undvika att uppta hdl och ursparinger i
konstruktionen efter det den fHrdigstdllts. HA1l och eventuella
forstdrkningar utfdors i enlighet med konstrukttrens anvisningar,

SPECTALANVISNINGAR ANGAENDE BETONGELEMENT
Tillverkning

Anordningarna vid tillverkningsanléggning for element skall
motsvara for vederbdrande elementtyp och tillverkningsmetodik
uppstédllda fordringar.

Betongens efterbehandling utfdrs pd ett sddant sdtt, att man
forsdkrar sig om, att den vid planeringen forutsatta transport-
och monteringshédllfastheten uppnés.

Onskar man paskynda betongens h#rdning med tillhjdlp av virme-
behandling eller pd annat s&tt, skall metoden vara baserad pé
forprov samt prov, som beaktar de verkliga arbetstida forhdllan-—
dena, Speciell uppmérksamhet skall under vidrmebehandlingen och
efter densamma féstas vid att vattnets avdunstning frén beton-
gen forhindras, till dess elementets temperatur utjimnats.

Elementen forses vid tillverkningsanligegning med tillverkarens
mérkningar, i vilka ingdr &tminstone tillverkare, elementets
kinnetecken, tillverkningsdatum samt i element med vikt over
1000 kg deras vikt. DErutsver skall elementen férses med sidana
mérkningar, att den rdtta hanteringen och monteringen enligt av
tillverkaren och projektsren givna anvisningar &r msjligt.

Hantering och montering

Elementen lagras och hanteras enligt av tillverkaren och projek-
toren givna anvisningar.

Elementen skall sdsom férdigmonterade vara hela. Anvindning av
skadade element &r tilléten endast ifall de reparerats pd #nda-
médlsenligt s&tt eller ifall skadan &r obetydlig och ej inverkar
menligt pd de egenskaper som fordras av konstruktionerna.
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Den person, som leder arbetet vid montering av element, skall
dga tillrickliga kunskaper i montering samt tillrécklig prak-
tisk erfarenhet,

Elementen monteras i enlighet med konstruktionsplanerns och med
speciellt beaktande av i projekteringen tillédtna toleranser si,
att erforderliga upplagsytor erhdlls och s& att i den biarande
stommen ej uppstdr sddana excentriciteter, som ej beaktats vid
projekteringen,

Elementen stdds och forankras pd tillforlitligt sdtt under mon-
teringen.

Belastningstverfsrande betongbruk i fog skall proportioneras pa
samma s&dtt som betongen och tillverkas i allménhet i en blan-
dare,

N&ar monteringsarbete utfors vid kall vidderlek, fHdstes speciell
uppmérksamhet vid fogningsarbetets kvalitet samt vid att siddana
arbetsmetoder kommer till anvidndning, att konstruktiohen uppnir
projekterad duglighet.

KONTROLL OCH KONSTATERANDE AV DUGLIGHET

ARBETSPLAN OCH ANTECKNINGAR

For utforande av 1- och 2-klass betongarbete uppgdrs en arbets-
plan, For utforande av 3-klass betongarbete uppgdrs vid behov
en arbetsplan,

Om utforande av betongarbete inftrs erforderliga anteckningar
i arbetsplatsdagboken, ifall ett speciellt betonggjutningspro-
tokoll ej fors,

Betongarbetsledare av klass 1 och 2 skall strja for att anteck-
ningar gérs angdende &tminstone foljande omsti#ndigheter, i ldmp-~
liga delar i form av ett betonggjutningsprotokoll:

- bendmningen pd byggnadsarbetet och arbvetsplatsens lige,

- betongarbetsledarnas namn och arbetstider,

- fortlopande uppgifter anglende viderleksfsrhdllandena, i den
mén d&rtill finns anledning,
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- de anvinda armeringsstélens kvalitet,

- prov och provkroppar,

- tidpunkter for betonggjutningens pdborjande och avslutande,
samt rivningen av formar och avlédgsnande av stodkonstruktioner-
na for dem, '

- anvdnda betongméngder, skilt for varje gjutningsperiod,

- betongens efterbehandling,

- besiktningar,

— i tekniskt hinseende betydelsefulla omstédndigheter, vilka ej
framgdr ur andra handlingar,

- betongarbetsledarens rapporter till arbetsledningen samt de
&t honom givna sirskilda anvisningarna och meddelandena.

KVALITETSKONTROLL
Allm&nt

Vid tillverkning av l-klass samt vid behov 2-klass betong skall
en laborant finnas tillhands for utfdrandet av de laboratorie-
arbeten vilka ansluter sig till betongarbeten och vilka utfvrs
péd tillverkningsplatsen, Laboranten skall vara inkommen i prov-
tagning, utférande av prov, tillverkning av provkroppar samt
ovriga t1ill betongarbetena anslutna laboratoriearbeten.

Provresultatsmaterialet angdende kvalitetskontroll av betongen
uppbevaras under minst 5 &r. Provresultatsmaterialet uppges
vid fordran &t byggnadsinspektdren i en &skddlig form.

Provningsstédllet som utfor kvalitetskontrollprov bsr inneha ut-
rustning och apparater samt en uppsdttning arbetsanvisningar
vilka motsvarar de prov som man gvser att utfora. Provanings-
stdllets apparatur justeras, innan den tas i bruk och direfter
med hogst tvd 8rs intervaller, pd sdtt statens tekniska forsk-
ningscentral godtar pd férsorg av en godkind provaningsanstalt
enligt av dgaren eller innehavaren av provaningsstdllet gjord
bestdllning, Ifall speciella orsaker ger anledning ddrtill, ut-
fors justeringen Hven vid annan tidpunkt.
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Betongens delmaterial och sammansdttning

Den for framstdllning av betong avsedda ballastens och vid be-
hov #ven de Gvriga delmaterialens kvalitet skall konstateras
medels prov innan betongarbetet pdbdrjas och alltid nir delma-
terialens kvalitet eller pd deras anvéndning inverkande forh&l-
landen fordndras.

Cementet understks ifall man har skil att misstédnka dess kvali-
tet eller duglighet. Sk&#l foreligger att forrdtta undersskning,
ifall i cementet under lagringstiden uppstédtt klumpar, vilka

ej 18ttt kan sondersmulas f6r hand,

Ballasten understks i avseende 4 dess renhet, gradering och
fukthalt. Vid behov understks ballasten kemiskt, petrografiskt
eller pd& annat s&tt. Proven ftr understkning av ballast uttas
s8, att de representerar de for understkning avsedda materialen
i deras helhet,

Ballastens kvalitet kontrolleras under tillverkning av betong.
Vid tillverkning av 1- och 2~klass betong understks materialens
renhet, gradering och fukthalt alltid vid behov, till en bbrjan
ninst en ging under varje arbetsskift.

Doseringen av tillsatsmedel v&ljes medels provblendningar péd
forhand. Ifall medlet &dr avsikten att anvdndas tillsammans med
nédgot annat tillsatsmedel, utreds medlens ihoppassande och verk-
ningar medels f&rprov. Tillsatsmedlens inverkan kontrolleras
under betonggjutningen genom att anlita vederbtrande forfarings-
sgtt.

Betongmassans kvalitet kontrolleras under tillverkningen och
gjutningen, Betongmassans konsistens och vid behov lufthalt och
ovriga egenskaper kontrolleras medels ldmplig mEtningsmetod. Vid
tillverkning av provkroppar mgts samtidigt alltid betongmassans
konsistens.

Betongens tryckhdllfasthet

Forprovning

For vdljande av en for hdllfasthetsklass lémplig sammansdttning
utfsrs vid behov en forprovning av betongens tryckhillfasthet
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medels provkroppar, vilke understks férrdn betonggjutningen pi-
bérjas.

Betongmassa for forprovaningen tillverkas av de delmaterial,vil-
ke Hr avsedda att anvidndas vid den egentliga betonggjutningen.

Vid bestimmandet av sammansittningen stdder man sig pd de upp-

gifter som finns att t1llgd angdende delmaterialen.

Vid forprovning skall betongsatsen omfatta minst 1/3 av den vid
den egentliga gjutningen anvénda fulle satsen. Cement och ballast
uppméts medels vigning. Av satsen tillverkas minst tre provkrop-
par omedelbart efter det massan témts ur betongblandaren.

