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1
ALLMANT

1.1 Tillimpningsomrade

Dessa anvisningar giller projektering, tillverkning och
kvalitetskontroll av medels grinstillstindsmetoden pro-
jekterade stalkonstruktioner, som tillverkas av mate-
rial i enlighet med avsnitt 2. Anvisningarna giller inte
tunnplatskonstruktioner av stal.

1.2 Klassificering av konstruk-
tioner

1.2.1 KONSTRUKTIONSKLASSER

Stalkonstruktionerna indelas i tre klasser 1, 2 och 3
pa grundvalen av stora personskador och sociala for-
luster foranledda av mgjliga skador.

Konstruktionen projekteras och utfors i den konstruk-
tionsklassen, som den enligt tabell 1.1. tillhér.

Utmattningsbelastade konstruktioner anses tillhdra
minst konstruktionsklass 2.

Klassificeringen i tabell 1.1 giller for byggnaders
primérkonstruktioner. till vilka inrdknas den birande
stommen och dess delar (sdsom balkar, takbiirare,
pelare osv.), forstyvande konstruktioner, traversbanor,
stodkonstruktioner for maskiner och anldggningar och
motsvarande samt trappor och ridck. Sekundirkonst-
ruktioner kan hianforas till klass 3. I dessa anvisningar
anses som sekundarkonstruktioner endast ytter- och
mellanviggar, fénster, dérrar och motsvarande, vilka
belastas i huvudsak av sidobelastning orsakad av skill-
nader i lufttrycket.

1.2.2 KOMPETENS FOR PROJEKTOR

Om det finns vid stalbyggnadsobjekt flera konstruk-
torer, skall en av dem utses till huvudprojektor av
stdlkonstruktioner, som ansvarar for projektering av
stalkonstruktioner vid byggnadsobjekt.

Huvudkonstruktor av stilkonstruktioner bér ha den
kompetens for planering som forutsitts i konstrukti-
onsklass av objektet . Detta forutsitter indamalsenlig
grundutbildning och projekteringserfarenhet.

Tabell 1.1
Konstruktionsklasser.
Konstruk- Exempel pa konstruktioner
tionsklass
1 Byggnader, dir ofta vistas ett stort antal ménniskor, sdsom
- kontors- och affirsbyggnader med minst 4 véningar
— koncertsalar, teatrar, idrotts- och utstillningshallar, dskadarliktare
Industrins tungt belastade eller ldnga spiannviddor innehéllande birande stomme
Specialkonstruktioner ssom
— stora master och torn
2 Byggnader, som inte tillhor klass 1 eller 3
3 En- och tvivaningsbyggnader, dir endast tillfdlligt vistas minniskor sisom
— sma lagrar
— sma produktionsbyggnader for lantbruk




Huvudprojektor av stilkonstruktioner i konstruk-
tionsklass 1 av objektet bor ha avlagt i teknisk hog-
skola eller universitet vid studieriktning for konst-
ruktionsteknik eller motsvarande examen, som in-
nehdller kurserna for projektering av stilkonstruktio-
ner samt ha bevisad minst tva ars arbetserfarenhet av
projektering av stilkonstruktioner. Den som avlagt
annan examen bor inneha motsvarande bevisade kun-
skaper om projektering av stilkonstruktioner och
minst tre drs erfarenhet i praktiken av projektering
av stalkonstruktioner .

Huvudprojektor av stalkonstruktioner i konstruk-
tionsklass 2 av objektet bor ha avlagt &tminstone i
teknisk instituts byggnadsavdelning eller i yrkeshég-
skolans motsvarande studieriktning ingenjorsexa-
men, tll vilken hor kurserna om projektering och
funktion av stilkonstruktioner samt bevisad minst ett
ars arbetserfarenhet av projektering av stilkonstruk-
tioner. Den som avlagt annan examen bor inneha
motsvarande bevisade kunskaper om projektering av
stdlkonstruktioner och minst tre érs erfarenhet i prak-
tiken av projektering av stilkonstruktioner.

Huvudprojektor av stalkonstruktioner i konstruk-
tionsklass 3 av objektet bor dga med hinsyn till upp-
giftens svirhet tillrdcklig utbildning och erfarenhet.

1.2.3 KOMPETENS F(")oR ANSVARIG AR-
BETSLEDARE AV STALKONSTRUKTIO-
NER

Arbetsledare av stalkonstruktioner bor ha den kom-
petens for att skota tillverkning och montering av
konstruktioner som forutsiitts i konstruktionsklass av
objektet. Detta forutsitter andamalsenlig grundutbild-
ning och erfarenhet i praktiken. Krav pd yrkeskun-
nighet dr liknande med varandra for arbetsledare som
ansvarar for tillverkning och montering av stiikonst-
ruktioner.

Ansvarig arbetsledare av stilkonstruktioner i konst-
ruktionsklass 1 av objektet bor ha avlagt dtminstone i
teknisk instituts eller yrkeshogskolans motsvarande
studieriktning ingenjérs- eller teknikerexamen,i vil-
ken tillhor kurserna som behandlar stilkonstruktio-
ners funktion, projektering eller tillverkning samt
bevisad minst ett ars arbetserfarenhet i tillverknings-
eller monteringsarbeten av stilkonstruktionsbran-
schen. Den som avlagt annan examen bor inneha
motsvarande bevisade kunskaper i tillverkning, funk-
tion och montering av stilkonstruktioner samt minst
tre drs erfarenhet av tillverknings- och monterings-
uppgifter av stalkonstruktionsbranschen .

Ansvarig arbetsledare av stalkonstruktioner i konst-
ruktionsklass 2 av objektet bor ha avlagt &tminstone i
teknisk instituts ldmpliga studieriktning teknikere-
xamen och ha bevisad minst ett drs erfarenhet i till-
verknings- och monteringsarbeten.Den som avlagt
annan examen bor inneha motsvarande bevisade kun-

skaper om tillverkning, funktion och montering av
stilkonstruktioner samt minst tre ars erfarenhet av
tillverknings- och monteringsuppgifter av stalkonst-
ruktionsbranschen .

Ansvarig arbetsledare av stalkonstruktioner i konst-
ruktionsklass 3 av objektet bor ha tillrdckliga kunska-
per i tillverkning och montering av stalkonstruktioner
samt om konstruktiva omstindighet.

1.3 Planeringshandlingar

1.3.1 BERAKNINGAR

Konstruktionsberdkningar bor minst innehélla foljan-
de saker:

— konstruktionsmodellerna

— lasterna

— beriiknade kraftstorheterna

— konstruktioners matt och materialuppgifter
— brottgrinstillstdndsbetraktanden

— bruksgrinstillstindsbetraktanden.

1.3.2 RITNINGAR OCH PROJEKTSPECIFI-
KATION

Projekteringshandlingar for stilkonstruktioner bér in-
nehalla konstruktionens matt-, geometri- och konst-
ruktionsmaterialuppgifter och i tillagg kvalitetskrav
for tillverkning och resultat av montering for for-
verkligande.

I ritningarna eller i projektspecifikationen godkind
av projektor for stalkonstruktioner anges minst:

— konstruktionsklassen

— svetsklassen

— utnyttjandegrad av de svetsar, vilkas utnyttjande-
grad ir 6ver 0,5

— de karakteristiska nyttolaster som anvints vid pro-
jektering

— materialens kvalitet

— konstruktionernas matt, form och tillatna toleran-
ser

— konstruktionens miljoklassificering och konstruk-
tionens skyddsiitt

— ovriga erforderliga uppgifter, sdsom t.ex. special-
krav som stills pa tillverkning av utmattningsbela-
stade konstruktioner (t.ex. brannskirningsklass, till-
verkningsmetod for hal o.dyl.)

— specialkrav for leverans av material, som blir ut-
satt for fara av lamellbristning

— delar som bor varmforzinkas och planerad zinks-
kiktets tjocklek

Betriffande fardigtillverkade delar anges dessutom:

— vikten och vid behov




— transport- och lyftstillen
— anvisningar for hantering, stddande och lyftande

I en kvalitetsplan for ett projekt bor anges speciella
kvalitetspraktik, resurser och ordning av handlin-
gar och den bor innehélla dtminstone foljande sa-
ker:

— granskning av genomdrivarens resurser, med vil-
kas hjilp projektspecifikationens krav uppnds

— kontroll- och testningplan

— metod for behandling av avvikelser frin krav

- tidpunkter av godkidnnanden av kvalitetspassens
innehall

1.3.3 TILLAMPLIG STANDARD OCH CER-
TIFIERAD BRUKSBESKRIVNING

En tillamplig standard 4r en material-, provnings-,
projekterings-, metod- eller motsvarande standard. som
nidmns i forteckningen Over tillimpliga standarder.
Andra material dn de som ir nidmnda i tillimpliga
standarder bor ha en certifierad bruksbeskrivning.

En certifierad bruksbeskrivning dr en separat pro-
duktbeskrivning, som utarbetas for konstruktionsma-
terial baserad pd prov och andra redovisningar. En
certifierad bruksbeskrivning innehéiller erforderliga
uppgifter om egenskaperna hos material. om deras
anvindbarhet, sitten for deras anvindning eller om
omstindigheter i samband med tillimpningen.

1.4 Beteckningar

Beteckningarna, som anviinds i dessa anvisningar, har
angetts i bilaga 1.

I dessa anvisningar anviinds for stalsorter, kvalitets-
klasser, svetsklasser, miljoklasser, skruvens héllfast-
hetsklasser, rostgrader mm. beteckningar och klassifi-
ceringar, som angetts i tillimpliga standarder.

2

KONSTRUKTIONSMATE-
RIAL

I stalkonstruktioner och konstruktionsdelar anvinds
konstruktionsmaterial i 6verensstimmelse med tillamp-
lig standard eller certifierad bruksbeskrivning.

Konstruktionsmaterialens kvalitet, form och ytbe-
handling viljs sa, att de motsvarar det avsedda an-
vindningsiindamalet.

Konstruktionsmaterial far inte innehdlla sadana fel,
som kan riskera konstruktionens héllfasthet eller den
avsedda funktionen, forkorta den avsedda brukstiden
eller avsevirt forsiamra konstruktionens bruksegens-
kaper.

Tabell 2.1
Bestdmning av vikttalet Z.
Orsakande faktor Vikttal

Konstruktionsklass Z,

1 7

2 4

3 1
Driftstemperatur T(°C) z,
+100 >T> O 0

0 >Tx>-20 5

20 > T>-30 8
30 > T>-40 10
Materialtjocklek t (mm) (t viljs pa basen av den tjockaste delen som hopsiitts) Z
t < 15 0

IS< t <25 2

25 < t < 35 4

35<t < 45 6

45 < t <100 8
Dragspénning i brottgranstillstdnd (N/mm?) Z,

o <235 0

235 < o <275 1

275 < o <355 2

355< o 3

Z=72+2 +7Z +Z,




Tabell 2.2
Stdlets liigsta kvalitetsklass.

Summan av vikttal
Z=7 +7 +Z + z, Konstruktionsdel. dir det finns
svetsar eller brannskurna delar

Konstruktionsdel, dir det inte finns
svetsar eller brinnskurna delar

Z<12 JR
12<Z< 18 JO
1I8<Z<?22 J2
22<Z<?24 j4v

JR
JR
JR
JO

" Se forteckning dver tillimpliga standarder

Den ligsta kvalitetsklassen for stal, som anvinds
till platar, formvaror och med dem jimforbara
produkter inom anvindningstemperaturintervallet
-40°C...+100°C, erhdlls ur tabell 2.2 genom vikttalet
Z, som riknas pd basen av samtidigt verkande fakto-
rer enligt tabell 2.1. Vid val av kvalitetsklass beaktas.
att stilets slagseghet kan reduceras vid tillverkning av
konstruktionen som f6ljd av kallformning, svetsning
eller annat tillverkningsskede. Da det finns utom de i
tabell 2.1 nimnda faktorerna andra faktorer, som Okar
sprodbrott, viilljer man vanligtvis bittre kvalitetsklass
eller man minskar genom avspénningsglodning initi-
alspiinningar, som orsakats av svetsning. Faktorer.
som okar risken for sprodbrott dr bla. stor belast-
ningshastighet samt av konstruktionsdelens kompli-
citet och initialspianningar orsakat treaxialt spiannings-
tillstand.

Kvalitetsklassen under montering kan avvika frin den
firdiga byggnadens kvalitetsklass.

3

PROJEKTERING AV
KONSTRUKTIONER

3.1 Allminna projekterings-
grunder

Konstruktionerna projekteras genom iakttagande av
allminna projekteringsgrunder enligt belastningsfo-
reskrifterna s, att dimensioneringslasten bestims en-
ligt avsnitt 3.2.

Birande konstruktioners funktionssitt samt material
och forbandssiitt som anviinds i konstruktioner viiljs
genom beaktande av héllfasthets-, deformationsfor-
mige-, styvhets-, bestindighets- och ovriga krav. 1
tilligg beaktas de specialkrav, som tillverkning. tran-
sport och montering stiller samt underhall.

Beriikningsmodellen, som anvinds i berdkningar villjs
sd, att den med tillriicklig noggrannhet beskriver den

verkliga konstruktionens funktion. Tyngdpunktsax-
larna i den verkliga konstruktionens stavar viljs till
linjer som beskriver modellens stavar och till spiinn-
vidd viiljs avstdndet mellan stédens mittlinjer. 1 be-
rikningarna anvinds nominella métt som matt. [ fall
av breda stod eller di konstruktionen stods pa till
exempel betong eller murning, viljs dock till balkars
spinnvidd det fria avstndet mellan stoden 6kad med
5 % eller minst 100 mm, om andra virden inte kan
pivisas vara rittare. I berikningarna antagna led, plas-
tiska led och stillen som plasticeras projekteras sd, att
for den antagna funktionen erforderliga deformatio-
ner kan ske.

Konstruktioners deformationer beaktas vid projekte-
ring av andra till dessa anslutande konstruktioner.

Tilliggseffekten av stavarnas initiallutning beaktas
vid beriikning av kraftstorheter.

Tilliggseffekten av den andra ordningen fdranledas
av stavarnas bojning kan riknas enligt formeln 5.3.

Tvirsnittsstorheter i alla valsade formstél, plat och
konstruktionror far underskrida det medels nominella
matt raknade virdet med hogst 6 %. Produkistandar-
der som giiller profiler tillater storre underskridande
paverkan av vilka projektoren bor beakta fall till falla.

Vid defienering av sikerhetskoeffienten har det anta-
gits att formfel av konstruktioner star sig inom griin-
serna for virden som angetts i avsnitt 9.

3.2 Belastning

Karakteristiska laster pa konstruktionen antas vara
minst lika med virdena enligt belastningsforeskrifter.
Belastningar, som anvinds under brandpdverkan har
angetts i avsnitt 8.

[ brottgrinstillstand riknas primérkonstruktionens di-
mensioneringsvirde for belastning F ur formeln 3.1.

F,=1.2-g+1L6-(q, +q,.+ 2,0.5-q,) (3.1

Dimensioneringsviirdet for belastning F, bor ind
antas minst lika stort som det fas ur formeln 3.2.




Dimensioneringsviirdet for belastningen i sekundir-
konstruktioner riiknas i brottgrinstillstind ur formeln
3.2.

F,=1,4-(g+q, +q,, + 2.0.5:q,) (3.2)

Da permanent last motverkar konstruktionens forsk-
Jjutning, nedfallande eller uppstigning, anvinds som
partialkoefficient for den permanenta lasten virdet
1,0 1 brottgrénstillstand.

I bruksgrinstillstand riknas dimensioneringsvirdet for
belastningen F ur formeln 3.3.

F,=g+q,+q.+,0.5q, (3.3)
Dimensioneringsvirdet for belastningen viljs sd, att
man erhéller den bestimmande effekten.

I formlerna 3.1 och 3.2
g dr permanent last

q,, ir en variabel last, som inte dr sno- eller
vindlast

q,, fir en variabel naturlast (sno- eller vindlast.
av vilka den andra dr en Gvrig variabel last)
q,, dr Ovrig variabel last.

I formlerna 3.1...3.3 avser + tecknet samtidig paver-
kan av laster.

3.3 Miljs

Konstruktionens miljé klassiticeras enligt tillimplig
standard och konstruktioner skyddas i Gverensstim-
melse med avsnitt 10 pa ett sitt som miljoklassen
forutsiitter.

3.4 Kraftstorheter

Kraftstorheter kan riknas baserad pd uppkomst av en
mekanism, da det dr friga om tvirsnittsklass 1. Hr-
vid forutsiitts, att materialet har sidana egenskaper,
att kraftstorheterna (bojmomenterna) i tviirsnittet
(punktartad flytled) eller pd en kort striicka (flytomra-
det) forblir konstanta vid viixande deformationer.