Onskad h&llfasthet vid forprovning vidljes sd, att relationshdll-
fagtheten under den egentliga betonggjutningen enligt erfarenhet
med tillrdcklig sikerhet uppfyller det stdllda kravet d& medel-
virdet f6r provkropparnas tryckhé&llfasthet motsvarande 28 dygns
8lder #r detsamma som den oSnskade hdllfastheten,

For den egentliga betonggjutningen véljes sammansdttningen sa,
att medelvirdet for tryckhd&llfastheten vid 28 dygn, uppskattat
P& grundvalen av resultaten frén fdrprovningen, dr minst det-
samma gom den Snskade h&llfastheten.,

Foérprovningen utférs s& vitt msjligt s&, att den mdjligast
léngt representerar de delmaterial, vilks anvinds for beton-
gen, speciellt ballasten, Ifall ballast i tillrdcklig mingd

ken upplagras eller dess kvalitet vid grustaget i tillrédcklig
utstriackning faststédllas, skall forprovningen s& vitt msjligt
repregentera delmaterialen #nda till dess, att man for kontroll
av tryckhdllfastheten kan borja anviénda provningsresultaten
frén under betonggjutningen tillverkade provkroppar, eller del-
materialen i dess helhet, ifall dylikae provkroppar inte till-
verkas eller arbetet avslutas innan resultaten av proven skulle
std till forfogande.

Kontroll i semband med betonggjutningen

Utdver provkroppar som tillverkas f6r konstaterande av duglig-
heten tillverkas vid behov for kontroll av betongens tryckhdll-
fasthet provkroppar, vilka provas senast vid en &lder av 14 dygn.
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P& basen av resultaten av kontrollproven korrigeras betongens

sammansittning under arbetets géng efter behov pd sddant sitt,
att betongen uppnédr den fordrade relationshdllfasgtheten med en
enligt erfarenhet tillridcklig sidkerhet.

Betongen tillverkas med den sammansittning, som motsvarar den
tnskade héllfastheten, som valts &nda till dess, att provnings-
resultat finns att tillgd, med tillhJjdlp av vilka sammansdttnin-
gen kan kontrolleras.

Betongens tvriga egenskaper

I frédga om forprovning och kontroll av betongens Gvriga egenska-
per utdver tryckh8llfastheten, iakttas i tilldmpliga delar vad
i avseende & tryckhdllfastheten Zr foreskrivet,

Ifall betongen i konstruktionen skall vara vattentdt, overvakas
under pdgiende betonggjutning sirskilt betongmassans sammans&tt-
ning &dvensom sddana egenskaper, vilka inverkar pd betongens
vattentdthet,

Forutom tryckhédllfastheten understks vid behov i forvdg betongens
vattentithet, draghdllfasthet, bsjdraghdllfasthet, frostbestén-
dighet, avnttningsh8llfasthet, korrosionsbesténdighet eller ndg-
ra av dessa egenskaper, eller andra eventuellt ifrédgakommande
egenskaper och kontrolleras degssa under betonggjutningen pé& veder-
borligt sitt pd basen av resultaten av prov med provkroppar, eller
med tillhjdlp av endra limpliga metoder. Fr forprovning av vat-
tentitheten tillverkas for varje betongkvalitet, som skall fram-
stdllas minst en provsats och ur denna minst tre provkroppar,
vilka understks senast vid en &lder av 28 dygn.

KONSTATERANDE AV DUGLIGHETEN
Betong

Betongens duglighet konstateras f6r tryckh&llfasthetens, frost-
bestédndighetens och vattentdthetens vidkommande enligt sirskilda
anvisningar, som angetts for den, Ifall pd grundval av konstruk-
tionens anvdndningssyfte dugligheten skall konstateras for svriga
egenskapers vidkommande, uppfcljs praxis, som kan anses godtag-
bar.

0l

0
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Armering

Armeringsstél

P4 arbetsplatsen konstateras om ett avtal om kvalitetskontroll
av stdlstédnger eller armeringsenheters interna svetsforband har
ingdtts med statens tekmiska forskmingscentral. Ifall ett avtal
ej foreligger, eller annars finns anledning att tvivla pd& dug-
ligheten av stédlsté@ngerna eller armeringsenheternas interna
svetsforband, konstateras dugligheten genom prov som tas av
varje tillverkat parti. Prov kan tas Bven i forvig fore leve-
rering till arbetsplatsen.

Av armeringsstéinger tas for varje sm8lte, valsningsparti och
sténgdiameter tre provstycken for varje s#rskild provning.

Ifall man ej vet till vilket sm8lte eller vilket valsningsparti
stédngerna tillhor, tas av varje dimension minst tre provstycken
for varje pé&bsrjat parti om 150 stiénger eller ifréga om knippen
fér varje pé&bsrjat 3000 m,

Av svetsade armeringsenheter tas av varje for understkning av-
sedd sort av armeringsenhet tre provstycken,

Ifall 1 ndgot av forstken med proven ej erhdlls resultat som
motgvarar fordringarna, fornyas provserien, men antalet nya prov
férdubblas, Partiet godkins ifall resultaten frén alla dessa
fornyade prov uppfyller fordringarna.

Spénnstal

P& arbetsplatsen konstateras om ett avtal om kvalitetskontroll
av spidnnstdl har ingdtts med statens tekniska forskningscentral.
Ifall ett avtal ej foreligger, eller annarsg finns anledning att
tvivla p& dugligheten av spidnnstdlet, konstateras dugligheten
genom prov som tages av varje tillverkat parti., Prov kan tas &ven
i forvdg innan leverering till arbetsplatsen.

Provstycken tas for varje tillverkat parti och nominell mdtt i
fsljande antal:

- tva stycken, ifall kontrollpartiet &r higst 5 ton,

- tre stycken, ifall kontrollpartiet &r Gver 5 ton och hogst 10

ton,
- hi#refter ett provstycke till fior varje pédbérjat tio ton.
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Ifall spénnstdl pd basen av mirkningar och identifieringslappar
inte kan skiljas i olika tillverkade partier, tas ur det under-
asokta partiet tvad extra provstycken.

Ur varje knippe tas minst ett prov.

Provet tas ur det obearbetade spimnstdlet. Provstycken viljs pd
s&dant s&tt, att de representerar kontrollpartiet s& bra som
m5jligt. Provetycken tas ur olika knippen eller h&érvor samt ur
olika trdd, sténger och linor. Ifall t.ex. antalet knippen &r
mindre #n antalet provstycken som tas, tas proven ur olika &ndor
av knippen.

Med provetycken utférs prov enligt tabell 6.

Tabell 6
Spéannst4l Proven
stinger métten (1)
(¢ > 8 mm) dragprov (2.1...2.6)1)
bockningsprov (3)
trad ndtten (1)
(f < 8 mm) dragprov (2.1, 2.2, 2.3 eller 2.4, 2.5,-2.6)1)
dubbelbockningsprov (4)
linor mdtten (1)
dragprov (2.1, 2.2, 2.4, 2.5, 2.6)%)
dubbelbockningsprov med mittradet (4)

1) fér varannat provstycke i dragprov endast (2.2)

Beroende p& spinnstédlets anvindningsforhdllande utfors vid behov
proven (4...7)

Med hinvisningarna angfende prov avses féljande:

(1) Ma&tten
Vid mitningarna bestéms foljande storheter:
tré4d och sténger: genomsnittliga tvirsnittsmétt,

tvirsnittsarea och i friga om profilerade
trdd profileringens mé&tt
linor: tvidrsnittsarea och diametermétt



(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)
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Dragprov

Vid dragprov bestéims f&ljande storheter:
(2.1) 0,2-gréns (flytgrdns, spénning vid en viss totaltdjning)
(2.2) brotthillfasthet

(2.3) brottsjning

(2.4) grénsforlingning eller grinstsjning

(2.5) elasticitetsmodul

(2.6) spdannings-t5jningsdiagram

Spénningarne réknas med anvéndandet av den nominella tvir-
snittsarean.

Bockningsprov

Provstycket bockas i 180° vinkel runt dornet, vars diameter
gr 5 @. Vid provet konstateras, om provstycket utstidr provet
utan att brista eller spricka.