I 6vriga fall vid beridkning av kraftstorheter anviinds
beridkningsmetoder, som baserar sig pd elastiskt sam-
tzand mellan spanningar och deformationer (e < €).
Aven i konstruktioner tillhérande tvirsnittsklass 1 far
kraftstorheterna riaknas medels berdkningsmetoder,
som baserar sig pa elastiskt forhdllande mellan spén-
ningar och deformationer.

Vid berikning av kraftstorheter enligt linjér elastici-
tetsteori antas forhallandet mellan spinning och rela-
tiv deformation linjdr till det betraktade grianstillstan-
der (e = €) och att konstruktionens deformationer
péverkar storleken av kraftstorheter. Linjir elastici-
tetsteori anvinds i konstruktioner, i vilka vid det
grinstillstind som betraktas inte uppstér flytled och i
vilka deformationer inte 6kar kraftstorheter. Den kan
anvindas dven da deformationers 6kande effekt pé
kraftstorheter 1 Ovrigt har beaktats.

3.5 Materialegenskaper

[ detta avsnitt angivna materialegenskaper giller inom
temperaturintervallet -40°C...+100°C. Materialegen-
skaperna i hdga temperaturer har angetts i avsnitt 8.

Som materialkonstanter for det allmiinna konstrukti-
onsstlet inom temperaturintervallet -40°C...+100°C
anvinds virden enligt tabell 3.1.

Tabell 3.1

Materialkonstanter for allmdint konstruktionsstdl.
Egenskap Beteckning Siffervirde Enhet
Elasticitetsmodul E 2010 N/mm?*
Skjuvmodul G 0.8 - 10° N/mm-
Tvirkontraktionstal v 0.3
Virmeutvidgningskoefticient ol 12-10° 1/K




Figur 3.1
o — € diagram for allméint konstruktionsstal.

O Tryck
fy-——
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€,=10% €, 91|L
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Sambandet mellan normalspanning och tdjning i det
allmiinna konstruktionsstalet inom temperaturinter-
vallet -40°C...+100°C antas 6verensstdimma med fi-
gur 3.1. Sambandet mellan skjuvspidnning och toj-
ning inom temperaturintervallet -40°C...+100°C an-
tas overensstimma med figur 3.2.

Tabell 3.2a

Figur 3.2
T - y diagram for allmdnt konstruktionsstal.

T |

ka

=6%

;j_._.—_.___,__
<y

02 =arctanG

Som f -vérdet som anvints vid berdkningar av konst-
ruktioner viljs R ,-virdet enligt tillimpliga standar-
der eller certifierade bruksbeskrivningar. Som fy-v’cir-
dena for de mest anviinda konstruktionsstal anvinds
de med tillimpliga standarden Overensstimmande R -
virdena som angetts i tabell 3.2a for varmvalsade
olegerade konstruktionsstal och i tabell 3.2b f6r varm-
valsade svetsbara finkornkonstruktionsstal.

Ovre flytgrins R, for varmvalsade olegerade konstruktionsstdl Gverensstimmande med tilldmplig standard,

minst
Konstruktionsmaterialets tjocklek mm R, N/mm* minst
$235 S275 S355
t< 16 235 275 355
6 <t< 40 225 265 345
40<t< 63 215 255 335
63 <t< 80 215 245 325
80 < t< 100 215 235 315
100 < t < 150 195 225 295
150 <t < 200 185 215 285
200 <t < 250 175 205 275

Tabell 3.2b

Ovre flvigriins R, for varmvalsade svetsbara finkornkonstruktionsstal overensstimmande med tillimplig

standard, minst

Konstruktionsmaterialets tjocklek mm R, N/mm* minst

S275 S355 S420

t< 16 275 355 420

16 < t< 40 265 345 400

40 < t< 63 255 335 390

63 < t< 80 245 325 370

80 < t<l100 235 315 360

100 < t <150 225 295 340




3.6 Grinstillstanden

Konstruktioner projekteras med beaktande av bade
brott- och bruksgrinstillstanden.

3.6.1 BROTTGRANSTILLSTANDEN

Brottgrinstillstand dr bl.a:

— brott i materialet pa ett stille som ir kritiskt for
konstruktionens bérférmaga

— stabilitetsforlust i konstruktionen eller i dess del

— konstruktionens férvandling till mekanism

— for stora deformationer (t.ex. brottgrinstillstind
for nedbojning)

— konstruktionens forskjutning fran sin plats eller
nedfallande

— tillvixtflytning

— till brott ledande vibration.

Nedbdjningens brottgrinstillstiand i konstruktionen
erhills, dd den storsta nedbojningen i konstruktio-
nen riknad fran positionen som motsvarar bruks-

Tabell 3.3
Nedbdjningars bruksgrdnstillstind.

grinstillstdnd overstiger viirdet L/30, dir L 4r Konst-
ruktionens spdnnvidd. Nedbdjningen far 6verskrida det
ovan angivna virdet, om konstruktionen vid stora ned-
bojningsvirden fungerar som till exempel en hing-
konstruktion, och nedbdjningarna fororsakar ingen risk.

3.6.2 BRUKSGRANSTILLSTANDEN

Bruksgrinstillstinden ér bl.a:

— deformationsgrinstillstind, normalt nedbdjnings-
grinstillstand

— vibrationsgranstillstdnd

— accelerationstillstand

— glidning i friktionsforband

— permanenta deformationer.

Av nytto- och naturlaster orsakade nedbdjningars bruk-
sgranstillstind under statisk belastning, d& nedbéjnin-
garna medfor oldgenhet, framgir av tabell 3.3, ifall
andra virden pa grund av konstruktionens typ, anvind-
ningsidndamal eller verksamhetens natur (t.ex. travers-
banor) inte kan anses passa bittre.

Konstruktion

Nedbdjningens grinstillstand

Primirbalkar i mellanbjilklag
I vattentak och skyddstak

— priméirbalkar

~ dsar och andra motsvarande
Konsoler

Byggnadens horisontala nedbgjning
— byggnader i 1 och 2 véningar
- Ovriga byggnader

L/400

L/300
L/200
L/150

H/150
L7400

L dr spénnvidden
H &r hojden i den del av byggnaden som underséks

Deformationerna riknas normalt med metoder, som
baseras pd linjir o- e diagram, och med styvhetsvir-
den baserade pa tvirsnittets bruttoarea. I slanka konst-
ruktioner (tvérsnittsklass 4) beaktas den av en moj-
lig buckling orsakade minskningen av styvheten.

3.7 Dimensioneringsvirden for
materialhéllfasthet

Dimensioneringsvirdet f for stdlets drag- och tryck-
hallfasthet riknas ur formel 3.4 och dimensione-
ringsvirdet for skjuvhalifastheten f | riknas ur for-
mel 3.5 da buckling inte dr bestimmande.

f,=1/v, (3.4)

dar f, ar R -viirdet 6verensstimmande
med tillampliga standarder eller certi-
fierade bruksbeskrivningar. Som f -

virden anvinds for de mest anvinda stélsort de
R, -viirden som har angetts i tabeller 3.2a och
3.2b. f -viirden, som anvinds i héga temperatu-
rer, har angetts i avsnitt 8.

Y., ar partialkoefficient fér material enligt
avsnitt 3.8.

£f,=06-f (3.5)

Dimensioneringsvirden for stalets elasticitetsmodul,
skjuvmodul, tvarkontraktionstal och virmeutvidgnings-
koefficient har angetts i avsnitt 3.5. Virden, som an-
vénds i hdga temperaturer, har angetts i avsnitt 8.

3.8 Partialkoefficient for material

Partialkoefficient for material vy _ i brott- och bruks-
grénstillstind samt vid brandteknisk dimensionering ir
Y, = 1,0.




Betriffande utmattningsbelastade konstruktioner be-
stdms partialkoefficienten for material vy _ enligt av-
snitt 7.

3.9 Konstruktiva villkor

3.9.1 PLASTISK LED

Slankheten L/i i bojnivan 1 en tryckt stav, i vilkens
inda eller i bigge dndor antas uppkomma en plastisk
led, bor uppfylla kravet enligt formeln 3.6.

L/isn-\2-\JE/f,

dér L dr stavens lingd

(3.6)

i dr stavtviirsnittets troghetsradie 1 bojnivan.

3.9.2 TVARSNITTSKLASSER

Stavarna indelas pa grundvalen av slankheten 1 tviirs-
nittets tryckta delar i tvidrsnittsklasser 1, 2, 3 och 4.
Grinsvirden for slankhet i klasserna har angetts i
figur 3.4. Om stavens slankhet Gverstiger griinsvirdet
for klass 3, tillhor staven tvirsnittsklass 4.

Stavarna tillhorande tvirsnittsklass 1 kan antas bli
plasticerade och rotationsférméagan kan antas vara
tillréicklig.

I friga om mekanism kan, betrdffande den sist plasti-
cerande delen, griansvirdet for slankheten i klass 2
tillimpas. Stavarna tillhorande tvirsnittsklass 2 kan
antas bli plasticerade, men rotationsférmagan &r
begrinsad sledes, att det inte finns forutsittningar for
bildandet av en mekanism.

Stavarna tillhorande tvérsnittsklass 3 kan vid bojning
uppna flytstukning i det mest tryckpdkinda stillet.

Vid berdkning av stavar tillhdrande tvirsnittsklass 4
beaktas inverkan av buckling.

Plasticitetsteoretisk analys kan anvindas i totalbet-
raktande av konstruktioner eller dess delar under den
forutsattning, att stal uppfyller féljande krav:

- relation mellan virdet for dragbrotthillfasthet f
och flytgrins f) uppfyller kravet:

£/ =12 (3.7)

— brottdjning lings méttlingden 5,65 - VA _ir minst
15 % (dar A dr initial tviirsnittsarea).

3.9.3 STAVARNAS STORSTA SLANKHET

Slankheten X, i tryckta stavar far inte Sverstiga viirdet
250.

3.9.4 INVERKAN AV SKJUVDEFORMATIO-
NER

Inverkan av skjuvdeformationer pa fordelning av
bojspinningar i breda flanser behover inte beaktas, di
villkoret enligt formeln 3.8 &r i kraft.

b <L /20 (3.8)

dir L, dr spannvidden i en balk med tvd stdd, av-
standet mellan nollpunkterna i en konti-
nuerlig balk eller konsolbalkens dubbla
langd

b_ r hilften av fldnsbredden i I- och ladfor-
made profiler.




Figur 3.4
Tvdrsnittsklasserna.

Paverkning Tvirsnitt

Grinsvirden for slankhet
i tvirsnittsklass

1 2 3
Jamt fordelad tryckning {_—Tb - b/i< b/i< b/t<
tl 1< - [ N ts )
— L,10- E/f 1,20 E/f  1,37-./E/f
ERERER L4 b R |
e b

T t <
d
t—
Béjning och tryck d/t< d/t< d/e<
0,056-E/f 0,078 E/f 0,112-E/f,
t
Jimnt fordelad tryck
b/t< b/t< b/t<
b b — —
. 1 2, . L .
,l j 0.30 \E/f_\ 0,36 \“E/f> 0,44-/E/f,

b, och b, miits till svet-
sens mittpunkt

Bojd och tryckt liv

| co——— |
—
b b
——
— /3 | o —

Tvirsnittsklass |
b/t<2,40-(1-1,40-N/N))- /E/f,,

di N/N, <039
b/t<110-,E/f,,
di N/N, >0,39

Tvérsnittsklass 2
b/t<3.00-(1-1,60-N/N )-E/f
di N/N_<0.125
b/t<2.57-(1-0,53-N/N )-[E/¥, .
dd N/N_>0,125

N =f ‘A

P ¥
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4
DIMENSIONERING

4.1 Beridkningsprinciper for
barférmaga och jamforelse med
kraftstorheter

Genom beriikningar konstateras, att konstruktionens
biarformaga dr minst lika stor som belastningen.

Konstruktionens barformaga med avseende pd mate-
rialhallfasthet anses uppnadd, da vid enaxligt spén-
ningstillstand den spinning, som undersoks, uppndr
sitt dimensioneringsvirde. Vid fleraxligt spannings-
tillstdnd kontrolleras i tilligg villkoret enligt formeln
4.1.

r —

\J/(rx2 4—()‘)1 —(r\ir-i(irj;:%-’r:: <k, -f 4.1

Tabell 4.1
Berdkning av kraftstorheter och bérformdgor.

dir o och o _ir vinkelrdtt mot varandra

verkande normalspénningar inklusive

tecken och

7, dr skjuvspanning i den samma punk-

ten

k, = 1,1, da vid berdkning av barforméga
€<€

k, = 1,0.d3 vid beriikning av béirforméiga e
> €. I detta fall kan birformdgan ocksé
riknas i enlighet med avsnitt 4.2.5.

Med hinsyn till stabilitet riknas barformagorna pa ett
nedan angivet sitt.

Tillaggseffekten av den andra ordningstal foranledas
av stavarnas bojning kan riknas enligt formeln 5.3.

Vid berikning av tvirsnittsvirden beaktas den av
skruvhdl orsakade reduktionen endast pa tvirsnittets
dragna del. Den mest bestimmande nettoarean ir med
iakttagande av halavdrag den minsta arean.

Beriikning av kraftstorheter Berikning av birférmégor Tvirsnittsklass
Elasticitetsteori e<e Alla tvirsnittsklasser [...4
Elasticitetsteori €>€ Tvirsnittsklasser | och 2
Plasticitetsteori €>¢e Tvirsnittsklass 1

Begrinsningar for olika berikningssitt har angetts i avsnitten 3. 4, 5 och 7.

4.2 Barformagor

4.2.1 STAVENS BARFORMAGA VID DRA-
GANDE NORMALKRAFT

Stavens dragbérformdga N rikknas ur formeln 4.2.
N, =f-A (4.2)

dir A dr den mest bestimmande nettoarean, som
riknas enligt avsnitt 4.1.

422 STAVENS BARFORMAGA VID
TRYCKANDE NORMALKRAFT

Stavens tryckbirformaga N rdknas ur formeln 4.3.

N, =f - A (4.3)

Re cd

dir f | dr dimensioneringsvirdet for hillfasthet
enligt avsnitt 4.4.1

A dr den effektiva tvirsnittsarean A enligt

avsnitt 4.6, da staven tillhor tvirsnittsklass 4. An-
nars riaknas A enligt avsnitt 4.1,

4.2.3 STAVENS BARFORMAGA VID
TVARKRAFT

I tvirsnittsklasser 1 och 2 riknas skjuvbirférmagan
V. pd ett siitt som anges i tabell 4.2.

I 6vriga fall riknas stavens skjuvbirformiga V ur
formeln 4.4.

Ve=f, -1-1/S (4.4)

ddr f | dr dimensioneringsvirdet for skjuv-
héllfastheten enligt avsnitt 4.6

S dr statisk moment, av den utanfor det under-
sokta stillet blivande tvirsnittsarean, kring
den totala tviérsnittsareans tyngdpunktsa-
xel.




424 STAVENS BARFORMAGA VID BOJ-  4.2.5 STAVTVARSNITTETS BARFORMAGA

MOMENT VID KOMBINATIONER AV KRAFTSTOR-
HETER

Stavens barformiga M, dd vippning inte dr avgoran-

de, raknas ur formelin 4.5. I tvirsnittsklasser 1 och 2 kontrolleras villkoren for

stavtvirsnittets barforméga i1 dverensstimmelse med

Me=m-1,- W @.3) tabell 4.2. I villkoren i tabell 4.2 insiitts egenvirden
dir  nir W /W i tvirsnittsklass 4 och W ridknas for kraftstorheterna. I tvirsnittsklass 3 kontrolleras
enligt avsnitt 4.6 villkoren angivna 1 avsnitt 4.1. T tvirsnittsklass 4

nar 1,01 tvirsnittsklass 3 iakttas anvisningarna angivna i avsnitt 4.6

n ér WP/W i tvirsnittsklasser 1 och 2. I be-
riakningarna anvinds som virde for n
hogst virdet 1.2.

Tabell 4.2
Stavtvéirsnittets bdrformdaga vid kombinationer av kraftstorheter i tvirsnittsklasser 1 och 2.