Dubbelbockningsprov

Provstycket bockas i 90° vinkel véxelvis i motsatta riktnin-
gar runt dorn, vilkas diameter #r 6 @, Vid provet bestims
antalet bockningar, vilket leder +till brott.

Dragprov efter bockning och utrédtande

Provet utfors for trdd ¢ < 8 mm,

Provstycket bockas i 90° vinkel runt dornet, vars diameter
#r 10 @. Med det utrdtade provstycket girs dragprov (2.2).
Brotth&llfastheten fir underskrida med hogst 5 % brotthall-
fastheten for ett obockat provstycke.

Relaxationsprov
Med provstycket utftrs en 1000 timmars relaxationsprov.

Andra prov

Vid behov kan for konstaterande av dugligheten utféras med
spdnnstdl utmattningsprov, bestéimning av kemisk sammansitt-
ning, bestédmning av mikrokonstruktion mm.

Ifall vid provningen konstateras underskridningar, fdrnyas alla
prov med ett dubbelt antal provstycken. Partiet anses duglig,
ifall alla resultat av den férnyade provningen uppfyller ford-

ringarna.
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Skarvar

Svetsskarvar

Fsrberedande prov med svetsskarvar utférs pd arbetsplatsen.
Bockningsprov utfsrs med minst tre provstycken fir varje sténg-
dimension. Sedan proven gett godtagbara resultat, insinds till
godk#nd materialprovningsanstalt minst tre stycken av stumpar
ihopsvetsade prov avsedda for dragprov och tre stycken avsedda
f6r bockningsprov.

Svetsningen av egentliga skarvar far pibdrjas férst sedan proven
utvisat, att man erhdller fullt tillfsrlitliga skarvar, och
sedan snmilan om arbetets pdbdrjande gjorts till byggnadsinspek-
toren.,

Under arbetets gling understks for varje pdborjat parti om 200
skarvar minst tre skarvar medels bockningsprov, dock minst en
skarv under varje arbetsskift, och medels dragprov minst tre
gkarvar for varje p&bérjat parti om 600 skarvar. Nar vid bag-
svetsning i skarven insittes tilléggsstdl, behdver bocknings-
prov ej utforas. Déremot utftrs motsvarande antal dragprov. De
fér proven avsedda provstyckena utskérs ur redan fiérdigt skar-
vade och fér komstruktionen avsedda stiénger. Resultaten bokfors,

iven om endast ett av proven i en serie p& tre stycken inte ger
tillfredstillande resultat, férnyas provserien, men antalet nya
prov fordubblas.

De av provstycken representerade skarvarne godkénns endast, ifall
resultaten av alla dessa fornyade prov uppfyller fordringarna.

Muffskarvar och med specialanordningar utforda skarvar.
Dugligheten konstateras enligt bilagda anvisningar. Bruksanvis-

ningens sakenlighet kan konstateras medels statens tekniska
forskningscentrals utlédtande.
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BILAGA

HALLFASTHETSKRAV OCH TILLVERKNINGSKONTROLL
AV MUFFSKARVAR

ANVISNINGARNAS TILLAMPNINGSOMRADE

Dessa anvisningar g8ller muffskarvar i armeringsstdl, vilkas
funktion baseras pi gingning eller annat skarvningssitt. I +ill-
ldémpliga delar kan anvisningarna anvindas dven for andra skarvar
som utftrts med specialanordningar. Anvisningarna giller inte
svetsskarvar.

KRAV PA FUNKTION OCH HALLFASTHET

STRACKGRANS

For muffskarv kan samma vérde pd berdkningsh8llfastheten och p&
den tillédtna spénningen anvéndas som for oskarvad sténg, ifall
det pivisas, att skarvens strickgrins uppfyller kravet for den
oskarvade sténgen.

I det fallet, att skarvens stridckgrins #r ldgre #n den fér oskar-
vad stédng krévda stréckgrénsen, minskas den fdrléngda sténgens
berékningshdllfasthet och tillétna spiénning i proportion 111
stréickgrinserna,

BROTTHALLFASTHET

Skarvens brotthédllfasthet skall vara minst 20 % stdrre #n virdet
som tillémpas for stréckgrinsen.

GLIDNING

Skarvens glidning fér vara higst
- 0,30 mm i konstruktioner i torra utrymmen inomhus,

- 0,20 mm i konstruktioner i v&ta utrymmen inomhus och mot
regn skyddade utrymmen utomhus och -

- 0,10 mm i konstruktioner i oskyddade utrymmen utomhus och
i konstruktioner hos vilka sdrskilt tdthet fordras.



2.4

2.5

2,6

3.1

40

Med glidning avses hirmed skillnaden mellan den vid dragprov
$ver skarven uppmétta léingdfsrédndringen och med samma mdttlangd
erhdllen oskarvad sténgs léngdfdréndring, d4 som belastning an-
vindes stidngens nominella stréckgrins dividerad med 1,7,

Skarvens glidning beaktas vid betraktandet av sprickbildningen

i konstruktion i brukstillstdnd, ifall glidningen &verstiger

0,10 mm, Glidningens inverkan pd sprickbredden kan bestimmas

experimentellt eller berdkningsméssigt. Om inverkan ej nirmare

utreds, kan glidningens inverkan pa& sprickas karakteristiska

bredd antas utgtra hélften av den glidning som sverstiger virdet

0,10 mm, s8 alla sténger skarvats 1 samma tvarsnitt. Skarvas

endast en del av  stéingerns i samme tvirsnitt, kan glidningens

inverkan minskas genom multiplikation med den andel som de

skarvade stingernas tvdrsnittsareor utgér av totaltvidrsnittsarean. @I

BROTTOJNING

Muffstdls brottdjning bdr vara minst 65 = 12 % eller grénstdj-
ning by = 3 %.

UTMATTNINGSBELASTNING

Hillfastheten hos skarv under p&frestning av utmatiningsbelast-
ning utreds sdrskilt genom utmatitningsprov.

SKARVAR SOM EJ UTSTAR DRAG

Skarvtyper, som ej utstdr drag, fir anvéndas endast 44 skarvarna ¢
ar utsatta fér tryck i konstruktionen sévél i bruks- som brott-
tillsténd.

TILLVERKNINGSKONTROLL

BRUKSANVISNING

For muffskerv bor finnas bruksanvisning i vilken preciseras
skarvens hallfasthets- och deformaetionsegenskaper, férh&dllandena
under vilka skarvarna kan anvindas samt metoderna for overvak-
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ning av arbetsutftrandet och eventuella f&rhandsprov. Anvisnin-
garna skall baseras p& ett tillréckligt stort antal provnings-
resultat, som erhdllits vid prov med ifr8gavarande sténg- och
mufftyper.

PROVTAGNING

For prov uttas, ur stinger, som pd arbetsplatsen sammanfogats
under vanliga arbetsfsrhdllenden, for dragprov, ett prov med tva
gkarvar ur varje pdbodrjad sats av 200 skarvar. Om skarven &r
avsedd att bockas, uttas degsutom fr bockningsprov samma antal
provkroppar som for dragprovet. Ar skarven av den typ som e
utstédr drag, uttas for laboratorieprov samma antal provkroppar
som fo6r dragproven, I bruksanvisningen kan ytterligare krav
stdllas pd provitagningen.

PROVNING

Vid godként materialprovningsanstalt undergdr provkropparna sd-
dana médtningar och prov, att man av deras resultat kan sluta
sig ti11 huruvida provkropparna uppfyller de héllfasthets-,
kvalitets—- och funktionskrav som i bruksanvisningen och i de
allméinna bestémmelserna stdllts pd skarven.

FORNYADE PROV

Ifall samtliga provningsresultat ej uppfyller alla fordringar,
fornyas provserien med dubbelt antal provkroppar. Skarvarna god-
k&nns endast om resultaten av alla firnyade prov Sverenstémmer
med fordringarna,

Om skarvarna vid fdrnyade provningar e] overenstémmer med ford-
ringarna, kan skarvarna anvéndas med att minska de tillétna
spédnningarna eller berdkningsh8llfastheterna. Dessutom skall
forvissning skaffas om att skarv vid de minskade tillétna spin-
ningarnea eller berdkningshdllfastheterna uppfyller alla ford-
ringarna pé& skarvens hdllfasthet och funktion. For att konsta-
tera detta foretas vid behov ytterligare provningar,
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KONTROLL PA ARBETSPLATSEN

For undvikende av fel i arbetet dvervakas arbetsutftrandet och
féretas vid behov forhandsprov i enlighet med bruksanvisningen.

Skarvar f&r gsras endast pd stiéllen som angetts av projektivren.
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KONSTATERANDE AV BETONGENS DUGLIGHET
Anvisningar '

ALLMANNA ANVISNINGAR

TTLLAMPNINGSOMRADE

Dessa anvisningar beskriver en metod for konstaterande av be-
tongens duglighet. Anvisningarna géller i forsta hand beddmning
av betongens tryckhdllfasthet. Betrdffande betongens bestédndig-
het anges grunder for konstaterande av frostbesténdigheten och
vattentédtheten.

Beroende pd konstruktionens anvindningssyfte kan krav stédllas
gven p& andra betongegenskaper, vilka #r t.ex. bdjdraghdllfast-
het och korrosionsbestdndighet. Dessa egenskaper behandlas inte
i dessa anvisningar,

DEFINITIONER

Bedomningsparti - av konstruktionshelheter bildad grupp,
konstruktionshelhet eller en del av
en konstruktionshelhet, som bedtms som
en helhet,

Betongens kvalitet - gemensam bendmning fér betongens hill-
fasthets- och bestidndighetsegenskaper
eller for de storheter eller provresul-
tat, vilka beskriver dessa,

Dilatation - dilatation anger det i vattenhdrdning
bevarade provstyckets léngdforédndring
vid nedfrysningsskedet jamfért med
ldngdforédndringen enligt den tempera-
turkoefficient som giller fore isbild-
ning i provet.

Efterbehandling - &tgdrder, vilka utfrs efter betong-
gjutningen for att sdkra utvecklingen
av betongens hdllfasthet och &vriga
egenskaper.



Frostbesténdighet

Hal1llfasthetsklass

Hérdning

Konstruktionsklass

Kontrollerad
tillverkning

Nominell hdllfasthet

Normprovkropp

Normprovning

44

betongens formdga att bevara sina
ursprungliga egenskaper under inverkan
av upprepade nedfrysningar och upp-
tiningar,

betongkvalitet som &dger en viss nomi-
nell hallfasthet.

4tgirder, vilka utfrs efter betong-
gjutningen, och med vilka man med
avvikande fradn normal efterbehandling
pd ett eller annat s&tt strévar till
att paverka utveckling av betongens
h8llfasthet eller andra egenskaper.

klass (1, 2 eller 3), till vilken en
betongkonstruktion hi#nfdrs, d& man
iakttar till den ifrégavarande klassen
horande anvisningar om projektering
och arbetsutfsorande.

tillverkning av betong kallas kontrolle-—
rad ifall den av tillverkningsanligg-
ningen utfsrda interna kvalitetskontrol-
len stdr under uppsikt av en av minis-
teriet f6r inrikesdrendena godkénd
kontrollant.

betongens tryckhédllfasthet som valts
t111 grund for projektering av konstruk-
tionen.

provkropp av viss storlek och form,

som har tillverkats av ett frén betong-
massan taget prov med iakttagande av
entydigt definierade metoder vid prov-
tagning, tillverkning och bevaring av
provkroppen.

prov, ddr man anvé@nder normprovkroppar
och entydigt definierade provningsmeto-
der vid normala fdrhdllanden.
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Objektprovkropp - frén ett ur konstruktion losgjort
betongprov tillverkad av viss storlek
och form varande provkropp.

Objektprovning - prov, dér man anvénder objektprovkrop-
par och entydigt definierade provnings-
metoder.

Okontrollerad - ifall tillverkning av betong inte stir

tillverkning under-uppsikt av-en av -ministeriet for

inrikesirendena godkénd kontrollant,
kallas den okontrollerad.

Procent torryta - den vid vattentdthetsprov erh8llna
klyvytans del av provcylindern som
forblivit torr i procent av den totalas

klyvytan.

Relationsh&llfasthet = ur resultaten vid h&llfasthetsprov-
ningar utridknad statistisk teststor-
het.

Skyddsporférh8llande - skyddsporforhdllandet anger hur stor

del av betongens porvolym forblir
luftfylld vid vattenhdirdning under
normeltryck.

Varigtionskoefficient - forhdllandet mellan standardavvikelsen
och medelvdrdet av provresultaten.

Vattenintréngningstal - forhdllandet mellan den vid vattentit-
hetsprovning erh8llna maximala vatten-
intréngningen och den tilldtna intrig-
ningen (100 mm).

BETECKNINGAR

K = nominell hdllfasthet, hidllfasthetsklassens beteckning

Kk = relationshdllfasthet

v = bedomningspartiets storlek

fci = enskilt resultat av betongens tryckhdllfasthet

fcm = medelvdrdet for betongens tryckhdllfasthet

k = fektor, som anvénds vid berdkning av relationshdllfastheten
8 = standardavvikelse
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PRINCIPERNA FOR KONSTATERANDE AV BETONGENS
DUGLIGHET

ATIMANT

Betongens duglighet konstateras medels beddmning av betongens
kvalitet. Betongens kvalitet i konstruktionmer $i11lhdrande klass

1 och 2 beddms p& grundvalen av resultat som erhdllits frén prov-
gtycken. Betongens kvalitet i konstruktioner tillhtrande klass 3
kan beddmas utan provkroppar, ifall man pd basen av tillgingliga
uppgifter kan beddma, att betongens egenskaper uppfyller de till
den stdllda fordringarna.

BETONGENS TRYCKHALLFASTHET ¢

Metoderna

Dugligheten av betongens tryckh8llfasthet i férdiga konstruktio-
ner konstateras antingen medels normprovkroppar, vilka utforts
genom prov, som tagits vid betonggjutningen, eller medels objekt-
provkroppar, vilka utfdrts genom prov som 15sgjorts frén den
firdige konstruktionen. I allménhet anvinds den forstndmnds me-
toden.

Resultat erh&llna fran objektprovaingar #r i allménhet l&gre &n

resultat fran normprovningar. Denna skillnad beror péd skiljektig-

heter i arbetsutférandet, sésom komprimeringen samt férh&llan-

dens under betongens hérdnande, P4 grund av skillneden har for

resultaten fran normprovningen och objektprovningen stdllts olika

krav. Q

Inverkan av specialbetonggjutningsmetoder, hirdning och férhdllan-
dena under hérdnande av massiva konstruktioner utreds medels sér-
skilda prov eller uppskattes annars med t11lrdcklig noggrannhet
och besktas vid val av betongens sammansittning och hillfast-
hetsklass. Speciellt, ifall man vill utnyttja specialbetonggjut-
ningsmetodens fsrbéttrande inverkan p& hallfastheten, skall till-
vixten av h&llfastheten jéamfért med resultat frain normprovaingar
utredas genom provning.
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Konstaterande av tryckhdllfasthetens duglighet medels normprov-
ning

Prov f6r normprovkroppar tas ur betongmassan pi arbetsplatsen i
samband med betonggjutningen.

Normprovning beaktar inte inverkean av verkliga ftrhéllanden,
efterbehandling, h#rdning ejheller inverkan av arbetsutfsrande
pd betongens hillfasthetsutveckling.

Konstaterande av tryckhdllfasthetens duglighet medels objekt-
provning

Tryckhdllfastheten kan ocksi konstateras enbart genom objektprov-~
ningar. Resultat av objektprovningar pdvisar betongens hallfast-
het i konstruktionen,

BEDOMNING AV BETONGENS TRYCKHALLFASTHET

Utgingspunkten fr bedsmningsmetoden och godkiénnandekriterierna
for betongens tryckh&llfasthet #r, att ett betongparti, av vilket
10 % underskrider fordringen kan bli godkind med hégst 25 %:s
sannolikhet.

I praktiken sker bedémningen av tryckh8llfastheten genom att
rékna relationshdllfastheten for varje bedsmningsparti. Betongen
bor godkinnas, ifall beddmningspartiets relationshdllfasthet
uppfyller den stdllde hidllfasthetsfordringen och inga speciellt
ddliga enskilda provresultat forekommer.