Dubbelsymmetriskt tvirsnitt, bdjning kring x-x -axeln

A, =2 -h -t _(ladprofil)
| L x|y x- -—H——x |hy A, =h, -t (I-profil)
twil  twl] t |
. 3 —— VR = f\d ’ Aul
Interaktionsvillkor Villkorets giltighet
o M L LI I 0N <5
M, 1-(1-3) (N, N..
M N
b) ————(l—-§]+—31,0 BSlSIO
MR\ 2 Ry NR
Termerna i villkoren a) och b) rdknas pa foljande sitt:
r=1,0. dav/v, <1/3
r=y1-(V/V,), da VIV, > 173

M =025 (2-3) hyN
Rv

Ry

Dubbelsymmetriskt I — tvérsnitt, bojning kring y—y — axeln
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Interaktionsvillkor Villkorets giltighet
OoM=M O<N/N < &
Rv Ry
M I-N/N, Y 8 <N/N <10
d) ———+(]———£j <l &
M 1-0

Ry

Termerna i villkoren ¢) och d) riknas pa foljande sitt:

r=1,0,

r=y1-(V/V,),

A =21 A+ A,

d=A /A,

N =f,-A
Rv fd

M =025-(1-3)-'b N
f R

Ry

r

da VIV <0.25
R

dav/v > 025
R

Ringtvirsnittets bojning kring x — x — och y — y -axlarna

Interaktionsvillkor

e) M Scos( N -Ej
MRV NR\/ 2

Termerna i villkoret e) rdknas pa foljande sitt:

r= 10,

r=1-(VIV,),

Ag=r-m - -hy-t

da V/IV <025

R

da v/v > 0,25
R




4.3 Sidostagning av stav

4.3.1 AVSTANPET MELLAN STAGPUNK-
TERNA I EN BOJD STAV

DA det antas ske plasticering vid berdkning av konst-
ruktionens bojbarformaga M, iakttas foljande anvis-
ningar for dubbelsymmetriska I-stavar tillhdrande
tvirsnittsklasser 1 och 2, da dndring i momentytan dr
linjéir mellan stagpunkterna.

Da kraftstorheterna i konstruktionens tvirsnitt riknas
enligt elasticitetsteorin och staven tillhor tvérsnitts-
klass 2 eller 1, kontrolleras villkoret enligt formeln
4.6.

Loyq [Efi—os M
i ny M,

(4.6)

da-1 <M,/M, < 1.0

D4 kraftstorheterna i konstruktionens tvérsnitt riknas
enligt uppkomst av mekanism och staven tillhor tvirs-
nittsklass 1, kontrolleras villkoren enligt formlerna
4.7 och 4.8.

E M
Lo /E-(1—0,67~—3) 4.7)
i Vf} M,
di-1<M/M <05
L |
—~<1,33 |—
iy ny (4.8)

da M,/M, > 0.5

ddr L 4r avstandet mellan stagpunkterna
i, drstavens troghetsradie med avseende pa
den mindre styvheten
M, ir till egenviirdet mindre av bojmoment,
“som verkar vid stagpunkterna
M, ir bojbirformiga vid sidostagning.

Sidostagning placeras minst vid varje vid brottgrénstill-
stand uppkommande plastisk led eller i dess omedel-
bar niirhet, om forskjutning i sidoledes annars inte har
forhindrats.

Konstruktion |

N N T A

A
A
C

|
|

s

s %

M - yta

{

] | { 4] 1M,
le |M1 M2 |

1 1
leMR> 0 MZIMR< 0

Figur 4.1
Bojd kontinuerlig balk, teckenregler.

Vippning kontrolleras i enlighet med avsnitt 4.4.3.

4.3.2 DIMENSIONERING AV SIDOSTAG-
NINGAR

Sidostagning dimensioneras for kraften F, som ver-
kar vid den tryckta flansen vinkelrdtt mot bojnivan.
Kraftens storlek anses vara 2 % av den kraften, som
verkar i den verksamma delen av det stadgade tviirs-
nittets tryckta del. Den verksamma tryckta delen rik-
nas enligt avsnitt 4.4.3.

Den ovan agnivna anvisningen iakttas dven for tryck-
ta stavar saledes, att kraften i den tryckta delen ersiits
med den i staven verkande tryckkraften.
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4.4 Stavarnas stabilitet

4.4.1 STAVENS BARFORMAGA VID CENT-
RISK TRYCKANDE KRAFT

En jimnstyv stavs tryckbirformiga N, riknas ur
formeln 4.9.

N, =f,-A=f -A/y, (4.9)

dir f, =(@B-+yB —1/13)f, (4.10)

da B:1+a-(kk:(3,2)+7u' @11
20:°

och A =+/N, /N, (4.12)

Vid anvéndning av kndckningsléingden L = v - L (se
tabell 4.5) riknas A« ur formeln 4.13.

- N ——= L
R i-ar ’
De i formeln 4.12 angivna faktorerna N, och N
riknas ur formlerna 4.14 och 4.15.

N.=f,-A

(4.13)

(4.14)

7 EA

Z,

N,=TEA - e (4.15)
Yo )\k~ Ax

D4 knickning sker i den storre styvhetens riktning (i

y-axelns riktning, se tabell 4.4) anvinds beteckningar

N, och N_ . Da knickning sker i den mindre styvhe-

tens riktning (i x-axelns riktning, se tabell 4.4) an-

vinds beteckningar Neo och N, .

I formeln 4.9 riknas A i enlighet med avsnitten 4.1
och4.2.2.

D& X, < 0,2, forutsiitts f, = fy. Formlerna 4.10 och
4.11 giller, d& }, = 3.5.

Termen a i formeln 4.11 har angetts i tabell 4.3.

Tabell 4.3
Kndckningsklasserna och termen a.
Knickningsklass o
A 0,21
B 0,34
C 0.49
D 0,76

A, och A_riknas pa grundvalen av bruttotvérsnittet.

Knickningsklasserna har angetts i tabell 4.4.




Tabell 4.4
Kndckningsklasser.
Tviérsnittets form Knécknings-
klass
Y B
Y Y
t
. N
x i. . o _x
y y
y
Svetsad 1ada " a avser svetsens a-matt al'<t2 B
hy x-x: h, t al>t2
h/t > 30 B
t y y-y:h,t
x i B o al'>t2 C
X +-fx h, h/t < 30
s I
t, y
Profil med massivt tvérsnitt C
O I
_ .’_ — N _. —
| l
Valsad I-profil knickning i den mindre h/b>1,2 B
b styvhetens riktning h/b<1,2 C
| y ‘ (x-axelns riktning)
K £~—x lh
y
knickning i den storre styvhetens riktning (y-axelns riktning) h/b>1,2 A
h/bgl,2 B
Svetsad I-profil knickning i den mindre styvhe-
—f— tens riktning (x-axelns riktning) C
X— = —x
=
knéickning i den storre styvhetens riktning (y-axelns rikining) B
valsad profil, medels svetsning infistade forstirkningsplétar kniickning i den A
mindre styvhetens
y riktning (x-axelns
' riktning)
x— - knickning i den B
storre styvhetens
y riktning (x-axelns
riktning)
T-profil C
L-profil — ‘ |
Z-profil
U-profil

beaktats 1 kniackningsklasserna.

Dé tviirsnittets storsta tjocklek > 40 mm anvinds for valsade eller svetsade dubbelsymmetriska I-profiler
kndckningsklass D for kndckning bade kring x-x och y-y -axeln. Inverkan av initialspanningar har

17
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Andra én i tabell 4.4 angivna knickningsklasser kan
anvindas for envar profil skilt, ifall de har angetts i en
centrifierad bruksbeskrivning.

I de for berdkning av kndckningsbérférmagan angiv-
na formlerna har beaktats inverkan av initialspdnnin-
gar och initialkrokighet (L/1000). D4 den verkliga
initialkrokigheten ir storre, dimensioneras staven som

en tryckt och bojd stav, varvid den okning av b6jmo-
mentet AM, som orsakas av gverskridning av initial-

krokigheten vid den storsta nedbdjningen v, riknas
ur formeln 4.16.
AM =N - (v - L/1000) 4.16)

d

Knickningslingden har angetts i tabell 4.5.

Tabell 4.5

Kndickningslingderna L = vy - L.
Stav Stav fast Stav fast
ledad inspind inspind
i biada i ena i bada
dandar inden dAndar

Stav fast inspéind

i bada dndar

Det ena upplaget
forskjutbar i sidled

Stav fast inspind
i ena dnden,
ledad i den andra

|

+—
0 «——
4

%

v =06

vy=028

Randvillkor
for stavens Rotation fri

upplag

Rotation fri

Rotation férhindrad

Rotation férhindrad

Forskjutning forhindrad
Forskjutning forhindrad
Forskjutning fri

Forskjutning fri

D3 upplagsfall angivna i tabell 4.5 inte mera motsva-
rar konstruktionen (t.ex. ramkonstruktioner), riknas
knickningslingden med beaktande av upplagens
inspinningsgrad och forskjutning.

442 STAVENS VRIDKNACKNINGSBAR-
FORMAGA

Vridknickningsbidrférmaga N, i tvérsnittsklasserna
1—3 riiknas ur formeln 4.17.

N,.=f,-A=f - Aly_ (4.17)

I formeln 4.17 ricknas f, ur formeln 4.10 genom att
anviinda kniickningsklass C och en modifierad slank-
het N, som riknas ur formeln 4.18. I formeln 4.17
rdknas A enligt punkt 4.1.

Ny =yf, [0y,

ar vridkndckningsbiarformaga, di mate-
rialet antas vara linjart elastiskt.

(4.18)

dir o
el T

Vridknickningsbirformégan for en i bigge dndar gaf-
fellagrad stav ridknas ur formeln 4.19.

N

1 my
=— G 1 +|—| E,
0'¢|T A'(i\2+i_\:) [ v (L) W](4]9)

4.4.3 STAVENS VIPPNINGSBARFORMAGA

Stavens vippningsbarformaga M ridknas ur formeln
4.20.

M =mf, -W=m-f, W (4.20)

m

1
dir fk,“\ = f\ (421)
(1+x0)"




da Xl = | L (4.22)
V W T
for tvirsnittsklasserna 1, 2 och 3
och A, = \/me; (4.23)

for tvarsnittsklassen 4. I formeln 4.20 riknas 7
enligt avsnitt 4.2.4.

Di A\, <02antas f, = f.. Den modifierade slankhe-
ten X, fr vara hogst N, < 3.5.

I formeln 4.21 dr n = 2,0 {or valsade stavar och n =
1,5 for svetsade stavar. I formeln 4.23 4r g,=M_ /W,
som riknas p& grundvalen av tvirsnittets bruttoarea.

For en dubbelsymmetrisk I-formad jimnstyv i bigge
dndar gaffellagrad stav, dd bojmomentet #r konstant,
réknas M | ur formeln 4.24.

/ P E-1

w "

M,=—E-L G-I -1+ —| =—> (4.24.
L N ¥ v V (L) G'I\ ( )

el

Da den bojda stavens livslankhet &r s stor, att i livet
anvinds effektiv bredd (A, > 0,72), riknas X, pd
grundvalen av profilens effektiva tryckta del pa sam-
ma siitt som for den tryckta staven. Den ifrigavarande
tryckta stavens kndckningsriktning #r vinkelrdtt mot
belastningsnivan. Profilens effektiva tryckta del bes-
tar av den tryckta flinsen och livets effektiva del
t,-h/2 pa s& sitt, att livets effektiva del dr hogst
t,-h /3. Dimensioneringsvirdet for vippningshall-
fastheten | riknas hirvid ur formeln 4.21. Vipp-
ningsstagningar dimensioneras i enlighet med det i
avsnitt 4.3.2 angivna sittet.

4.4.4 BARFORMAGAN HOS EN TRYCKT
SAMT EN DUBBELSYMMETRISK TRYCKT
OCH BOJD STAV

Stavens birformédga kontrolleras i enlighet med de
villkorsekvationerna, som har angetts i tabell 4.6. Vill-
korsekvationerna anvinds, da den modifierade slank-
heten A = 0,2. Kraftstorheterna och barférmagorna
insiitts i formlerna 1 tabell 4.6 som egenvirden.

Tabell 4.6
Birformagan hos en tryckt samt en dubbelsymmetrisk trvckt och bijd stav.
Kraftstorhet Kniickning i den styvare riktningen Knéckning i den vekare riktningen
N a) N/N, <10 e) N/N, <10
. N C-M, 1 1
N och M, b) N +C M(. 1 <1.0 f) + L. NN <10
NR(.\ MR\ | — Ef,NRk; Rey MRI kr |- —— Rey
R NcI\ NR ’ Nvly
N och M
’ c) + k.- NIN <10 g)N +CM> 1 <1.0
N M, = 2 VR N,. M, [— N-N,, 7
NR N ey 7 N -N
R oly
NochM ochM N C-M C-M, N C-M I CM
* Iod) + ~+k, - : h) + .
Rex ka MR) Rey MR\ kc Mky
! <10 ! <10
l_N'NRu - 1_—N-NRC\ -
NR N R’ NL'I}

D4 villkoren i tabell 4.6 anviinds, viljs axelriktningar-
na pa grundvalen av tabell 4.4.

Den i tabell 4.6 angivna faktorn k, riknas ur formeln
4.25.
K = I-N/N,_

T 4.25
© I-N/N, ( )

Vid vridknickning dr N.., det mindre av virdena Nee
och N, da N__ riknas enligt avsnitt 4.4.2.
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4.5 Inverkan av boymomentets
fordelning hos dubbelsymmet-
riska tvérsnitt

Faktorn C - M i tabell 4.6 har angetts i tabell 4.7.

Tabell 4.7
Faktorn C - M.

L. Bojmomentets virde édr noll i stavens bada dndar

a) C-M=M

X

2. Bojmomentets virde # (0 i stavens ena eller i bada édndar

C - M ir den storsta av vardena:

M, - (0,6+0,4 - M /M), 0.4 - M, M och M,
Dock C - M < M"m, dirM

ir den numeriskt storre av viirdena M| och M,.

a) Filtmomentet M, har motsatt tecken dn M, da M, dr den
numeriskt storre av momenten M och M, i staviindarna.

M, - (0,6+0.4 - M,/M och 0.4 - M.

b) Fédltmomentet M har samma tecken som M da M, ir den
numeriskt stérre av momenten M, och M, i stavindarna. .
D& momentfordelningen #r konkav dr C - M den storre av viirdena:

Om momentfordelningen 4r konvex, 4r C - M =M.

[M

. = ﬂ‘" B

I konstruktioner, vilka dr forskjutbara i sidled samt i
konsoler ar C - M = M__ om annat inte bevisas.
Angivna C - M -virden géller f6r en dubbelsymmet-
risk profil.

D& bojmomentet varierar linjart mellan sidostagnin-
gar, kontrolleras vippningsvillkoret enligt formeln 4.26.

C-M=M,, (4.26)
dér

C-M=0,6-M +04-M, (4.27)
dock minst

C-M=04-M,

M, och M, dr viirdena for bdjmomentet vid sidostag-
ningar séledes, att IM 1> M,I. M| och M, dr positiva
om de ifrigavarande boéjmomenten kroker staven i
samma riktning, eljest r M, negativt.

Figur 4.2
Linjdrt varierande bojmmoment mellan sidostagningar.

I villkoret 4.26 riknas M, ur formeln 4.20 med ut-
gangspunkt i den modifierade slankheten A\, vid be-
rdkning av formeln 4.24.




4.6 Buckling av plat

4.6.1 BEGYNNELSEANTAGANDEN

Platens kanter antas antingen ledade eller fria vid
beriikning av bucklingskoefficienten k, med undan-
tag av det i avsnitt 4.6.5 angivna fallet.

D4 det 6verkritiska omréadet utnyttjas, utfors berik-
ningarna i dverensstimmelse med avsnitt 4.6.4.

Tabell 4.8
Effektiv bredd och effektiv tjocklek.

Det &verkritiska omradet kan utnyttjas i statiskt bela-
stade bérverk 1 vattentak, i bdrverk i kontors- och
bostadsbyggnaders mellanbjilklag och i motsvarande
konstruktioner samt dartill i tryckta samt i tryckta och
bojda rorprofiler.

4.6.2 TRYCK 1 PLATENS NIVA

Den effektiva bredden b, och den effektiva tjockleken
L, riknas ur formlerna, som angetts i tabell 4.8.

Konstruktionsdelen dr upplagd ldangs fyra kanter,
varav tva dr parallella med normalspdnningens riktning.

Konstruktionsdelen 4r upplagd lings tre kanter.
Den fria kanten 4r parallell med normalspénningens rikt-
ning.

a) bf:l, di X, <0,72

b) b”z—_l—- 1,00 — 1_ ,
b A 5

P P

dd 0,72 <\, <5,0

¢) ttizl,o, da h, <071
f

t - =~ o
d) = =15 - X\, /~2,d3

t

0,71<X\, <1,06

Formlerna giller dven f6r berikning av forhéllandet h /h_.

Den modifierade slankheten A, riknas ur formeln
4.28.

No=\f /o,

dir ¢ riiknas ur formeln 4.29.

(4.28)

k-m"-E
g, = (4.29)

l2-(1—v2)(%)

Bucklingskoefficienten k ridknas ur formlerna, som
angetts i tabell 4.9. Termen « i tabell 4.9 erhélls ur
figur 4.3.

Paverkningens riktning
Randvillkoren:
Fri kant Upplagssiitt a) | |
' I
Lo o - - -
< G b
Ledad kant Upplagssitt b) ) o
T T I
( l b
] I
a= a/b —
J v, G 3
M "
Figur 4.3

Termen o och pldtens stodsditt.
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Tabell 4.9
Bucklingskoefficient k.
Paverkning Paverkning
o * 0 o,
1 1
9 9

Upplagssitt a i figuren 4.3

Upplagssiitt a i figuren 4.3

Upplagssitt b i figuren 4.3
-1,0<y < 1,0

2y k=4 +2(1- ) + 2(1- )
dia>1,0

vk=V+ 12 - L-vym | dk=Veeso- vy
Upplagssitt b i figuren 4.3 Upplagssiitt b 1 figuren 4.3
b) k =1597 + 1.87/a* + 8,6 ¢, e)k= la'+a+2,
dia<2/3 dda<l
c) k=240, Hk= 40,
di o >2/3 dia>1
Paverkning Paverkning
9 9% 9 9
¥a, ¥a, va, va,

Platens kanter har antagits fast inspinda

-LO<e < 1.0
h) k=4 + 4(1-0)* + 2(1-)
dia>1,0

Inverkan av svetsspanningar pa det effektiva tvirs-
nittet i lddkonsruktioner beaktas, d& A, = 0,4. Hiir-
vid riknas den effektiva bredden b (eller respektive
h_ ) ur formelin 4.30.

by 08 1

b Ap 5-Ap
Fordelning av den effektiva bredden b, samt den
effektiva tjockleken t_ har angetts i figur 4.4. Det

effektiva tvirsnittet A rdknas som summan av de
effektiva delarna.

(4.30)

Livslankheten hos en bojd dubbelsymmetrisk I-stav
kontrolleras i enlighet med villkoret 4.31.

h/t, =04 E/f

wow

did A /A, =05

(4.31)

A dr livets tvirsnittsarea och Af ar tvirsnittsarean hos
en flidns.

o<tV

=
e

Ubby  Ubbe e, te Lt
05b, b, 0.5b, §L 22
t t
b, w b, 8
05b, 0.5b,
Figur 4.4.

Det effektiva tviirsnittet A , dd pdverkningen bestdr
av centrisk tryck.

Figur 4.5
Nominellt och effektivt tvdrsnitt i en bojd dubbelsym-
metrisk I-stav.

L ett fall enligt figur 4.5 riknas o ur formeln 4.29 p
grundvalen av relationen h /t = (h _+h_ )/t genom
att insitta detta virde i stillet for b/t. I bojda ladkonst-
ruktioner riaknas den effektiva bredden av den tryckta
flansen forst. Pa grundvalen av pa det sittet fatt tvirs-
nittet riknas det neutralaxel, med avseende pa vilken
definieras termer h,_och h_.




De effektiva breddena av livet indelas med avseende
pd denna nya neutralaxel sdsom anges i figur 4.5.

Bojbarformagan rikknas pa grundvalen av hela tvirs-
nittets effektiva matt.

D4 det ir friga om osymmetriska tvirsnitt, iakttas av
neutralaxelns forskjutning (storhet e i figur 4.5) or-
sakad bojmomentets tillokning AM = M-e i dimen-
sionering.

Tabell 4.10
Dimensioneringsvéirdet for skjuvhdllfastheten f,.

4.6.3 SKIUVHALLFASTHET

Dimensioneringsvérdet for platens skjuvhallfasthet rik-
nas ur formeln 4.32.

f\d = f\ k/’ym (4'32)

dar f . riknas ur formlerna, som angetts i tabell
4.10. I andra fall &n de som angetts i
tabell 4.10 riknas f 1 dverensstimmel-
se med avsnitt 4.6.4.

Upplagssiitt 1

Upplagssitt 2

a) f,=06f.
da N\, = 0,90
b) £, =(0,84-026 - \p)- f.
da 09 <\, =160
1,04-f
c) ==,
A, +0,90

di 1,60<A, <5,0

) f, =061,

vk —

da n, =090
e f,=(0.84026 - o) f,
did 09 < X, =160
0,671,
w = Xp
dd 1,60 <A, <5,0

H

Den modifierade slankheten ), riiknas ur formeln
4.33.

A=\t /1, (4.33)
ddr 7 riikknas ur formeln 4.34.

k-m-E
Ta = ———g“ (4.34)

12~(l—v3)( )
t
dir

k=15,34+4,00 - (b/a)*, dia>b (4.35)
eller
k=534 (b/a)’ +4.00,dia<b, (4.36)

dir a dr livets lingd mellan avstyvningar
b dr livets hojd

|
k |
e u —I—C |
T N S
o
—
’“ L
livets tjocklek t_
A
a) €e>0.18 -h,
b) A;>0.10 -h -t
) c<4 -t
Figur 4.6a

Upplagssditt 1.

e} g>0.18 -h'
f) c<4 -t
2) A>010-h -t

Figur 4.6b
Upplagssiitt 2.

4.6.4 BUCKLINGSBERAKNINGARNA DA
DET OVERKRITISKA OMRADET INTE UT-
NYTTJAS

Konstruktion kontrolleras for villkoren i enlighet med
formlerna 4.37- 4.39.

o= fl’cd = ffck/'\/m (437)
T<f,, =1, /v, (4.38)
VO 43T <E, =1, /Y, (4.39)

dér fm, f., och f,k riknas ur formlerna, som angetts i

tabellerna 4.11-4.13.

v,, bestdms i Sverensstimmelse med avsnitt 3.8.

23



Tabell 4.11
Det karakteristiska virdet fﬂ,k for bojtryckhdllfasthe-
ten och tryckhdllfastheten.

a) /=1 kun X; <071
b) £/ = 15-X/V2  kun 071 < X, < V2
) /f = 1IN, kun V2< X <50

Ao riknas ur formeln 4.28
For plat styrd lidngs tre kanter bor gilla
Ao < 1,06

Inverkan av svetsspinningar pa det karakteristiska
virdet for bojtryckhallfastheten och tryckhélifasthe-
ten i 1adkonstruktioner beaktas, di 0,4 < A, < 1,45,
varvid f, k/fy raknas ur formeln 4.30 genom att insitta
f/f, 1 stéllet for b, /b. Da 1,45 < Ay < 5.0, anviinds
formeln c i tabell 4.11.

Tabell 4.12
Det karakteristiska virdet f,, for skjuvhallfastheten.

da A <09
da09< £, < 1.85
did 1.85< Ap <50

) f/f =060
b) £,/ =0.864-0294 ),
o) f /= 1L1N?

i\, 74

Xp riaknas ur formeln 4.33

Tabell 4.13
Det karakteristiska viirdet for relationshdllfastheten.
a)  f/f =110 dad Ni<0.66

by f/f =1557-0696X,  di 0.66< \ <149
) f/f = LIS/} da \, > 149

Termen Xj =y, /1o,

g, raknas enligt foljande genom att anta skjuv- och

tryckspéanningarna paverka samtidigt

& o 80,0 +3 T g 1S £>]0
b o, ' T k|

$' T, yo, +3 1T . lo k
€) Oy =———— , 4 }T]' ~1<1,0

k riknas ur formeln 4.35 eller 4.36

riaknas i Overensstimmelse med tabell 4.9
bestdms enligt figur 4.7

dr den paverkande skjuvspédnningen
riknas ur formeln 4.29

o riknas ur formeln 4.34

Termen s bestdms ur figur 4.7

[F: 1 S V4

\ 7

0.6 .
0 0S 10 0.5 0
T ka g, k_r
a
\ k_‘ T ko
Figur 4.7
Termen s.

Dé det dr fraga om statisk belastning, kan villkoret
4.39 ersiittas med villkoret 4.42.

Anvisningarna i avsnitt 4.6.4 iakttas dven for utmatt-
ningsbelastade konstruktioner, varvid lasterna i brott-
granstillstdnd riknas i Gverensstimmelse med avsnitt
3.2 och partialkoefficienten for material bestims i
Overensstimmelse med avsnitt 3.8.

4.6.5 BARFORMAGA VID KOMBINATIO-
NER AV STATISKA KRAFTSTORHETER

Samverkan av bgjmoment och tvérkraft i en dubbel-
symmetrisk I-stav behover inte kontrolleras, di vill-
koret 4.40 giller.

M<M__ =A_ -h-f (4.40)
ddr h, &r avstdndet mellan flénsars mittpunkter
A, drden tryckta flansens effektiva tvdrsnitts-
area.

Da villkoret i enlighet med 4.40 inte giller, kont-
rolleras den motsvarande samverkan ur formeln
4.41.

2
\%
M < Mg, +(M,, —MRef)~(1—(—j ) (4.41)
VR

dir Mpl = f - Wp oavsett livets slankhet
V. riaknas i Overensstimmelse med av-
snitt 4.6.3 for upplagssitt 1 och 2.

Formlerna 4.40 och 4.41 giller for dubbelsymmet-
risk I-stav, da livet (bojning) tillhor tvirsnittsklass 4.

Formlerna 4.40 och 4.41 kan ocksa tilldimpas for
enkelsymmetrisk I-stav samt for en stav paverkad av
bojmoment och normalkraft forutsatt, att hojden av




livets tryckta del dr hogst 2/3 av hela livets hojd
raknad med nominella matt. DA det 6verkritiska omra-
det inte utnyttjas, kontrolleras i friga om statisk paverk-
ning samverkan ur villkoret 4.42.

Da det dr frAga om livet i en [-profil, vars upplagssiitt
inte motsvarar upplagssétt | eller 2 i avsnitt 4.6.3,
eller det dr fraga om liv i ett Z-, U- eller 1adtvirsnitt,
som har tillverkats genom valsning eller svetsning,
kontrolleras samverkan av skjuvspédnning och bgj-
tryckspédnning ur villkoret 4.42.

T 40,63 ——<1,38
fed fvd
diar t #r skjuvspinning
o, dr livets bojtryckspinning
f., riknas ur formlerna, som angetts i tabell
4.11
f, , rdknas ur formlerna, som angetts i tabell
4.12
Vid berékning av termen f,_ kan bucklingskoefficien-
ten riaknas ur formeln h) i tabell 4.9, da det 4r friga om
statisk paverkning och det 6verkritiska omradet inte
utnyttjas.

(4.42)

4.7 Barformaga vid punktlast

4.7.1 KONSTRUKTIONEN AR STODD I SID-
LED OCH ROTATIONEN AR FORHINDRAD

D4 punktlasten paverkar staven enbart frin den ena
sidan, dr barféormagan vid punktlast F . den mindre av
virdena, som erhalls ur formlerna 4.43 och 4.44.

(4.43)

(4.44)

A, rikknas ur formeln 4.49 och 4.50.

Da punktlasten paverkar staven frfin bada sidoma ar

som erhalls ur formlerna 4. 44 och 4.45.

Elg g

=2 (4.45)
f h,

Figur 4.8
Staven dr stodd i sidled och rotation av dess ovre
fldns dr forhindrad.

Da punktlasten paverkar vid balkiinden, antas barfor-
mdagan vara hilften av virdena, som erhills ur form-
lerna 4.43—4.45. Da punktlastens avstand frin bal-
kidnden ar < h/2, anvinds virdena, som erhdlls ur
formlerna 4.43—4.45. Mellanvirden interpoleras lin-
jart.

Termerna i formlerna 4.43 och 4.45 riiknas ur villko-
ren 4.46—4.48.

b
R o (4.46)
f
g, =460t /h, 21,0 (4.47)
g=14 /=15 (4.48)

§3 raknas ur formeln 4.48, di centrumavstandet mel-
lan punktlaster dr minst 40 - ¢t .

b F
-

W
.l

—\'1 — - I7
-HA%;

J
4."’
o

Figur 4.9
Punktlast paverkar staven fran en eller tva sidor.

Belastningsytan A, rdknas ur formeln 4.49 med an-
vindandet av beteckningarna i figur 4.10.

A=A=1-t =(+2 a-t)-t (4.49)

I formeln 4.44 riknas belastningsytan A i den del,
som fastsitts, ur formeln 4.50 med anvindandet av
beteckningarna i figur 4.10.

A=A=lt=(,+2 a-t)-t (4.50)

Faktorn 1, i formeln 4.50 bor uppfylla villkoret i for-
meln 4.51.

l,<b (4.51)
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b
b bf
— o

T
lo L
t L %

L

o Z | tf’*f_“ -

liitettdva osa

kattevuus
1

kaltevuus
1 t

!
1'_._%.__._%.,_,___._. | —

Uuman kuormituspinta -ala Liittdvan osan kuormituspinta-ata

Figur 4.10
Belastningsyta A,

Vid statisk last riknas termen « 1 formlerna 4.49 och
4.50 ur villkoret 4.52.
—

! '

xaltevuus
a

o=0, 4 <125 0, (4.52)
-V 10-1,
ddr o har angetts i tabell 4.14.
Tabell 4.14
Faktorn a,,
Profilen Faktorn o
Profilens |Delen, som
liv fastsitts
Medels svetsning tillverkad del 3 3
Varmvalsad profil i over- 6 5

ensstimmelse med tillimp-
lig standard. Inverkan av
hérnavrundningar har re-
dan beaktats i oco-véirdena,
varvid belastningsbredden
hos valsade stavar bes-
tims pa grundvalen av
flansens och livets teore-
tiska ytor.

Vid berdkning av belastningsbredden / iakttas anvis-
ningarna i figur 4.11.

Df"‘& e ( bf"d\f.
{ | {
|
i

S N S S —

\ | |

Figur 4.11
Belasiningsbredd |,

sauvan laippojen
keskipisteiden vali hy

Samverkan av bdjning och punktlast kontrolleras ur
formeln 4.5.3.

(F/R)* + (M/IM)* < 1,1. (4.53)

4.7.2 FLANSENS ROTATION HAR INTE
HINDRATS

Med anvindandet av beteckningarna i figur 4.12 kont-

rolleras for punktlast F och jimnt fordelad last q

villkoren i enlighet med formlerna 4.54 eller 4.55.
%thiﬁ()ﬂ-k. o 1y, (4.54)

dia>h

F o 9<073k o /v
to-a

(4.55)

mn

dia<h

ddr faktorerna o och kf. raknas ur formlerna 4.56 och
4.57.

7w -E
o, = ——h— (4.56)
12-(1=v )[~]
t\\
X, = 2 + 4/(a/h)? (4.57)
J!— q lF
=Y | RRE! r
r 1 B
/f .
ufl & ]
I
" h
" |
\
W ! a
\! |_‘4L

Figur 4.12
Flinsens rotation har inte hindrats. q avser den jimnt

fordelade lasten.

Utdver villkoren 1 formlerna 4.54 och 4.55 kontrolle-
ras for punktlast i filt villkoret 4.58 och for punktlas-
ten vid balkdnden villkoret 4.59.

F<120-f,-t (L +2K)
F<120f, -t - (L+K)

(4.58)
4.59)

Beteckningarna i formlerna 4.58 och 4.59 har angetts i

figur 4.13. lF

K K
t

L 4r belastningslingden i balkens lingdriktning.

Figur 4.13
Beteckningarna i formlerna 4.58 och 4.59.




4.8 Dimensionering av avstyv-
ning vid punktlast

Avstyvning, som paverkas av punktlast, dimensione-
ras mot knéckning i ett plan vinkelritt mot livets plan
genom anvindandet av virdet 0,8 - h for kndcknings-
langden L., d bada flinserna dr sidostadgade. Da
endast den ena flidnsen &dr sidostadgad, dr knidcknings-
lingden 1,6 - h. Avstyvningen fér avslutas vid avstan-
det 4 - ¢ frdn den obelastade kanten.

Tvirsnittsarean A , som anviinds 1 berdkningarna i falt
och vid mellanstdden (figur 4.14), riknas ur formeln
4.60.

A=2-b -t +25-t] (4.60)
Vid balkiindan riknas A_(figur 4.14) ur formeln 4.61.
A=A+12- t’ (4.61)

. g1
: S
Aj ; e
x‘f
2l did Y2222 I T TIX
s
¢ t
w
12- t, 25- tw

Figur 4.14
Avstyvningens areq.

Avstyvningens matt viljes s, att villkoret 4.62 giiller.

b, /t,<0,55-[E/f] (4.62)

Vid knéckningsberikningar anvinds knidckningsklass
C.

BULTFORBAND

5.1 Forbandstyper

Bultférband indelas enligt f6ljande

a) Vanligt bultforband (TL). Kraften i forbandet antas
forflyttas genom den i skruvskaften verkande skjuv-
spdnningen samt genom halkanttryck mellan skruv-
skaften och den del som fogas.

b) Friktionsférband (KL). Kraften antas 1 bruks-
granstillstand forflyttas genom friktionen mellan
de delar som hopsitts. I brottgrénstillstind antas
forbandet fungera som vanligt bultfdrband.