UTNYTTJANDE AV DEN INTERNA KVALITETSKONTROLLENS RESULTAT

Den interna kvalitetskontrollen av en betongkonstruktions till-
verkning uppdelas i kvalitetskontroll av betongens och konstruk-
tionernas tillverkning, vilka utfdrs av tillverkaren. Kvalitets-—
kontroll av betongens tillverkning bestdr bdl.a. av betongens
forhendsprovningar samt av provningar, vilka riktas till delma-
terial, betongmassa och ledning av tillverkningen., Kvalitetskont-
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rollen av konstruktioners tillverkning riktas bl.a. till betong-
gjutningsmetoder, komprimering, efterbehandling samt form- och
armeringsarbeten.

Resultaten av den vid kontrollerad tillverkning utftrda interna
kvalitetskontrollen kan anvidndas fér provningar angivna 1 tabell
3 fsr bedsmning av betongens kvalitet i konstruktioner péd ettt
senare beskrivet sétt.

BETONGENS FROSTBESTANDIGHET OCH VATTENTATHET

Dugligheten av betongens frostbesténdighet och vattentsthet
konstateras medels normprovkroppar som framst&llts av under
betonggjutningen tagna prov eller medels objektprovkroppar.

PROVPLAN

Fér provtagning och utfdrande av prov utarbetas en provplan.

Den som utarbetar provplanen bdr vara fértrogen med funktionen
hos konstruktioner, vilka utgdr objekt for arbetet, samt med av-
sikten med aenvinda provningar.

I provplanen anges alla provaingar, vilka behdvs for konstate-
rande av betongens duglighet. I provplanen grupperas konstruktio-
nerna i beddmningspartier,

Provkroppen som tillhdr provplanen skall provas, ifall den ej
p& goda grunder kan enses vara siddan, att provningens resultat
blir vilseledande.

Ifall betongens tillverkmings- eller gjutningsforhédllanden &ndras
under arbetet till exempel p& grundval av en visentlig fordndring
i betongens sammanséttning eller hérdning eller pé& grundval av
ett Sver 2 m&nader léngt uppehdll, kontrolleras planen si att

den motsvarar de fordndrade forhidllandena.

Ifall betongmassan levereras av en fabriksbetonganliggning,
verenskommes om mottagningskontroll, provtagning, framstédllning
och bevaring av provkroppar samt om endra ting, vilka har bety-
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delse f0r konstaterande av betongens duglighet sdsom tillkinna~
givendet av tillverkningsanliggningens spridning.

BETONGENS HALLFASTHETSKLASSER

Betongen klassificeras pd grundvalen av tryckhdllfastheten i
héllfasthetsklasser enligt f&ljande:

K10, k15, k20, K25, K30, K35, K40, K45, K50, K55, K60

I planen kan forutséttas att tryckh8llfastheten bedsms vid 7,

28 eller 91 dygns &lder. Talet i hallfasthetsklassens beteckning
avser tryckhdllfasthetsfordringen (den nominella hillfastheten)
i enheter MN/mZ, dé hdllfastheten bestéims vid 28 dygns &lder.
Rldern for kvalitetsbedtmning, vilken avviker frén 28 dygns &l1-
der, anges med ett underindex i beteckningen K.

Normprovkroppen, vilken motsvarar klassificeringen, #r en kub,
vars kantlidngd &r 150 mm, Alternativa normprovkroppar ir en
cylinder, vars diameter &r 150 mm och h&jd 300 mm, samt en kub,
vars kantlédngs 8r 200 mm, Fordringarna for dessa provkroppars
tryckhéllfasthet i olika h&8llfasthetsklasser har angetts i ta-
bell 1. Mellanvérden interpoleras ritlinjigt.

Tabell 1 Cylinderhdllfastheterna och kubhdllfastheterna fér
en kub med 200 mm:s kantlingd, vilks motsvarar hill-
fasthetsklassificeringen

H3llfast-
hetsklass

Cylinder
@ 150 x 7 |10,5(14,5]18,5 23 27 32 37 42 47| 52
300 :

K10} K15| k20| K25 K30 | K35 | K40 | K45 [K50 | K55 | K60

Xub kant-
léngd 9,5{14,5| 19 24 128,5 33 38 43 48 52 57
200
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KONSTATERANDE AV DUGLIGHETEN FOR BETONGENS
TRYCKHALLFASTHET MEDELS NORMPROVNINGAR

BEDOMNINGSPARTIERNA OCH ANTALET PROVKROPPAR
Byggplats

Konstruktioner, vilka gjuts p& byggplatsen, indelas konstruktions-

och hdllfasthetsklassvis i beddmningspartier, vid vilkas bildande

beaktas konstruktions- och betonggjutningshelheterna, bedomnings-

&ldern och betongens tillverkare s, att varje partis betongméngd

r hogst s& stor som angetts 1 tabell 2 och att dess gjutningstid

gr hogst tre médnader. For konstaterande av betongens duglighet

tillverkas av beddmningspartier provkroppar minst det antal, som

angetts i tabell 2. {

Tabell 2 Bedsmningspartier och det minsta antalet framstéllda
duglighetsprovkroppar per beddmningsparti for gjut-
ning av betong pd arbetsplatsen

Hillfast- | Kontroll av Bedomnings- Provkroppar
hetsklass | betongens partiets per beddmnings-
tillverkning storlek parti

v m3 st
Kontrollerad eeelD0 3
tillverkning 150...900 6
900.,,2400 v/150
< K30
Okontrolle- = i 6
rad till- 75444675 9
verkning 675,...1050 v/75
XKontrollerad «.+100 3
tillverkning 100...600 6 (1
600, ..1600 V/100
z K35
Okontrolle- ese 50 6
rad till- 50...450 9
verkning 450...700 .V/50

Vid inget arbete behdver man dock tillverka flere &n en prov-
kropp per betongsats eller -last.

Vid smd (V<50 m3), til11 betydelsen ringa 2-klass betongarbeten,
vid vilka h&8llfasthetsklassen #r hogst K25 och betongens till-
verkning kontrollerad, behtver man inte framstdlla gjutplats-
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provkroppar. P& arbetsplatsen bsr dock finnas uppgifter pd basen
av vilka man f&r reda pad den anvinda betongens kvalitetskontroll-
resultat vid betongens tillverkningsanliggning.

Fabriksbetonganlédggningar

I fabriksbetonganliggningar framstdlls i samband med betongens
tillverkning for sdkerstdllande av betongens duglighet det antal
provkroppar per héllfasthetsklass som forutsitts enligt provtag-
ningsintervaller angivna i tabell 3.

Provkroppar, vilka framstdllts for sdkerstdllande av dugligheten,
provas vid en godkind provningsanstalt. Vid kontrollerad till-
verkning f&r dock efter beslut av den som utfdr kontrollen h&#lf-
ten av provkropparns provas vid tillverkningsanléggningen,

Tabell 3 Storsta provtagningsintervaller for fabriksbetong-
anlidgeningens duglighetsprovkroppar

H&llfasthets- | Provtagnings-
klass intervall m?
< K30 150%)
> X35 1002)

1) Dock minst en provkropp i varje hdllfasthetsklass och
bedsmningsédlder per tre tillverkningsdagar.

2) Dock minst en provkropp i varje h&llfasthetsklass och

bedsmningsélder per tva tillverkmingsdagar.

Tillverkningsanlidggningar for element

Elementen indelas konstruktions- och h&dllfasthetsklassvis i
beddmningspartier. Vid indelning beesktas betongmassans typ, be-
ddmningsélder och betongens tillverkare si, att betongméngden i
ett bedvmningsparti #r hogst s& stor som angetts i tabell 4, For
konstaterande av betongens duglighet tillverkas av bedomnings-
partiet provkroppar med minst i tabell 4 angivna intervaller,
Ifall +tillverkningsanléggningen for element sjdlv tillverkar

den betong som den sjdlv anvEnder och eventuellt samtidigt funge-
rar som fabriksbetonganliggning, framstills inte provkroppar
enligt punkt 5.1.2 fér den betong, som anvints till element,
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Tabell 4 Storsta provtagningsintervaller och beddmningspar-
tiens storsta betongmingder for duglighetsprovkrop-
par f£or tillverkningsanliggning av element

H&llfasthets~ Provtagnings- Bedtmningspartiets
klass intervall sttrsta betongmingd
n’ n’
< K30 75%) 2400
> K35 502) 1600
1) Dock minst en provkropp i varje beddmningsparti per tre

tillverkningsdagar.
2) Dock minst en provkropp i varje bedsmningsparti per tva
tillverkningsdagar.