¢) Dragna florband (V). Kraften antas fortlyttas ge-
nom dragspénning i skruvskaften.

Hir angivna anvisningar kan tillimpas dven vid di-

mensionering av Ovriga gidngade och pa samma sitt

som bult verkande delar. I detta fall {drminskas vérde-
naf ochf ., vilka ar overensstimmande med form-

lar 5.1 och 5.2, med faktorn 0,85.

5.2 Dimensionering

5.2.1 SKRUVARS MATERIALHAL__LFASTHE—
TER OCH DIMENSIONERINGSVARDEN

Skruvars materialhéllfastheter har angetts i tabell 5.1.

Tabell 5.1
Skruvars materialhallfastheter

Beteckning | Materialhall-
for skruvens | fasthet (N/mm?)
hallfasthets- fy (N/mm?)

Anmirkningar

klass"
58 400 Anvinds inte som verk-
8.8 640 sam 1 friktionsforband
10.9 900

" Beteckningen motsvarar beteckningen i den tillimp-
liga standarden.

Dimensioneringsvirdet for skruvens draghdllfasthet
t_,raknas ur formeln 5.1.

=08 f/ym

(5.1
dar fy iar med skruvens héllfasthetsklass 6verens-
stimmande materialhéllfasthet, som har

angetts i tabell 5.1.
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Dimensioneringsvirdet for skruvens skjuvhallfasthet
f ,rdknas ur formeln 5.2.

£, =k, f/ym (5.2)

dir  k,=0,6, dd f <640 N/mm? i dvrigtk, =0,5.
v, réknas enligt punkt 3.8.

5.2.2 FORDELNING AV KRAFTER PA SKRU-
VARNA

Krafterna, som péverkar skruvarna riknas med
beaktande av forbandets funktion, styvheten i de de-
lar, som hopsitts samt jamviktvillkoren. Krafterna for-
delas pa skruvarna i enlighet med spanningstillstandet
som rader i den del, som hopsiitts.

Tillskottskrafter av bandning tilldggs i de skruvkraf-
ter, som fororsakas av andra belastningar.

al tP

1+ (1)
—2)

b Tp

havstarRskraft

I

a) Forskjutningarna, som uppstar dr smd och barforma-
gan i platarna (1) och (2) dr tillricklig med avseende
pa bojmoment (P/2) - e.

b) Forskjutningarna, som uppstar ir stora och tillldgg-
skrafter av bindning i skruvarna bor beaktas.

havstangskraft

‘PIZ«AP lF!LAP

Figur 5.1
Exempel pa bindning.




I ett fall enligt figur 5.2 och motsvarande beaktas de
av excentricitet orsakade tilliggskrafterna.

|
{

|
s

<

= |
1
v i

Figur 5.2
Excentriskt forband i L-stdl.

Da indirekta forband enligt figur 5.3 eller motsvaran-
de anvinds (fria mellanplatar) beaktas fran detta hir-
stammande tilldggskrafter, dd mellanplatens tjocklek
overstiger 6 mm. Vid berdkning av glidningsbarfor-
maga behover tilldggskraften inte beaktas forutsatt,
att mellanpléatens ytor har behandlats pa ett av friktio-
nen forutsatt sitt.

|
}

» i KX

‘44
4
4
4
< M

Figur 5.3
Exempel pa indirekta forband.

Mellanplaten &r fri, dd platen inte har t.ex. svetsats i
den Ovriga konstruktionen for kraftmottagning samt
inte dimensionerats for denna kraft.

I forband enligt figur 5.4 antas att krafterna i skruvar-
na fordelas lika pé alla skruvarna. Dé forbandets ldngd
enligt figur 5.4 ar ldngre dn 15d, multipliceras det
silunda erhallna virdet med faktor k , som erhélls ur
figur 5.4.

L [
1 :

!++++++l++++++!
<—F—>| | <«

+ 4+ + 4+ + + + 4+ ++++ .

; | |

It 4 oL
koA

/k0:1.33, da Lo>65d

133 —mmm ——

ko=1.

/dé L <15d

|
|
| |
]
5

._—t_—— ko =140.33-(L,~ 15d)/50d,

da 15d=l,=65d

15d 65d Lo

L, avser centrumavstind mellan de yttersta skruvarna i
forbandet.

Figur 5.4
Faktor k,

5.2.3 OVRIGA ANVISNINGAR

Utformningen av bultférband viljs sd symmetrisk som
mojligt och tillrackligt utrymme for atdragning reser-
veras.

Ett forband dir skruvens géngor eller gingornas dnda
ar i skjuvplanet far inte anvindas i konstruktioner, dar
forskjutningar i forband dr menliga, om forskjutnin-
gen inte beaktas. D4 det i ett vanligt forband uppstar
krafter med vixlande riktningar, atdras skruvarna en-
ligt tabell 9.2.

Da det i forbandet fordras deformationsformaga eller
da skruvplanet skir den géngade skruvstammen, pro-
jekteras forbandet sd, att skruvens skjuvbirférmaga
ar minst 1,25 génger sa stor som halkanttryck- och
kantrivningsbirformaga.

Forband, dir en plastisk led antas, projekteras sa, att
forbandet har tillrdcklig vridningsformaga. Forskjut-
ningar orsakade av glapp (dven i 6vriga plastiska led)
beaktas. I plastiska led far inte finnas genom stans-
ning tillverkade hal. Skarvplatar i dessa forband di-
mensioneras for 1,1 faldig kraft.

Forband i en stav dimensioneras s4, att de till styvhe-
ten motsvarar den antagna styvheten i staven som
skarvas.

Infastningsforband och skarv i en tryckt samt i en
tryckt och bojd stav gors lika starkt som staven eller
dimensioneras for en tryckkraft N samt en bdjmo-
ment Mj, som riaknas ur formeln 5.3.

N

N
M =M+|—— - [-f - W 5.3
hl (N N ] d nl ( )

RC R

dir ~ Moch N ér av dimensioneringslaster orsakade
kraftstorheter riknade enligt 1. ordningens teori.

I formeln 5.3 riknas faktorn v, ur formeln 5.4.

M, = sin (7 - z/L) (5.4)

diarz dr avstandet riknad fran skarven eller
infistningspunkten till vandnings-
punkten i den stav som knécks

L, dr knéckningslidngden.

Knickning av grundmaterialet pa ett avstind mellan
skruvaxlarna rdknas enligt avsnitt 4.

Diametern pa skruvstammen viljs till minst 1/5 av
den gemensamma tjockleken av de delar, som hop-
satts.

Under muttern anviinds en bricka enligt den tillampli-
ga standarden, da

— den ogédngade skruvstammen slutar utanfér grund-
materialet

— grundmaterialets yta har skyddats enligt avsnitt 10,
varvid brickan sitts under den del, som vrids vid
atdragning

— anliggningstrycket orsakad av atdragning av bultar
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overskrider virdet fy/ym, dar fy erhalls ur tabell 3.2
och -y _ur avsnitt 3.8
— sneda brickor anvénds pé sneda ytor.

Brickornas sammanlagda tjocklek pa den ena sidan
far vara hogst 0,6 x skruvens nominella diameter.

52.4 SKRUVENS TVARKRAFTBARFOR-
MAGA

Da belastningen péverkar vinkelrétt mot skruvstam-
men, ridknas en skruvs tvirkraftbarformaga per snitt
enligt formel 5.5.

Fo,=f, A

Nl (5.5)
A ir skruvens nominella tvirsnittsarea, d& skruvpla-
net skir den ogéngade skruvstammen, i annat fall dr
A skruvens spanningsarea som rdknas enligt tillamp-

lig standard.

I enskiriga forband multipliceras det ur formel 5.5
rdknade vérdet med talet 0,9.

5.2.5 HALKANTTRYCK- OCH KANTRIV-
NINGSBARFORMAGA

Da kraften verkar vinkelrédtt mot skruvstammen rik-
nas halkanttryck och kantrivningsbarformaga i kraf-
tens riktning per hal ur formeln 5.6.

F.,=k,-d-t-f,
dar t

(5.6)

ar materialtjockleken i den del, som be-

traktas

f, dr den minsta enligt tabell 5.1 och 3.2 be-
stimda dimensioneringshallfastheten

d 4r skruvens diameter. '

Faktorn k2 raknas ur formeln 5.7.

k,=(e/d—0,5) (5.7)

Virdet pa faktorn k, fér vara hogst 2,5.

Da virdet av FRh riknas inom avstandet €, Insatts i
formeln 5.7 e3/d 1 stallet for elld.

Da gidngan eller gidngéndan &r innanfor de delar, som
hopsitts eller den minsta materialtjockleken i de de-
lar, som hopsitts dr mindre &n 5 mm, anvénds i berdk-
ningarna den skruvdiametern, som motsvarar skru-
vens spianningsarea.

Hela forbandets barférmaga riknas pa basen av det
mest bestimmande F, -viirdet.

S

]

e.1 | ea/I{ ]

T =15d"

y——

|

Figur 5.5
Kant- och centrumavstand. Se ocksa avsnitt 10.3.

Da det dr fraga om ett enskérigt forband, anvénds i
berdkningarna virdet 0,9 - F_ .

5.2.6 DRAGKRAFTBARFORMAGA PARAL-
LELLT MED SKRUVSTAMMEN

Dragkraftbarforméga per skruv ridknas ur formeln 5.8.
Fo=fa A, (5.8)
Med dragkraft avses i detta sammanhang kraft, som
antingen direkt (t.ex. ett dragforband) eller indirekt
(t.ex. skruv pé dragsidan i ett bojd d@ndforband) orsa-
kar i skruven dragspidnning parallellt med skruvstam-
men. Anvéindning av formel 5.8 forutsitter, att mut-
terns hallfasthetsklass motsvarar skruvens héllfasthets-
klass i det sdtt som forutsitts 1 den standarden som
tillimpas.

5.2.7 SKRUVENS SAMMANSATTA DRAG-
OCH TVARKRAFTBARFORMAGA

Skruvens barformaga konstateras for bada kraftstor-
heter skilt. Harutover kontrolleras villkoret enligt for-
meln 5.9.

FY (F Y
— |+ = <1
[Fklj [FRV]

F dr av dimensioneringslast orsakad dragkraft i
skruven

F  dr av dimensioneringslast orsakad tvirkraft i

skruven.

(5.9)




5.2.8 DIMENSIONERING AV FRIKTIONS-
FORBAND

Birformaga mot glidning i bruksgrinstillstind per snitt
och skruv riiknas ur formeln 5.10.

Fy, =08 f <A —F)- oy,

ddr p #r 0,5 for blistrat (medels sand eller vass-

korniga stélpartiklar) eller flamrinsat
yta

f, dr skruvens kvalitetsenliga materialhall-
fasthet, som har angetts i tabell 5.1

¢ dr 1,0 da villkoret enligt formeln 7.1 gél-
ler, eljest dr ¢ lika med 0,8

F dr av dimensioneringslast orsakad drag-
kraft i bruksgrinstillstand.

(5.10)

Forutom berikning av barférmaga mot glidning kont-
rolleras friktionsforbandets halkanttryck- och kantriv-
ningsbirformaga samt skarvens tvirkraftbarforméga i
brottgrinstillstind pd samma sitt som for ett vanligt
bultforband utan att beakta inverkan av friktion. Har-
till kontrolleras grundmaterialets béarformiga enligt
avsnitt 4.1.

I friktionsforband anvinds minst tva skruvar.

Vid beriikning av friktionsforbandets barforméga mot
glidning antas att kraften i skruvarna fordelas jamnt. I
ett forband antas hogst sju skruvar efter varandra i
kraftens riktning vara verksamma.

6 [ :
STATISKT BELASTADE
SVETSFORBAND

Betriffande statiskt belastade svetsférband iakttas stan-
darder angivna i férteckningen over tillimpliga stan-
darder samt dessa anvisningar.

UTMATTNINGSBELASTA-
DE KONSTRUKTIONER

7.1 Dimensioneringsprinciper

Som utmattningsbelastade konstruktioner riknas inte
konstruktioner, som inte blir utsatta for kontinuerlig

vibrationsrorelse orsakad av vind och vilka inte paver-
kas av andra variabla laster dn sno- eller vindlast.

I utmattningsbelastade konstruktioner fir det dverkri-
tiska omradet inte utnyttjas.

Betraktande av utmattningsbelastningen behdver inte
goras, da ett villkor enligt formel 7.1 finns for antalet
spanningscykler N.

3
36
AG max

dir Aco__ dr det storsta virdet for spdnningsvid-

den.
Kraftstorheter och birférmagor riknas medels pa elas-
ticitetsteorin baserade metoder med anvindandet som
lastvirden virden for de karakteristiska lasterna med
eventuellt tillhérande stottilldgg. Kraftstorheter féror-
sakade av punktlaster och konstruktionens barférma-
gor riknas pa ett sdtt som anges i den tillimpliga
standarden.

NSIO(’-( (7.D)

Hir anges berikning av formvaror och av formvaror
medels skruvférband hopsatta konstruktioner, vilka
paverkas av en utmattningsbelastning. Svetsforband
projekteras enligt den tillimpliga standarden sa, att
som partialkoefficient for material anvinds vérden i
tabell 7.1.

For enskilda spanningsvidder Ao, och A7, kontrolle-
ras villkoren enligt formlerna 7.2 och 7.3.

Ao <1,5-f, (7.2)

At <1,5-f, /3 (7.3)
f, riknas i enlighet med avsnitt 3.7 med anvandandet
av partialkoefficienter for material angivna i avsnitt
3.8.

Utmattningsbiarformagan konstateras enligt anvisnin-
gar i detta avsnitt genom anvindandet av lastkombi-
nationer i brottgrinstillstdnd angivna i avsnitt 3.2 och
partialkoefficient for material angiven i avsnitt 3.8.

Spinningarna riknas genom beaktande av deras elas-
ticitetsteoretiska fordelning i den punkten, som under-
soks. Spinningskoncentrationen har redan beaktats i
virden for karakteristiska utmattningsgrinser i utmatt-
ningsklasserna. Detsamma géller for inverkan av skarv-
plétars excentricitet i konstruktioner angivna i figur
7.3.

Vid bestamning av det nominella antalet spinnings-
cykler behover spianningsvariationerna under monte-
ring och tillverkning inte beaktas.

Under konstruktionens brukstid far inte i den goras
sddana #ndringar, som forsvagar dess utmattningshall-
fasthet eller verkar menligt pa lasters verkningssiitt
t.ex. vibrationsegenskaper, om dessa inte beaktas skilt.
Anvisningarna giller for konstruktioner, som inte dr
utsatta for korrosion, som reducerar utmattningshall-
fastheten.
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Stél i rostgrad D far inte anvindas i utmattningsbela-
stade konstruktioner.

Da spanningsvariationen &r oregelbunden under konst-
ruktionens avsedda brukstid, kan konstruktionen di-
mensioneras med beaktande av spénningskollektivet.

Dé materialtjockleken i den del som undersoks overs-
tiger 25 mm, multipliceras den beriknade nominella
spanningen med faktorn k, som erhdlls ur formeln
7.4.

e
K, _st

dar t dr delens materialtjocklek i mm.

(7.4)

Spénningsvidder, som ér mindre &n 0,5 - f /y_beho-
ver inte beaktas. Den karakteristiska utmattningsgrén-
sen Af_ riknas enligt avsnitt 7.3 och -y har angetts 1
tabell 7.1.

Tryckta stavars slankhet A, far vara hogst 160.

7.2 Dimensionering

7.2.1 DIMENSIONERINGSVILLKOR

I utmattningsbelastade konstruktioner kontrolleras vill-
koret enligt formeln 7.5.

Ao, = Af/y, (1.5)

diar Ao, dr ekvivalent spdnningsvidd och den rdk-
nas ur formeln 7.6 eller 7.12
Af  &r karakteristisk utmattningsgréns och
vy, ~ dr partialkoefficient for material, som har

angetts i tabell 7.1.

Tabell 7.1
Partialkoefficienter for material y, .
Konstruktionsklass Y.,
1 1,6
1,4

Da det storsta virdet for spanningsvidden Ao < Af /
Y, dr bdrformigan med hédnsyn till utmattning
tillrdcklig och spinningsvidden behdver inte riknas.

7.2.2 ENAXLIGT SPANNINGSTILLSTAND

I ett enaxligt spanningstillstdnd rdknas ekvivalent spéin-

ningsvidd Ao, ur formeln 7.6.
1

(a0 )|

Ao, =| =

7.6
ekv 5106 ( )

dér n_ir antalet spanningscykler Aa,.
I fraga om fall med skjuvspidnningar behandlas -
virdena pé ett motsvarande sitt.

7.2.3 TVAAXLIGT SPANNINGSTILLSTAND

I ett tvdaxligt spanningstillstand kontrolleras for varje
spanningskomponent villkoren enligt formlerna 7.7,
7.8 0ch7.9.

B P 1 (1.7)
—_ ekv S .
9 Af 77,

— AGLekv < 1
ql B Aka /Ym a (7.8)

At

= e <

q, A /7. <1 (7.9)

Af-virden bestims ur tabell 7.2 pd grundvalen av
figurerna 7.2 och 7.3 samt utmattningsklasserna i 6ve-
rensstimmelse med tilldimpliga standarden.

Hirtill kontrolleras villkoren enligt formlerna 7.10
och 7.11 for samverkan av spidnningar, som paverkar i
samma punkt.

q, =0,9-/q,"+q,” <10 (7.10)
q.,=0,9-1/q,°+q,> <1,0 (7.11)

Beteckningarna Il och + motsvarar beteckningarna
angivna i tilldimplig standard.

7.2.4 ANVANDNING AV TYPISERADE KOL-
LEKTIVER

Da den verkliga spanningsviddens kollektiv kan be-
skrivas medels typiserad spanningskollektiv enligt fi-
gur 7.1, riknas Ao, ur formeln 7.12.

Ao, =¥ Ao (7.12)
dér ¢ rdknas ur formeln 7.13.
k / 3
Z,(pij ' ni)
Y= S (7.13)

5-10°

Vid bestdmning av virdet for koefficienten ¥ anvinds

for kollektivparametern p ett sadant intervall Ap,, som

beskriver den aktuella spanningsviddens kollektiv.
P

ax

P=1

)

P=5/6

P=2/3
P=1/2
P=1/3

e

P=1/6

\AAN

\

P=0

\

10logN
Figur 7.1

Typiserade spdnningskollektiver.




7.3 Utmattningsklasser
Utmattningsklassen bestdms i enlighet med avsnitt
7.4 eller 7.5.

Den karakteristiska utmattningsgransen Af, for span-
‘ningsvidden vid en ren normalspanning réiknas ur for-
meln 7.14.

1
Asz( C )
5-10

Faktorn C har angetts i tabell 7.2.

(7.14)

7.4 Formvarans utmattnings-
klass

Tabell 7.2
Karakteristiska utmattingsgriinser.
Utmattnings- Karakteristisk
grans utmattningsgrans
N=2-10° C [Af] = N/mm?
N=5-10°
160 8,21-10" 118
140 5,46+ 10" 103
125 391-10" 92
112 2,81-10" 82
100 2,00- 10" 74
90 1,46-10" 66
80 1,02- 10" 59
71 7,16- 10" 52
63 5,00- 10" 46
56 3,51-10" 41
50 2,50- 10" 37
45 1,82-10" 33
40 1,28 10" 29
36 9,33- 10 26

Utmattnings- | Konstruktionstyp
klass
160
1) 2) 3) &)
140
\%—j T~
= 5)

(1) valsade platar

(2) valsade stidnger

(3) runda ror utan fogar

(4) kvadratiska ror utan fogar
(5) ror svetsade i langdriktning

Figur 7.2
Formvarans utmattningsklass

7.5 Bultforband och skruvar

I ett vanligt férband far gidngorna inte sluta inom de
delar, som hopsitts. Utmattningsklasserna for bultfor-
band och skruvar har angetts i figur 7.3. Skruvarna
dtdras till virdet 0,8 - f - A_.

Avstandet mellan yttersta skruvar i kraftens riktning
ar hogst 10 - d. Klasserna i figur 7.3 giller for for-
band, dir hélen har framstillts genom borrning. Stan-
sade hal kan anvindas forutsatt, att halen stansas minst
3 mm mindre dn den avsedda haldiametern, varefter
halen brotschas jamnt till slutlig diameter saledes, att
halets kvalitet motsvarar minst kvaliteten i ett genom
borrning tillverkat hal.
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Utmattningsklassen for hdlet ensamt bestdms i Ove-
rensstimmelse med tillimplig standard. Skjuvforband

ligt férband, dir hélspelet dr hogst 0,3 mm, dé férban-
det paverkas av bade tryck- och dragspinningar.

framstills som ett friktionsforband eller som ett van-

Utmattnings-
klass

140

90 3) ﬁﬁ

36 1‘
i
(6) ll

- D —>

80 ::H—>
(7)

1) och 2) giller for forbandets del och skarvplitar som har infdsts med skruvar
3) giller for skarvplatar i tviskérigt forband

4) giller for enskérigt férband

5) giller for hornplatar i tvaskirigt forband

6) spianningarna riknas pa grundvalen av spanningsarean

7) géller for skruv, som paverkas av tvérkraft

Figur 7.3
Bultforband och skruvar.

I ett friktionsforband riknas spanningarna pd grundva-
len av bruttotvirsnittsarean och i ett vanligt forband pé
grundvalen av nettotvirsnittsarean. Vid anvéindandet
av enskiriga i sidled oavstyvade forband beaktas av
excentricitet orsakade tilliggsspanningar. Av bind-
ning orsakade krafter och eventuella sekundéra boj-
moment beaktas.




BRANDTEKNISK DIMEN-
SIONERING

8.1 Grunderna for dimensione-
ring

Birande konstruktioner dimensioneras for brand-
piverkning med hénsyn till brottgrinstillstdnd i Ove-
rinsstimmelse med avsnitt 3.6.1. Sektionerande konst-
ruktioner bor uppfylla kraven pa tdthet och isolering
enligt den tillimpliga standarden. Dimensionering av
brottgriinstillstdnd foretas i enlighet med avsnitt 4 med
anvindandet av laster och materialegenskaper, som
angetts i avsnitt 8. Som partialkoefficient for material
och laster i alla konstruktionsklasser anvinds vérdet
1,0.

Konstruktionerna dimensioneras saledes, att de hiller
under den erforderliga brandmotsandstiden. Tempera-
turforloppet i brandutrymmet ridknas enligt den til-
lampliga standarden.

8.2 Laster

Som nyttolaster anvinds for projektering av konstruk-
tionerna preciserade karakteristiska laster. Som vistel-
se- och samlingslast fir dock virdet 0,75 kN/m?* an-
vindas, som tringsellast 2,0 kN/m?* samt som virde
for snolast 50 % och som virde for vindlast 30 % av
den karakteristiska lasten. Vid dimensionering av ver-
tikala konstruktioner far dessutom lastreduktioner i
overenstimmelse med Finlands byggbestimmelsesam-
lings del B1 goras i vistelse- och samlingslaster.

Vid val av den farligaste lastkombinationen iakttas de
allmiint tillimpade principerna. Det kan antas, att sno-
och vindlaster inte férekommer samtidigt under bran-
den.

8.3 Konstruktionsstalets mate-
rialegenskaper

Stilets hallfasthet fyT riknas ur formeln 8.1. Héllfast-
het motsvarar deformation pa 0,2 %.

(T
f =1 e ’ 530 (8.1)
dir T ar stalets temperatur [°C].

Elasticitetsmodulen E.. riknas ur formeln 8.2 och glid-
modulen G ur formeln 8.3.

(8.2)
(8.3)

T— 59
_ . _0’3. L —
E =210000 -e ( 30 )
G, =04 E,

Stalets virmelingdutvidgning Al/l [-] rdknas ur for-
meln 8.4.

AN =12 105 T, +04 - 10% - T2- 2,416 - 104,
di 20 =T < 750°C

Alfl=1,1-10%d3750 =T < 860 °C (8.4)

AIN=2-10°-T,-6,2 - 10°,
da 860 = T, = 1200 °C

ddr 1 4r staldelens lingd i temperatur + 20 °C
Al ir stildelens varmeldngdutvidgning
T, dr stdldelens temperatur [°C].

Om det anvinds berdkningsmetoder angivna 1 dessa
anvisningar, kan stilets virmeldngdutvidningen rik-
nas alternativt ur formeln 8.5.

Al/l =14 -10°¢ - (T -20)

Stalets specifik virme c_[J/kg°C] riknas ur formeln
8.6.

¢ =425+0,773 - T,- 1,69 - 10°- T

(8.5)

£222-10T,  df 20=T<600°C
¢ =666+ 12002 da 600 <T < 735 °C
' 738-T ;
8.6)
17820
5454 17820 ; '

c, T di 735 =T < 900 °C
¢, = 650, di 900=T <1200 °C

D4 det anviinds berikningsmetoder angivna i dessa

anvisningar, kan ett alternativt konstantvirde 600
J/kg°C anvindas for stdlets specifik virme ¢ som
beror inte av temperatur.

Stalets viarmeledningsférméga A [W/m°C] rdknas ur
formeln 8.7.

A =54-333-10°T, dd 20=T<800°C

8.7)

A =273, da 800=T <1200 °C

D4 det anviinds beriikningsmetoder angivna i dessa
anvisningar, kan ett alternativt konstantvirde 45
W/me°C anvindas for stilets virmeledningsformiga A
som beror inte av temperatur. ’
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8.4 Temperaturstegring i stal

Temperaturen i stilet antas under den undersokta tid-
punkten vara konstant i hela tvirsnittet och inom hela
stavens lingd.

Temperaturen antas variera ritlinjigt i brandisolerings
tjockleksritning.

Temperaturstegring AT [°C] i oisolerat stél riikknas ur
formeln 8.8.

(8.8)

ar virmedverforingskoefficient av kon-

vektion, o, = 25 W/m*C

o #r viirmedverforingskoefficient av stral-
ning, som riknas ur formeln 8.9
[W/m*C]

¢, ir stdlets specifik virme enligt formeln
8.6 [J/kg°C]

p, ir stilets densitet, p_= 7850 kg/m’

F ir stdldelens yta mot brand per lingden-
het [m?/m]

V ir stildelens volym per langdenhet
[m*/m}

T ir temperaturen i brandutrymmet under
tidpunkten t [°C]

T ir stdldelens temperatur under tidpunk-
ten t - At [°C]

At #r berikningsintervallet, htgst 5 s [s].

8{-5,6’7-10’8 . 4
O [(T +273)" —(T, +273) |
' (8.9)
dir € ar den resulterande emissionkoefficien-

ten. Som virde pa € kan anvindas 0,5
utan en nogrannare utredning.

Temperaturstegring AT i brandisolerat stal riknas ur
formeln 8.10. Under tiden av temperaturstegring i
brandutrymmet dr AT > 0.

A, E 1

AT, = it (T-T) At—(e"" ~1)-AT
d-cp V 1+u/3
(8.10)
dar A ar brandskyddsmaterialets virmeled-

l ningsformaga [W/m°C]

d. #r brandskyddsmaterialets tjocklek [m]

F  ir brandskyddsmaterialets areal av in-
nerytan per stalets lingdenhet [m?*m]

p  dr faktor [-], som tar brandskyddsma-
terialets specifik varme i beaktande. Fak-
torn p riknas ur formeln 8.11,da brand-
skyddsmaterialets specifik véirme har
iakttagits vid definiering av vérden pé
brandskyddets virmeledningsformaga ..

At dr berikningsintervallet, hogst 30 s [s]

AT &r temperaturférandring i brandutrym-
met under berdkningsintervallet At [°C].

p=SP .-5 (8.11)
c. P, V
dar ¢, ar brandskyddsmaterialets specifik vér-
me [J/kg°C]
p, dr brandskyddsmaterialets densitet
[kg/m?].

Vid definiering av temperaturstegring i brandisolerat
stdl anvinds som stélets specifik virme c_det virde,
som ir overensstimmande med den tillimpade stan-
darden. Som brandisoleringens varmeledningsforma-
ga A och specifik viirme ¢, anvéinds det virde, som har
definierats fran prov pd grundvalen av den tilliipliga
standarden.

8.5 Berdkningsanvisningar

Som virde for stavens och dess delars modifierad
slankhet A\ anvinds virden, som riknats med hénsyn
till temperaturen i stialet. Som kndckningsklass an-
vinds klass C. I formeln 4.21, som ansluter sig till

rikning av vippningsbéarférmdga, ir faktorn n=1,5.

8.6 Produktions- och lager-
byggnader uppforda i en vaning

Till stdlstommen eller dess delar i produktions- och
lagerbyggnader uppforda i en vaning kan anvindas
oisolerat stal i sddana stillen, ddar anvisningarna av
produktions- och lagerbyggnaders brandsiikerhet E2
forutsitter brandmotstandtid pa 15 minuter i f6ljande
fall:

— hela stommen, da byggnaden ér férsedd med auto-
matisk vattenslickningsanidggning, i vilkens pla-
nering avkylning av konstruktioner har iakttagits

— takkonstruktioner till foljd av ldngsam temperatur-
stegring i brandutrymmet i brandhérdiga till brand-
farlighetsklass 1 horande byggnader vilkas hojd dr
minst 14 m och da det inte finns betydligt mycket
brandbelastning i nirheten av takkonstruktioner

— pelare, vilkas tvirsnittsfaktor F/V ar hogst 180 m™ i
brandhiirdiga till brandfarlighetsklass 1 horande
byggnader,

Hiirtill forutsitts det, att virmeisoleringen i 6vre bjélk-
lag dr obrinnbar eller for detta andamal sirskilt god-
kiind byggnadsvara och s.k. fortldpande ras av béran-
de byggnadsdelar ar forhindrat.




TILLVERKNING OCH
MONTERING AV KONST-
RUKTIONER

9.1 Grunder

Konstruktioner tillverkas i1 Gverensstimmelse med
konstruktionsplaner med anvindandet av planenliga
material.

Om det gors i planer icke existerande skarvar i konst-
ruktionsdelar, bor de goras lika stark (barformaga och
styvhet ) som delen som skarvas.

Vid tillverkning anvinds kompetent arbetsledning och
personal. Svetsare forutsitts dga kompetens enligt til-
lamplig standard. Forhdllanden pa tillverkningsplat-
serna anordnas sa, att den avsedda halifastheten och
kvalitetsnivin uppnés.

I tllverkning anvidnds behoriga redskap. Kvalitets-
kontrollatgiarder vid tillverkning och montering har
behandlats i avsnitt 11.

9.2 Behandling av konstruk-
tionsmaterial

Konstruktionsmaterial rengérs vid behov saledes, att
orenheter som medfor olédgenhet i tillverkning och
kontroll avlidgsnas.

Felaktigheter, som uppkommit i konstruktionsmate-
rial, kan vid tillverkningen avlégsnas, da den erforder-
liga kvalitetsnivan uppnés medels repareringsatgirder
och dessa inte har menliga effekter.

P4 ritningar utsatta matt géller vid en temperatur av
+20°C, om annat inte nimns.

Konstruktionsdelarna skirs, bockas och riktas siledes,
att det inte uppstar i dem sprickor, inskdrningar, spén-
ningar eller dndringar i kristallsystemet, som reduce-
rar hallfastheten och saledes, att skirytan uppfyller
kraven, som stills av delars ihoppassande, fogform
och beldggning.

Bearbetningsmetoder och erforderlig ytstravhet viljs
siledes, att kvalitetskraven, som stillts pa delars métt-
noggrannhet och kompatibilitet samt pd konstrukiti-
onsdelars funktion, uppnas.

Konstruktionsdelarna anpassas ihop sdledes, att det
inte uppstar tilliggsspdnningar eller kallbearbetning i
konstruktionen. Da krafter dverfors genom anligg-
ningstryck, foljs i planerna utsatta jimnhetskrav pé
anliggningsytorna.

Konstruktionsdelars tillfdlliga infistningar far inte
reducera konstruktionens héllfasthetsegenskaper och
duglighet.

Betriffande tillfdlliga hiftsvetsar giller samma anvis-
ningar som for ovrig svetsning. I utmattningsbelasta-
de konstruktioner far inte utan projekttrens tillstdnd
goras svetsar, hdl eller andra inskdrningar, som inte
finns 1 projekteringshandlingarna.

Konstruktionsmaterial och fiardigtillverkade delar la-
gras pd tillverkningsplatsen saledes, att de inte skadas.

0.3 Bultforband

9.3.1 SKRUVAR, MUTTRAR OCH BRICKOR

1 forband anvinds muttrar, som till hillfastheten och
kvaliteten motsvarar skruven, om annat inte anges i
planen.

9.3.2 HAL

Hal framstiills genom borrning eller med ett sétt som
garanterar motsvarande kvalitet och upp till 25 mm
godstjocklek dven genom stansning. I utmattningsbe-
lastade konstruktioner har anvindning av stansning
begrinsats i Sverensstimmelse med avsnitt 7.5. Se
dven avsnitt 5.2.3.

Frigdende hél for skruvarna gors hdgst i enlighet med
serie medel i den tillimpliga standarden dock saledes,
att det frigdende halet 4r hogst 2 mm storre dn skruv-
diametern, om annat inte forutsitts i planen. Eventuel-
la kvarblivna grader runt hélet avldgsnas. Skruvarna
insétts i halen utan att anvinda tvang.