Vid kontrollerad tillverkning far efter beslut av den som utfor
kontrollen hdlften av ovannimnda provkroppar provas vid till-
verkningsanliggning av element,

Ifall tillverkningsanléggning av element skaffar den betong som
den anvénder frin en fabriksbetonganléggning, vars tillverkning
&r kontrollerad, fér vid tillverkningsanliggning av element
provitagningsintervallerna férutsatta i tabell 4 fordubblas.
BEDUMNINGSMETODEN

Berdkning av relationshdllfastheten

Relationshédllfastheten Kk rédknas ur formeln

Ky = fcm -k * g, dir
fcm = medeltalet av provresultat
= faktor
8 = standardavvikelse

For faktorn k i formeln for berdkning av relationshidllfastheten

anvénds virdet 1,50, d& tillverkningen #r kontrollerad och berik-

ningen av spridningen grundar sig p& resultat av minst 25 prov-
kroppar., I vrige fall anvénds for faktorn k virdet 1,65.
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Berdkning av medeltalet

Medeltalet r&knas med anvdndandet av resultat som erhdllits frén
provkroppar, vilka tillverkats pd arbetsplatsen eller ftr betong-
elements andel i tillverkningsanliggningen f6r element., Frén
detta forfarande kan avvikas 1 det fall som angetts i punkt 5.3.

Berdkning av standardavvikelsen

Standardavvikelsen rdiknas med anvidndandet av resultat som er-
hdllits fran provkroppar, vilka tillverkats p4 arbetsplatsen
eller for betongelements andel i tillverkningsanliggningen for
element.

Dock ifall det &r frage om kontrollerad tillverkning och ifall
tillverkaren av bedomningspartiets betong har tillrickligt linge
uppfoljt tryckhlllfastheten av under kontroll varande h&llfast-
hetsklassens betong, fir bedomningspartiets standardavvikelse ut-
réknas frédn resultat av normprovkroppar, vilka gjorts for konsta-
terande av betongens duglighet i fabriksbetonganligegning eller

i tillverkningsanléggning av element, I detta fall avses med
spridningen standardavvikelsen av de 25 successiva i tillverk-
ningsanliggningen tillverkare provstyckens provresultat, vilka

sd vitt m6jligt tidsenligt motsvarar beddmningspartiet. Inget av
provresultaten fir vara #ldre &n ett &r och betongens sammansitt-
ning har inte visentligt f&tt &ndras under de ifrdgavarande prov-
ningarna. Betongens tillverkare tillki#nnager byggnadsinspektsren
och mottagaren varje mdnad spridningen betriffande den kontrolle-
rade tillverkningen enligt en utarbetad provplan.

Standardavvikelsen rdknas ur formeln

J & (fci - fcm)ZI
s = i ’

n -1

vari fci avser ett enskilt provresultat och n antalet provresul-
tat.

Som standardavvikelse fér ej anvidndas mindre virden &Hn

8 = _10_ Ml\T/m2

Vo'

forutom ifall berdkningen baserar sig pd minst 25 provresultat.
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BEDOMNING AV GRANSFALL

Ifall relationshdllfastheten inte uppfyller den stdllda fordrin-
gen, d& det dr fréga om kontrollerad tillverkning av fabriks-
betong och det finns speciell anledning att misstédnka brister i
gjutplatsprovstycken, fir relationshdllfastheten rdknas med an-~
véndandet av medelvirdet frén gjutplatsprovkroppar och i till-
verkningsanlédgegningen framst&dllda provkroppars medelvdrde som
medelvdrde., Som medelvirde for provresulﬁat av tillverknings-
anl8ggningen tas medelvirdet for resultat av provkroppar, vilka
88 vitt m6jligt tidsenligt motsvarar det ifrdgavarande bedomnings-
partiet. Det ovan nimnda sammansatta medelvérdet far anvidndas,
ifall medelvdrdet av tillverkningsanléggningens provresultat
tverskrider medelvidrdet av gjutplatsprovresultatet med hégst 10 %
eller 3 MN/mZ. Det storre virdet av dessa viljes.

Ifall resultatet av en enskild gjutplatsprovkropp underskrider
den nominella hdllfastheten mer &n 25 %, skall dugligheten av
bedomningspartiets betong understkas noggrannare i erforderlig
omfattning, fastdn relationsh&llfastheten skulle uppfylla den
stdllda fordringen. Dock, ifall analysering av provkroppen visar,
att provkroppen inte tillhdr det ifrdgavarande beddmningspartiet,
far byggnadsinspektoren godkinna efter privning beddmningspartiet
utan ndmnda utredning.

Ifall bedtmningspartiets relationshdllfasthet underskrider ford-
ringen higst 1 MN/mZ, far byggnadsinspektsren efter priovning
godk#nna bedsmningspartiet utan &tgdrder, vilka foretas pd grund
av otillfredstdllande kvalitet.

KONSTATERANDE AV BETONGENS TRYCKHALLFAST-
HET MED ANVANDANDET AV OBJEKTPROVNINGAR

BEDOMNINGSPARTTERNA OCH ANTALET PROVKROPPAR

Konstruktionerna indelas i bedomningspartier konstruktions- och
héllfasthetsklassvis och pd s& sgtt, att de till ettt beddmnings-
parti horande konstruktioners framst&dllnings-, efterbehandlings-
och h8rdningsmetoderna ej avsevdrt avviker frén varandra.
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Det erforderlige antalet provkroppar bestéms beddmningspartivis.
Det minsta antalet provkroppar &r 6 st dock si, att i friga om
smé& objekt kan byggnadsinspektsren tilllta anvindning av Hven
ett mindre antal provkroppar. Antalet provkroppar i tabell 2
anses som utgdngspunkt d& behovet av provkroppar bestims,

BEDOMNINGSMETODEN

Betongens tryckhdllfasthet i bedomningspartiets konstruktioner
beddoms som relationshdllfasthet, som utriknas frén provnings-
resultat av objektprovkroppar, vilkas motsvarar planénlig bedsm-
ningsélder.

Bedomningspartiet skall godkénnas, ifall relationsh8llfastheten
8r i fréga om 1-klass konstruktioner minst 90 % och i frédga om
2-klass konstruktioner minst 85 % av den nominella h&llfastheten,
ifall provresultatens variationskoefficient dr mindre #n 0,15.
Ifall variationskoefficienten &r > 0,25 bdr relationshdllfast-
heten uppfylla den stdllda h&llfasthetsfordringen helt., Mellan-
vérden interpoleras ratlinjigt.

BERAKNING AV RELATIONSHALLFASTHETEN

For faktorn k i relationshdllfasthetens berdkningsformel anvidnds
védrdet 1,65, d& antalet provkroppar &r hdgst 14 och virdet 1,55,
d4 provkropparna utgdr flere #n 14,

BEDOMNING AV GRANSFALL

Ifall bedomningspartiets relationshillfasthet underskrider ford-
ringen med hogst 1 MN/mZ, fér byggnadsinspektiren efter provaning
godkinne beddmningspartiet utan &tgirder, vilka foretas pd grund
av otillfredstdllande kvalitet.
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KONSTATERANDE AV DUGLIGHETEN AV BETONGENS
FROSTBESTANDIGHET OCH VATTENTATHET

BEDOMNINGSPARTIERNA OCH ANTATET PROVKROPPAR

For duglighetsprovningar angdende betongens frostbestindighet
vdljs de minsta antalen provkroppar och de léngsta provtagnings-
intervallerna efter en godtagbar praxis.

For duglighetsprovningar angdende vattentdthet framstills minst
3 provkroppar,., Tillverkningsintervallen av provkroppar far inte
overskrida 300 m3 betong.

BEDOMNINGSMETODERNA

Betongens vattentdthet anses godtagbar, ifall hogst i ett av tre
successivt framstdllda provkroppar vattenintringningstalet #r
stérre 8n 1 eller procent torryta &r mindre &n 40,

Betongens frostbestdndighet anses i allmdnhet godtagbar, ifall
det av provkroppar bestéimda skyddsporférhdllandet #r vid normala
forh&llenden 2 0,15 och h&llfasthetsklassen minst K25, vid svéra
forhdllanden 2 0,20 eller > 0,25 beroende pd pdfrestningen och
hillifasthetsklassen minst K30, Vdrdet for frysutvidgningen bor
vara negativt. Hogst ett av tre successiva provningsresultat far
underskrida fordringen. I specialfall beroende p& konstruktionen
och dess anvidndningsforhdllanden kan pd betongens frostbestindig-
het stédllas krav som avviker frdn nimnda virden.

BEDOMNING AV BETONGENS KVALITET DA
OTILLFREDSTALLANDE KVALITET FRAMKOMMER

Ifall betongen i konstruktionen ej kan enses godtagbar pi& basen
av bedtmningen eller kontrollen av konstruktioner enligt kapit-
larna 5.6 eller 7, skall p& grundval av otillfredstdllande kvali-
tet vidtas &tghrder, vilka forutsitts i bestéimmelserna. S&dana
&dtgérder &r bl.a. utredande av konstruktioners sikerhet genom
kontrollberdkningar samt vid behov en h&llfasthetsutredning ba-
serad pd objektprovningar, Forutom hdllfastheten fistes uppmirk-
samhet h&érvid &ven pé& betongens besténdighetsegenskaper och pa
andra av anvindningsiéndamdlet forutsatta fordringar,
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BILAGA

PROVNINGSMETODERNA

ALLMANT

I denna bilaga anges provningen av betongens tryckhdllfasthet
fullsténdigt samt grunderna foér och p& arbetsplatserna erforder-
liga uppgifter om provning av frostbesténdighet och vattantithet.

PROVNING AV TRYCKHALLFASTHETEN

PROVTAGNING
Normprovkroppar

Prov av betongmassan tas d& massan rinner ut ur blandaren eller
fran transportbehdllaren, eller ifall det foreligger skdl att
forutsétta att hanteringen av massan efter detta, innan betong-
gjutningen, avsevidrt &ndrar betongens egenskaper, omedelbart
innan betongmassen inléggs i formen. Provet bSr vara minst 1/3

‘storre &n den sammanlagda méngden som behévs for tillverkning

av provkroppar och eventuellt samtidigt utfsrda provningar av
massan.,

Provet sammansdttes av delprov, som tas fran minst tre olika
partier av satsen eller transportpartiet. Delproven tas med
Jimna mellanrum sd, att de representerar hela satsen eller
transportpartiet. Delproven sammanblandas noggrant p& ett under-
lag, som ej suger upp vatten och #ven pd annat sétt s&, att
méjligast litet vatten avligsnas ur provet.

Ifall flere &n en provkropp frén samma massaprov tillverkas fér
samma provning och provaningsdlder, behandlas provresultat som
ett ron.
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Objektprovkroppar
Redskap och for dem stdllde fordringar

For provtagning erfordras en speciell provtagningsborr, vilken
bor hea Atminstone foljande egenskaper:

- borren ski#r av konstruktionen jdmnt en rak cylinder utan st&t,
vridning eller annan sidan pdverkan, som skulle kunns skada
den inom cylindern kvarblivande betongen,

- diametern hos cylindrar som borras kan variera fran 50 mm +ill
150 mm,

- vid behov &dr borring mojlig bade 1 vagrit och i lodrit rikt-
ning.

Hértill behovs redskap for 1losgorandet av den borrade cylindern,
ifall cylindern ej kan borras genom konstruktionen, och redskap
f6r mottagandet av den lossnande cylindern, nir man borras verti-
kalt genom konstruktionen.

For lokalisering av armeringen inom konstruktionen behévs ett
redskap, som borde visa stiéngerna i konstruktionens ytskikt inom
0...150 mm:s djup, for att skadandet av armeringen skulle forbli
sd liten som m&jligt.

Provtagning

Den egentliga provtagningen utfsrs med iakttagandet av en i for-

vég utarbetad plan. Ifall pd grund av armering av konstruktioner,
ror beldgne i konstruktioner o.dyl. losgdrandet av provet inte

8r mbjligt eller rekommendabelt frén det angivna stillet, 1lsgdrs
provet frin ndrmast det angivna stdllet beldgna stdllet, varifrin
borrningen kan gbtras.

I allmé&nhet bSr man borra till ett djup, vilket motsvarar 1,5
génger kronas inre diameter, mi#tt fradn konstruktionens yta. I
konstruktioner, vilkas tjocklek #r hogst 200 mm borras dock
genom helsa konstruktionen. Emedan i provcylindern skall for +ill-
verkandet av provkroppar finnas en del, vars ldngd dr minst lika
med diametern och i vilken det ej finns armering eller dyl.,
skall vid behov provtagningen fornyas, tills man erhdller ett
dugligt prov. Cylinderns diameter bdr vara minst 3 glnger ballas-
tens storsta kornstorlek,
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Ifall konstruktionens tjocklek #r mindre #&n 50 mm, skall for
varje prov ltsgbras tvd cylindrar, i vilka den oarmerade betong-
delen bdr vara minst h#lften av diametern.

Omedelbart efter 1losgbrandet skall provet inliggas i en tatt
sluten forpackning, dér det fdrvaras tills provkroppen till-
verkas., Provforpackningens lagringstemperatur bsr vara minst
O°C, men m8jligast ndra den konstruktions temperatur, varifrén
provet har ldsgjorts.

TILLVERKNING AV PROVKROPPAR
Normprovkroppar

Varje provkropp skall framstdllas i en separat stdlform. For-
marna bdr vara med tédta fogar och s& bastanta, att formens
storlek eller mall inte &ndras under tillverkning av provkrop-
par.

De formytor, vilka motsvarar tryckh&llfasthetsprovkroppars
tryckytor, fir avvika frén det mot sidoplanen vinkelrdta planet
htgst 0,4 mm pd en strédcka om 150 mm, Formens sidovigg fir av-
vika frédn den mot bottenplanen vinkelr#ita positionen htgst 0,5
mm p& en stricka om 100 mm., Fore tillverkningen av provkroppar
skall formen granskas,

Formen fylls med betongmassa, som komprimeras i formen medels
vibrering med en stavvibrator med htgst 30 mm:s diameter, som
intrycks i betongen. Vibreringen kan ocksid ske p& vibratorbord
eller i undantagsfall pd stavvibratorn med anviéndandet av upp-
mjukning mellan stavvibratorn och formen, Efter den forsta
komprimeringen fylls formen &nyo och vibreras 5...15 sekunder.
Frén de ndimnda komprimeringsmetoderna stridvar man till att vil-
Ja den, som nirmast motsvarar den komprimeringsmetod, som anvinds
vid framstdllning av den egentliga konstruktionen. I friga om
massor, vilka Hger ev exceptionell konsistens, anvidnds motsva-
rande komprimeringsmetod som i konstruktionen, Innan utjimning
av betongens yta eller, nir formar med lock anvinds, innan loc-
ket fastsdtts vintas 0...60 minuter beroende pid betongens kvali-
tet. Under denna tid forhindras vattenavdunstningen frén prov-
kroppen genom att técka ytan med t.ex. en plasthinna.
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Objektprovkroppar

Frén provcylindern tillverkas provkroppar genom att ‘skéira gavel-
ytorna vinkelrdta mot cylinderns axel si, att forhdllandet mel-
lan cylinderns li#ngd och diameter = 1 + 0,05,

D4 proven har 16sgjorts fré&n konstruktionen, vars tjocklek &r
mindre &n 50 mm, gdrs for tillverkning av tryckhdllfasthets-
provkroppar tvd cylindrar d&r léngden #r lika med halva diame-
tern, vilka med &ndamilsenligt 1im limmas till en provkropp med
léngden like med diametern.