9.3.3 ANLIGGNINGSYTOR

Vid sammansittning av firdigtillverkade delar eller
konstruktionsdelar ombesorjes att anliggningsytorna
ar torra, rena och jimna samt att beldggningen har
hérdnat. Anliggningsytorna anpassas sd, att skruvarna
inte blir paverkade av bojning. D4 tjockleken 1 platar
eller formvaror som skarvas avviker frin varandra,
sikras skarvdelars kompatibilitet genom att avfasa
den tjockare delens #ndar mjukt eller genom att an-
vinda tédtningsplatar.

I friktionsforband rensas ytorna minst till noggrann-
hetsgrad Sa 2 i enlighet med klassificeringen i den
tillimpliga standarden. I friktionsforband forbehand-
las staldelars anliggningsytor fére sammanséttning sa-
ledes, att planenlig friktion uppnas. Friktionsforband
skyddas omedelbart efter fardigstillning siledes, att
intrdngning av vatten i anliggningsytorna och genom
dem i konstruktionens halor eller hél forhindras.
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9.3.4 ATDRAGNING AV SKRUVAR

Skruvar itdras genom vridning av muttern eller i un-
dantagsfall av skruvhuvudet.

Skruvarna sikras séledes, att de inte kan lossna.

Riktvédrden for atdragning av skruvar i héllfasthets-
klass 8.8 har angetts i tabell 9.1. Motsvarande véirden
for hallfasthetsklass 5.8 erhdlls genom att multiplicera
virdena i tabell 9.1 med koefficienten 0,6 och virden
for skruvar i hallfasthetsklass 10.9 erhalls genom att
multiplicera virden i tabell 9.1 med koefficienten 1,40.

Tabell 9.1
Atdragning av skruvar i hdllfasthetsklass 8.8.

Skruvens Riktvirdet f6r vridmomen-
diameter (mm) tet (Nm) vid atdragning

12 80

16 200

18 280

20 380

22 500

24 650

27 960

30 1300

Virdena i tabell 9.1 har rdknats ur formeln 9.1 for
ISO-standardgiingade skruvar och muttrar genom att
anvinda koefficienten 0,6 i stillet for 0,8.

Anvisningar for tdragning av skruvar 1 friktionsfor-
band har angetts i tabell 9.2.

Tabell 9.2
Atdragning av skruvar i friktionsforband.
Skruvens Riktvirdet for vridmomentet
diameter (Nm) vid dtdragning
(mm) Skruvens hall- Skruvens héll-
fasthetsklass 8.8 fasthetsklass 10.9
12 100 140
16 250 350
20 490 690
22 670 950
24 860 1200
27 1250 1760
30 1700 2400

Forst atdras varann skruv till ca. 60 % av sitt slutliga
virde enligt tabell 9.2. Hirefter spinns skruvarna till
sitt slutliga virde med borjan i centrum av forbandet
och vixelvis ut mot forbandets dndar,

Virdena i tabell 9.2 har riknats ur formeln 9.1 for

ISO-standardgingade skruvar och muttrar.
M, =11-p,-d-0,8-f -A_ (9.1)

ddr  véardet for friktionskoefficient p._har antagits
., = 0.18, vilket motsvarar situationen, att skruvar

och muttrar &r litt oljade. D& annan slags behand-
ling anvénds i skruvar och muttrar, korrigeras vir-
den pa i motsvarande man,

Da friktionsforbandet kommer att innehalla svetsar,
atdras skruvarna efter att svetsarbetet har utforts. Skru-
var far inte uppvirmas vid svetsning.

D4 det anviinds metoder, som baserar sig pad mitning
av vinkelindringen, utfors atdragningen i Gverens-
stimmelse med metoden i den tillimpliga standarden.

9.4 Svetsning

Tillverkaren av konstruktioner, som tillhér konstruk-
tionsklass 1 och 2, bor ha svetsdatablad (WPS) av
svetsprocedur, som anvinds vid tillverkning och mon-
tering. Svetsdatablad godkinns av person, som har
kompetens av den andra nivén eller svetsingenjor att
gora oforstorande kontroll enligt metoden i 6verens-
stimmande med den tillimpliga standarden.

For svetsning uppritts en plan. Vid utarbetandet av
den utreds efter behov bl.a. foljande saker:

— svetsforhallanden

— metoder och apparatur

— svetsfoljd

— fogtyper

— svetsldgen

— svetsenergi

— behov av forvirmning

— tillsatsmaterial

— svetsars efterbehandling

— kontroll av svetsar; metoder och omfattning
— erforderliga metodprovningar.

Fogtyperna viljs si, att svetsning och kontroll kan
utforas tillforlitligt.

Vid svetsning kan anvindas tillsatsmaterial enligt till-
lamplig standard med beaktande av eventuella i pro-
jekteringshandlingarna angivna krav pa tillsatsmate-
rial.

Vid svetsning anvinds sddana svetsmetoder och ar-
betssiitt, att av svetsklassen forutsatt tillricklig kvali-
tetsniva angéende felfrihet uppnas och att materialet i
forbandets olika zoner erhéller tillricklig seghet.

Svetsning utfors i sddan ordning, att effekten av
svetsspanningar och menliga deformationer forblir li-
ten.

Vid svetsning iakttas i tillimpliga standarder angivna
anvisningar.

Vid svetsning i laga temperaturer fistes speciell upp-
mirksamhet till forvirmning, svetsars avsvalnings-
hastighet och torkning av elektroder for att sikra sa-
dan kvalitet, som motsvarar kvaliteten i normaltem-
peratur.



9.5 Montering

9.5.1 MONTERINGSPLAN

For montering upprittas monteringsplan, dir efter be-
hov beaktas bl.a.

— konstruktionens egenskaper

- omstiindigheter pa byggplatsen

— apparatur

— provmontering

— provisoriska konstruktioner

— lyftpunkter

— fardigtillverkade delars vikter

— provisoriska stdd och avstyvningar

— konstruktioners sikerhet vid olika
monteringsskeden

— deformationer och rérelser

— ytbehandling.

9.5.2 TRANSPORT OCH FLYTTNINGAR

Firdigtillverkade delar lyfts frin de punkter, som an-
ges 1 planerna.

Under transport stdds och skyddas konstruktionens
fardigtillverkade delar sdledes, att det inte uppstar i
dem kvarstaende deformationer.

9.5.3 MONTERING AV KONSTRUKTIONEN

9.5.3.1 Hopsdittning

Konstruktionens firdigtillverkade delar hopsiitts sa,
att det inte uppstar i konstruktionen menliga deforma-
tioner eller spidnningar. Vid behov kentrolleras kom-
patibiliteten medels provmontering.

9.5.3.2 Toleranser

Fran konstruktioner méitade spannvidderna kan dvers-
krida med hogst 1 % i planer angivna matt utan att
kontrollera konstruktionsberikningar.

Formavvikelserna 1 en svetsad kenstruktion har an-
getts i tabell 9.3, om annat inte anges i planen.

Tillverkningstoleranser enligt tabell 9.3 och figur 9.3
samt monteringstoleranser enligt tabell 9.4 uppfyller
sakerhetsnivan, som &r Gverensstimmande med an-
visningarna, men pa grund av hopsittning av konst-
ruktioner kan projektspecifikationen definiera en strin-
gare toleransniva.

Tabell 9.3
Avvikelser i svetsade konstruktioners tvdrsnittsform.

Livplatens krumhet u < h/150
u]J
Livplatens snedstill- v, <h/75

ning v, figur 9.2 dock hogst 25 mm

Livplitens excentri-
citet v, med héinsyn
till centrumpunkten figur 9.2

v, < b /40
dock hogst 10 mm

D T ldngdriktning mits krumheten pa ett avstind lika
med 2 - h.

| Sem——

Figur 9.1

Livplatens krumhet.

—d

Figur 9.2
Livpldtens snedstiilining v, och excentricitet v,

Tabell 9.4
Monteringstoleranser for balkar och pelare.

Avvikelse vid stéd 5 mm
med avseende pa pe-
lare eller annan stod-
konstruktion

figurer 9.4 och 9.5

Pelarens lutning

figur 9.6

— pé en vinings av-
stand

— storsta avvikelse i
n:te vaning fran
den nedersta pe-
larens teoretiska
centrumlinje

e, = L/280

esz}ﬁﬁiLl)Bl(n+2)}

E"ZL. ir totalhjd

i=l

i n:te vaning
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fp
L
Figur 9.3
Initialkrokning.

For pelare = L/1000
For balkar f = 1./650, dock hogst 40 mm.

——

i

u =5mm

fl
I

Figur 9.4
Balkens avvikelse vid stod.

Figur 9.5
Pelarens excentricitet med hdansyn till underliggande
pelare.

Figur 9.6
Pelarens lutning.

W

STALETS SKYDDANDE
FRAN MILJOPAVERK-
NINGAR

10.1 Miljoklasser

P4 grund av miljopaverkningar pd stilkonstruktioner
indelas miljopaverkningarna i fem paverkningsklas-
ser MO—M4 i enlighet med den tillimpliga standar-
den.

Miljoklassen i en och samma konstruktion kan variera
i konstruktionens olika delar.

10.2 Skyddssystem

D4 andra dn hir angivna skyddssystem anvinds, iakt-
tas i tillimpliga standarder angivna anvisningar.
10.2.1 MALNING

Vid méilning iakttas i tillimpliga standarder angivna
anvisningar.

10.2.2 VARMFORZINKNING

Sammansittningen i den stdl, som skyddas, viljs s,
att dnskad ytskiktskvalitet och zinkskiktets tjocklek
erhalls.




Skikttjocklek 70 mm godtas i miljoklass M3.

10.2.3 ZINK- ELLER ALUMINIUMSPRUT-
NING

Vid zink- eller aluminiumsprutning iakttas den til-
ldmpliga standarden.

10.2.4 ELEKTROLYTISK FORZINKNING

Vid elektrolytisk forzinkning iakttas den tillimpliga
standarden. Skikttjocklek 12 wm kromaterat godtas i
miljoklass M1. Enbart elektrolytisk forzinkning riicker
inte som skydd i miljoklasser M2...M4.

10.2.5 ROSTMAN

Rostmanens tjocklek bestims med beaktande av mil-
joklass och dess eventuell dndring med tiden samt
konstruktionens brukstid.

I utmattningsbelastade konstruktioner far rostmaén inte
anvindas som korrosionsskydd. Rostménets tjocklek
har angetts i tabell 10.1, d&

a) konstruktionens anvindningstid ir begrinsad
b) miljopaverkningarna &r vildefinierade

c) risk for punktfritning inte finns

d) risk for spaltkorrosion inte finns.

Tabell 10.1
Enkelsidig avfrdtning i allmdint konstruktionsstdl.

Miljoklass Enkelsidig avfritning
per 10 &r (mm)

M1..M2 0,2

M3 0,5

10.2.6 KATODISKT SKYDD

Katodiskt skydd anvénds i konstruktioner under vat-
ten eller i underjordiska konstruktioner.

10.3 Konstruktivt skydd

Konstruktioner utformas sa, att skyddet kan utforas,
underhdllas och rengoras vid behov och att onddig
samling av vatten, fukt och smuts p4 stalytan undviks.
Vid behov anvinds tillrdckligt stora drineringshal eller
ventilation.

For att undvika elektrokemisk korrosion ombesorjes i
man av mojligheter, att stalet inte kommer i kontakt
med andra metaller.

Slutna konstruktioner utsatta for korrosion utformas
sé, att inner- och ytterytor kan skyddas. Innerytorna

skyddas antingen genom att konstruktionen gors luft-
tit eller genom anvindandet av rostskyddsbehand-
ling.

I lufttita konstruktioner ombesorjes, att det inte blir
fukt inne i konstruktionen.

D4 det pa grund av korrosion (miljoklasser M2, M3
och M4) fordras tita forband, fir kantavstandet vara
hogst 6 - t och centrumavstandet mellan skruvar 14 - ¢,
dir t dr den yttersta plitens tjocklek i forbandet.

KONSTRUKTIONERS
OVERENSSTAMMELSE
MED KRAVEN

11.1 Grunder

Konstruktioners dverensstimmelse med kraven be-
doms pa grundvalen av uppgifter om kvaliteten av
konstruktionsmaterial, fiardigtillverkade delar och
konstruktioner samt projektering iakttagande av alter-
nativa metoder, som har angetts 1 avsnitten 11.2 och
11.3.

Overensstimmelse med kraven konstateras med hjilp
av behoriga apparatur.

11.2 Det godkinda kontrollor-
ganets kontroll

Da tillverkare och/eller montor av stilkonstruktioner
verkar under kontroll av kontrollorgan som godkints
av miljoministeriet, ricker det till, att i konstruktions-
syn den kontrollerande myndigheten uppticker att den
ifragavarande verksamheten har skett under kontroll
av kontrollorgan som godkints av miljoministeriet.

Det godkédnda kontrollorganet kontrollerar enligt sina
egna anvisningar hur tillverkares och/eller montores
innersta kvalitetskontroll fungerar och forutsiitter, att
kvalitetssdkringsatgirder, som det godkinda kontroll-
organet forutsitter, gérs och dokumenteras av for-
verkligaren.
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11.3 Kontroll av ett enskilt
projekt

Det begriftas om egenskaperna av konstruktionsma-
terial enligt tabeller 11.1-11.4 och fardigtillverkade

delars Overensstimmelse med kraven sdkras enligt
tabeller 11.5-11.8.

Kvaliteten av monteringsarbetet kontrolleras enligt i
tabell 11.9 angivet program av kvalitetssikring.

Tabell 11.1

Dokumenter av kridvda kvalitetssdkringsatgérder sitts
ihop till en kvalitetspass, som ges till myndigheter.

11.3.1 KVALITETSSAKRING AV KONST-
RUKTIONSMATERIAL

11.3.1.1 Konstruktionsmaterial och konstrukti-
onsdelar

Atgirder vid kvalitetssikring har angetts i tabell 11.1.

Atgdrder vid kvalitetssdkring av konstruktionsmaterial och konstruktionsdelar.

— For konstruktioner anvinda material anges i tillimpling
standard definierad materialintyg, vilkas typ motsvarar
dtminstone i tabell 11.1 A definierad nivan.

— For konstruktionsmaterial av stal, som inte dr i enlighet
med tillimplig standard, anges en certifierad bruksbes-
krivning.

— Det forvissas, att konstruktionsmaterial eller konstrukiti-
onsdel som blir under skiktbristning dstadkommande
belastning, dr bestélld och tillverkad i éverensstimmel-
se med anvisningar av tillampliga standarder.

— Det begriiftas, att konstruktionsmaterial eller konstruk-
tionsdel avsedd for varmforzinkning har bestillts med
det giillande option.

— Rostgrad av stalytan samt anvindbara rengdrings-,

skyddnings och ytbehandlingsatgirder kontrolleras i
overensstimmelse med tillimpliga standarder.

Matt och mattningsprotokoll angivna av tillverkare kont-
rolleras och jimforas med toleranser, som projektor har

* angivit.

Varje tillverkares och formedlares namn av stilbygg-
nadsprodukt bor alltid vara utredbar pa grunvalen av
dokument, som anslutar sig till leveranskedje och pro-
duktioners mirkningar.

Ifall materialens ursprung och sparbarhet inte kan bevi-
sas med hjdlp av produktens mirkningar och krivda
intyg, bor dverensstimmelserna med kraven konstateras
pé grundvalen av prov uttagna fran produkter. Egenska-
perna testas da av en godkiind provningsanstalt.

Tabell 11.1 A
Typ av angiver materialintyg.

Konstrukfions- Typ av materialintyg i enlighet med tillimplig standard
klass Stélsort Stalsort .
f < 355 N/mm? > 355 N/mm’ Stalskruvar
1 3.1.B 3.1.B 3.1.B
2 2.2 3.1.B 3.1.B
3 2.1 2.2 3.1.B

11.3.1.2 Skruvar, muttrar och brickor

Atgirder vid kvalitetssikring har angetts i tabell 11.2.

Tabell 11.2

Atgérder vid kvalitetssikring av skruvar, muitrar och brickor.

— Skruvprodukter, som inte har en certifierad bruksbesk-
rivning, bor ha materialintyg i enlighet med tabell 11.1
A eller tillverkning bor ske under kontroll av ett god-
kint kontrollorgan.

— Muttrar bér ha kvalitetsgaranti 2.1 i enlighet med til-
limplig standard i alla konstruktionsklasser. I forband,
dir det finns dragspénning i skruvskaftens riktning och
i friktionsforband bor muttrar ha materialintyg 3.1. B
eller en certifierad bruksbeskrivning.