IDENTIFIERING AV PROVKROPPAR

Provkroppar skall i samband med tillverkningen férses med gjut-
ningsdatum och ett kiénnetecken, varigenom provkropparna kan skil-
jas fré&n varandra och det av provkroppen representerade betong-
partiet eller gjutningsintervallet kan klargbras. Mirkningen skall
goras pd& s& bestdndigt sdtt, att den #r 14tt lésbar vid bdrjan av
provningen. Mirkning genom gravering och markering av k#nnetecken
pé& provkroppens tryckytor bsr undvikas,

Vid leverering av provkroppar till en godk#nd provningsanstalt

f8r provning lakttas av provningsanstalten angivna anvisningar

betrédffande ankomsttidpunkten och for identifieringen erforder-
liga uppgifter,

UPPBEVARING AV PROVKROPPAR .
Normprovkroppar

Provkroppars forvaringstemperatur #r 20 * 2°C¢, Formarna f&r rivas
tidigaest 24 timmar efter provkroppens tillverkning. Efter av-
formningen forvaras formarna antingen i vatten eller i luft, vars
relativa fuktighet &r minst 95 %. Provkroppar flyttas till torr-
bevaring cirka 1 dygn fdre provningen.

Objektprovkroppar

Efter tillverkningen utférs provningen av provkroppen omedel-
bart sd snart torkning av ytorna tilldter det.
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PROVNING AV TRYCKHALLFASTHETEN
Forberedande Atgirder

Provkropparnas tvérsnittsyta mits. Vid behov miéts dven tryck-
ytornas jimnhetsavvikelse, tryckytornas parallellhet och man-
telytornas r#tlinjighet mot tryckytorna.

Tryckytan bestédms vid provkropparnas mittpunkt s&, att otill-
forlitligheten &r higst + 1 %.

Jimnhetsavvikelsen av provkroppars ytor, till vilka ytporers
andel ej réknas, fir vara hogst 0,1 mm. Ifall jémnhetsavvikel-
sen Overskrider 0,1 mm skall tryckytan jéimnas med ett lémpligt
tillréckligt hért &mne, t.ex. svavelmurbruk. Ovriga &n godkinda
provningsanstalter kan alternativt anvinda slipning av tryck-
ytan.

Parallellhetsavvikelsen av provkropparnas tryckytor f&r vara
hégst 2 % av tryckytans kantléngd eller diameter, ifall kant-
léngden eller diametern #r like stor som provkroppens héjd, For
cylinderprovkroppar, vilkes htjd #r tvd ginger diametern, far
tryckytornas parallellhetsavvikelse vara hiogst 3 % av tryckytans
diameter.

Sidovégg f&r avvika fran det mot bottenplattan vinkelrita pla-

net hdgst 2 mm pd en stréicka om 100 mm, 38 provkroppens hdjd

gr lika stor som tryckytens kantléingd eller diameter. Ifall cy-
linderprovkroppens hojd &r tvd génger tryckytans diameter, far

sidovéggen avvika fridn det mot bottenplattan vinkelrdta planer

hogst 1 mm pd en stridcka om 100 mm.

Fordringar, vilka st#lls pd provningsapparaten

Felet i belastningen, som apparaten visar, f&r inom det anvénda
nétningsomrddet vara htgst £ 2 %, hos en godkind proVningsanstalt
hégst 1 %. Apparaterna skall kontrolleras pad ett sdtt som god-
kénts av statens tekniska forskningscentral innan ibrukstagandet
och d&értill var annat kalenderdr, apparaterna av en godk#nd
provningsanstalt dock minst en géng om 4ret. Vid behov kan kontrol-

leringen utftras oftare. I apparaten btr tvad tryckplattor av stial
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finnas, vilka till ytan skall vara stdrre #n provkroppens tvir-
snittsyta, tillréckligt styva och ytan bestd av hart dmne., Den
ena bor vara centrigkt stitt medels en kulled, D& plattorna ror
sig mot varandra, bor deras mittpunkt flyttas léngs samma riéta
linje, belastningsaxeln., Vid provkroppens sida fir jimnhetsav-
vikelsen av plattornas yta vara higst 0,02 mm.

Provning

Temperaturen i provningsrummet skall vara ca. 20°C, For provning
stdlls den till tryckytorna torra provkroppen pd provningsappa-
ratens tryckplatta p& sin tryckyta och centraliseras noggrant pd
apparatens belastningsaxel, varefter den andra tryckplattan stills
s& att den jdmnt bersr provkroppens andra tryckyta.

Belastningen utfdrs oavbrutet. Belastningen bsr tka jamnt och
tillrickligt oststvist med en hastighet om (0,6 £ 0,4) MN/m°s.
Den storste belastningen, provkroppens brottlast, skall kunna
lésas frén provningsapparatens mitskala pd foljande sitt: ifall
skalans storsta vérde &r mindre #n 1000 kN &r lisnoggrannheten

1l kN, ifall skalans storsta vérde &r 1000.3000 kN #r lidsnoggrann-
heten 5 kN och ifall skalans sttrsta vidrde #r stbrre &n 3000 kN
gr ladsnoggrannheten 10 kN, Brottlasten skulle inte f& vara mindre
#n 1/10 och inte storre #n 9/10 av skalans storsta vdrde, I en
godké&nd provningsanstalt skall m#tskalan vdljas s&, att brott-
lasten inte #r mindre #&n 2/6, och inte stdrre #n 5/6 av skalans
storsta virde.

Observationer och angivandet av resultat

Provkroppens tryckhillfasthet utrdknas av formeln

d&r Fu dr brottlasten, A, &r provkroppens tvérsnittsyta och f, &r
tryckhdllfastheten.

Resultaten anges med en noggrannhet om 0,5 MN/mZ.
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OVRIGA PROVNINGAR

VATTENTATHET

Normprovkroppen som anvdnds for vattentdthetsprovning #r en rak
cylinder, vars diameter &r 150 mm och h8jd 300 mm. Provkroppen
skall uppfylla de méttkrav, som stéllts p& tryckhdllfasthets-
provkroppen.

Objektprovkroppen som anvidnds for vattentithetsprovning dr en
rak cylinder, vars ftrhdllande mellan hdjd och diameter #r minst
1. Provkroppens diemeter f4r vara 100...150 mm och hijden higst
300 mm, Borrprovets minsta midtt skall vara minst tre ginger s&
stort som den stdrsta kornstorleken i betongens ballast.

Provtagning och tillverkning av provkropp samt uppbevaring ut-
fors med iaktagandet av motsvarande anvisningar for tryckhéll-
fasthetsprovkroppar.

Vid provning av vattentétheten riktas vattentrycket mot prov-
kroppens gavelyta i 24 timmars tid. Vattenintrigningstalet riék-
nas pé basen av 1,0 MPa och procent torryta 3,5 MPa tryck for-
orsakad vattenintréngning. Provningsdetaljerna har beskrivits i
publikationen (1).

FROSTBESTANDIGHET

Provkroppen som anvidnds fér bestéamning av skyddsporfsrhillandet
dr en rak cylinder, vars diameter #r mindre #n eller lika stor
som 300 mm eller en kub, vars kantlingd #r mindre &n eller 1lika
stor som 100 mm. Om anvdndning av en provkropp av annan storlek
bor Gverenskommas med provningsanstalten.

Provkroppen som anvénds for frysutvidgningsprovningen #r till
storleken like med den normprovkropp, som anvinds f&r provning
av vattentédtheten. Om anvéndning av en provkropp av annan stor-
lek bor overenskommas med provningsanstalten.
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Provkroppen som anvénds for nedfrysnings-uppsméltningsprovnin-
gen dr ett rektangulért prisma, vars lingd &r 500 mm, bredd
100 mm och h&jd 100 mm. Om anvdndning av en provkropp av annan
storlek bor Gverenskommas med provningsanstalten.

Provtagning och uppbevaring av provkroppar utférs med tillémpan~
det av motsvarande anvisningar for tryckh&llfasthetsprovkroppen.
Provningsdetaljerna har beskrivits i publikationerna (1) och (2).

(1) Betoniteknillisi#i koetusohjeita, VIT,
Otaniemi 1970

(2) Betonin s#ilyvyys: Vesirakennusbetoni, Julkisivubetoni,
Suomen Betoniyhdistys r.y. 1976
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