— D34 det krivda materialintyget eller den certifierade
bruksbeskrivningen inte finns och tillverkning inte har
skett under kontroll av ett godként kontrollorgan, kons-
tateras kvaliteten pd grundvalen av prov uttagna fran
produkter.

Provningar utférs i en godkint provningsanstalt enligt 161-

jande:

— ur tillverkningspartiet testas en skruv och en mutter per
hundra skruvar och muttrar

— for varje diameter gors dock minst sex prov per tillverk-
ningsparti

— Med utgangspunkt i mérkningar kontrolleras i alla konst-
ruktionsklasser
— tillverkarens namn
— skruvars héllfasthetsklass, mattuppgifter och utforande
— muttrars hallfasthetsklass, méattuppgifter och utférande
— brickors hallfasthetsuppgifter (ifall krav har stillts pa

dem) och mattuppgifter
— Kontroll av beldggningar




11.3.1.2 Tillsatsmaterial och hjdlpmaterial vid
svetsning

Atgiirder vid kvalitetssikring har angetts i tabell 11.3.

Tabell 11.3
Atgdirder vid kvalitetssiikring av tillsatsmaterial och
hjdlpmaterial i svetsning.

— med utganspunkt i markningar kontrolleras, att pro-
dukterna dr under kvalitetskontroll i enlighet med
tillimplig standard

— rétt temperatur och fuktighet vid lagring och hantering

— tillsatsmaterialets tillimpbarhet

— tillverkare

11.3.1.4 Beldaggningar

Atgiirder vid kvalitetssdkring har angetts i tabell 11.4.

Tabell 11.4
Atgdirder vid kvalitetssdkring av beliggningar

— med utgdngspunkt i mirkningar kontrolleras, att pro-
dukterna dr i dverenstimmelse med planerna
- tillverkarens namn

11.3.1.5 Ovriga material

Betriffande ovriga material iakttas dessa anvisningar
i tillimpbara delar.

Tabell 11.6
Atgéirder vid kvalitetssdkring av bultforband.

11.3.2 KVALITETSSAKRING AV TILLVERK-
NING

11.3.2.1 Hantering av material

Atgirder vid kvalitetssikring har angetts i tabell 11.5.

Tabell 11.5
Atgiirder vid kvalitetssikring av materialhantering

— Till kvalitetssdkring hér dtminstone konstaterande av-
f6ljande saker Gverensstimmande med tillimplig stan-
dard och projektorens anvisningar:
~ skdrsitt och skiryta
— brinnskérningsklass
— bockningssitt och -temperatur
- bearbetningsmetoder
— fogformer
- virmebehandling
— reparation av ytfel
— maétt

11.3.2.2 Bultforband

Atgéirder vid kvalitetssdkring har angetts i tabell 11.6.

— Placering, storlek och antal av hal avsedda for skruvar
kontrolleras
— 1 konstruktionsklass 1 och 2 utférs ett tillrickligt
antal métningar, som antas vara 5% av det totala
antalet hil per likartade forband.
— 1 konstruktionsklass 3 utfors stickprovsmitningar.
— Det kontrolleras, att antal skruvar och fastspénning i
ett fardigt bultférband motsvarar planerna.
— Utférande av hal konstateras vara éverensstimmande
med planerna.
— kontroll av anliggningsytor vid friktionsférband.
— kontroll av forspanningen vid frikttonsférband gors
enligt féljande:
Mutterns ldge i den skruv som granskas mirks, och
muttern dppnas 1/6 varv samtidigt som skruven hdlls
fast. Hirefter fastspdnns muttern i sitt ursprungliga
lidge och kontrolleras, att det erforderliga vridmomen-
tet &r minst lika stor som i tabell 9.2. Antalet skruvar,
som granskas véljs enligt féljande:

Antal skruvar som
granskas i forbandet

Antal skruvar
i forbandet

2-5 1
6-10 2
I1-20 4
21 -40 6

>40 8

Skruvar som granskas viljs saledes, att varje spinnar-
betares arbete blir kontrollerat.

— vid friktionsforband kontrolleras efter fastspinnin-
gen, att anliggningsytorna 4r titt fast i varandra utan
hélor

— skyddssittet vid friktionsférband kontrolleras

— sikring av muttrar 6verensstimmande med planerna

— bultférband kontrolleras antingen pé byggplatsen eller
i verkstaden innan konstruktioner ticks

— vid monteringens framskridande kontrolleras bultfor-
band séledes, att birférmagan hos bultforband #r till-
riicklig med beaktande av belastningarna under mon-
teringen.
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11.3.2.3 Svetsforband

Svetsare forutsitts dga kompetens i enlighet med til-
lamplig standard i alla sddana arbetsskeden, som har
visentlig betydning pd det fiardiga arbetets kvalitet.
Atgirder vid kvalitetssiikring har angetts i tabell 11.7
och i tillimplig standard.

Tabell 11.7
Atgiirder vid kvalitetssdakring av svetsforband.

Personalen som utfors oftrstorande provaningar {6rut-
sitts i alla konstruktionsklasser dga kompetens av 2.
klass enligt systemet i tillaimplig standard eller mots-
varande kompetens. Kontrollomfattning och tillimp-
liga metoder har definierats i tabell 11.7.

— visuell kontroll av svetsar i alla konstruktionsklasser
och 1 alla svetsklasser
— stumsvetsar och genomsvetsade T-forband
— omfattningen av oforstérande proviting erhdlls enligt
féljande (med omfattning avses den granskade svet-
sens lingd i % av den utnyttjande svetsldngden):
Utraljudprovning eller radiografisk provning som

provningsmetod
Konstruk- Utnyttjande- Kontroll-
tionsklass grad Z? omfattning”
I Z=05 10 %
05<Z=08 30 %
08 < Z 100 %
20 Z <08 5%
08 < 7 30 %
3 08 < 2 10 %

b D4 det dr friga om permanent iryckt stumsvets, dr det
inte nodvindigt att anvinda storre kontrollomfattning
4n 10 %.

2 Med uttayttjandegrad Z = § /R  avses relationen mellan
kraftstorhet och birférmiga

¥ Vid kontroll av godkint kontrollorgan f6ljs dess inre
anvisningar.

I friga om stickprov (provningsfrekvens under 100 %)
kontrolleras for barférmagan visentliga svetsar saledes,
att minst den erforderliga mingden svetsar blir kontrolle-
rade. Svetsar, som kontrolleras, viiljs s, att varje svetsa-
res arbete blir kontrollerat. Stickprovsgranskning av for-
band, som inte uppfyller kraven, utvidgas till det dubbla.

Om iven hirvid upptiacks svetsar, som inte uppfyller
kraven, utfors 100 % granskning.

— kilsvetsar och icke genomsvetsade T-férband
— normalt godtas visuell kontroll. Om fel i forband eller
risk for klyvning beroende pa anvint material, mate-
rialtjocklek eller svetsmetod dr uppenbar, utfors 10
prosentig magnetpulver- eller penetrantprovning
— d4 kilsvetsar anvinds i korsade forband, dir vinkeln
mellan delar som hopsitts dr storre dn 135° och svet-
sens utnyttjandegrad ar storre dn 0,5, skall svetsfas
goras eller svetsens kvalitet séikras medels metodprov
som huvudkonstruktor av stalkonstruktioner har god-
kints
— utnyttjande av intringningen vid maskinell pulverbag-
svetsning, dd metoden inte dr under kontroll av godkint
kontrollorgan
— fore tillverkning gors sdsom en férhandsprovning en
tvirsnittsprovning varvid anvinds en provkropp, som
svetsas under likartade forhallanden och med samma
viirden som sjilva produkten. Intrdngningen méats minst
frén tv snitt.
— kontroll av svetsapparatur
— svetsmaskiner och apparatur
— torkskdp
— kontroll av forvirmningstemperatur
— kontroll av svetsningenergi
— kontroll av svetsfogar
— fogvinklar
- fogytor
— luftspalt
- inhomogeniteter, rost, olja, vatten m.fl.
~ svetsningsférhallanden
— kontroll av a-métt, kontroll av 6vriga métt
— svetsens sammansmaltning med grundmaterial

11.3.2.4 Fdrdiga beldaggningar och beliigg-
ningsarbeten

Atgirder vid kvalitetssiikring har angetts i tabell 11.8.
Tabell 11.8

Atgiirder vid kvalitetsscikring av firdiga beldggnin-
gar och beldggningsarbeten

— betrifande mélning kontrolieras &tminstone foljande saker:

~ rostgraden av den oméilade ytan

— ytans rengbringsgrad och den anvinda rengdringsme-
toden

— olika malsikts kompatibilitet

— maélningssystem pd grundvalen av mirkningar

— iakttagande av anvisningar i tillamplig standard och
maltillverkarens produktanvisningar vad giller arbets-
metoder, redskap, férhillanden mm.

— malarverkstadens och torkeriets antecknade forhal-
landen av temperatur, relativ fuktighet och luftkondi-
tionering

— miitningar av skikitjocklek utfors i sddant antal, som
forutsitts 1 tillamplig standard

— betriffande férzinkning kontrolleras atminstone foljan-
de saker:

— laktagande av anvisningar i tillamplig standard vad
galler métningar av skikttjocklek, arbetsmetoder,
redskap, forhallanden mm.




11.3.2.5 Toleranser vid tillverkning

Mittnoggrannhet konstateras genom att utfora ett
tillrdckligt antal métningar. Viktiga anslutningsmatt
frdn monteringsarbetets sida dokumenteras.

11.3.3 DET F_ARDIGA BYGGNADSVERKETS
OVERENSTAMMELSE MED KRAVEN

I tabell 11.9 angivna kvalitetssidkringsitgirder gors
och dokumenteras i tillridcklig utstrickning till bygg-
nadsverkets kvalitetspass.

Tabell 11.9
Atgirder vid kvalitetssikring av montering.

Monteringsarbetets kvalitet kontrolleras iakttagande
i tillimpbara delar i tabell 11.9 angivna atgérder vid
kvalitetssikring.

I konstruktionssyn konstateras kvalitetsplanens in-
nehdll, som behandlar till byggnadsverk monterade
stalkonstruktioner samt kontrolleras protokoll av
kvalitetssdkringsatgarder, som har fogats till kvali-
tetspass.

Atgiirder vid kvalitetssikring har angetts i tabell
11.9.

Fore inledandet av arbeten tas del av
— projektspecifikationen

— ritningar

— monteringsplan

— svetsplan

— kvalitetsplan

samt granskas foljande saker
~ baslinjer
— placering och hojd av basbultar

Vid monteringskontroll av material och firdigtillverkade
delar granskas foljande saker

— fraktsedlar

— avsindningslistor

— transportskador

— hanteringsskador

Foljande granskningar tillhér kontroll av mentering:
— konstruktioners ldge
— konstruktioners rakhet i vertikal- och horisontalriktning

— vinklar
— delars anslutning till varandra
— huvudmatt
— dvriga matt
— hantering av material och firdigtillverkade delar
— lyftningar
— lagring
— intern transport
— skyddande
— bultférband se avsnitt 11.3.2.2
— svetsforband se avsnitt 11.3.2.3
— beldggningar se avsnitt 11.3.2.4
— svetsningsforhdllanden
— temperatur, fruktiger, vind
— svetsligen
— stillningar

11.3.4 DOKUMENTERING AV ATGARDER
VID KVALITETSSAKRING

Kvalitetsmaterial, som behandlar byggnadsverkets stal-
konstruktioner sitts ihop till kvalitetspass och den bér
innehdlla enligt konstruktionsklass atminstone foljan-
de i tabell 11.10 upptecknade handlingar:
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Tabell 11.10
Innehdll av kvalitetspass

Kvalitetspassens Innehdll av kvalitetspass enligt Konstruktionsklass

skifte konstruktionsklass 1 2 3

Fran planerings- Projektspecifikation X X X

handlingar

Fore borjan Kvalitetsplan X X

av arbetet Svetsningsplan X X X
Kontrollplan X X X
Svetsares kompetensintyg X X X
NDT-inspektérs kompetensintyg X X X

Fére montering Monteringsplan X X X
Materialintyg och nummer av certifierade bruksbeskrivningar X X b
Intyg av tillsastsmaterial och hjdlpmaterial X X
Materialintyg av skruvar och muttrar eller nummer av X X X
certifierade bruksbeskrivning
Kontrollprotokoll av svetsar X X X
Protokoll av NDT-kontroll X X X
Kontrollprotokoll av fardigtillverkade delar X X
Kontrollprotokoll av beldggningar X X

Fore konstruktionssyn Kontrollprotokoll av montagesvets X X X

eller forlatelse Kontrollprotokoll av bultférband X X
Kontrollprotokoll av stommen X X
Konstaterande, att stommen motsvarar planerna X X X

11.3.5 ATGARDER TILL FOLID AV
BRISTFALLIGT MATERIAL

I dessa fall, dir 6verensstimmelse med kraven kan
inte konstateras pa grundvalen av tillgiangliga uppgif-
ter om material gors sikring genom provningar som
utfors av en godkint provningsanstalt.

11.4 Atgirder till f6ljd av otill-
fredsstillande kvalitet

I friga om otillfredsstillande kvalitet utreds pa grun-
valen av tillgéngligt kvalitetskontrollmaterial omra-
den dir otillfredsstdllande kvalitet upptridder och or-
saker hartill. DA otillfredsstéllande kvalitet hos mate-
rial dr i fraga, utreds erforderliga egenskaper med
tillhjdlp av provkropp, som l6sgjorts fran den férdiga
konstruktionen. Betydelsen av mattavvikelserna i den
fardiga konstruktionen kan normalt utredas genom
berikningar. Pa grunvalen av tillgingligt material gors
en utredning om arten av de itgirder genom vilka
konstruktionen kan forsittas i godtagbar skick.

Konstruktionens birformiga kan ocksd konstateras
genom provbelastning.




BILAGA 1

BETECKNINGAR

(innehaller inte alla beteckningar, en del av beteck-
ningarna har angetts i anslutning till texten).

Skruvens spinningsarea

Elasticitetsmodul

Friktionsforbandets glidningsbirférmaga i
bruksgrinstillstand

Hélkanttryck- och kantrivningsbarforméga
Skruvens dragkraftbirforméga

Skruvens tvirkraftbarforméga

Skjuvmodul

Troghetsmoment

Vridstyvhet

Villvstyvhet

Lingd, spdnnvidd, avstdnd mellan stod
Knickningslingd

Bojmoment av dimensioneringslast

Stavens barférméga vid bojmoment, da knsck-
ning inte dr bestimmande

Stavens birformaga vid vippning
Normalkraft av dimensioneringslast, antal
spanningscykler

Stavens bérformaga vid tryckande normalkraft
Stavens biarférméga vid dragande normalkraft
Tvirkraft av dimensioneringslast

Stavens biirférméga vid tvirkraft
Bojmotstind enligt elasticitetsteori

Effektiv bojmotstind

Bojmotstand av plasticerat tvirsnitt

Lingd av plant element, avstand mellan av-
styvningar, a-matt for svets

Bredd

Flansens bredd (avser hela flinsen)

Effektiv bredd

Skruvens diameter

Dimensioneringsvérde {or tryckhallfasthet med
avseende pa knickning

Karakteristiskt virde for tryckhéllfasthet med
avseende pa knickning
Dimensioneringsvirde for drag- och tryckhall-
fasthet

Effektiv hojd

Tréghetsradie

Bucklingskoefficient

Materialtjocklek

Effektiv tjocklek

Flansens tjocklek

Livets tjocklek

Partialkoefficient fér material

Slankhet

Stavens modifierad slankhet vid kndckning
Stavens modifierad slankhet vid vippning
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Friktionstal

Tvirkontraktionstal

Bucklingsspénning for plant element enligt elas-
ticitetsteori

Vippningsspinning enligt elasticitetsteori
Karakteristisk utmattningsgriins

Ekvivalent spanningsvidd

De viktigaste indicen har féljande betydelse:

C

W< £ < T T F 00

Tryck
Dimensioneringsvirde
Effektiv

Enligt elasticitetsteori
Flins

Karakteristiskt virde
Vippning

Buckling, plastisk
Dragning

Skjuvning

Liv

Flytning

Barférmaga
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BILAGA 2

Finlands byggbestimmelse-
samling

B7 Stalkonstruktioner, Anvisningar 1996

Forteckning over tillimpliga standarder daterat
1.1.1996

Allméant

I anknytning till Finlands byggbestimmelsesamlings
del B7, Stalkonstruktioner (anvisningar) &r tillimplig
standard en material-, provnings-, projekterings-, me-
tod- eller motsvarande standard, som nammns i for-
teckningen Over tillimpliga standarder. Denna for-
teckning kompletteras eller revideras vid behov.

Denna férteckning innehéller nummer eller kéinne-
mirke, namn och tryckningsar for standarden eller
motsvarande. Efter dessa uppgifter har vid behov me-
dels separat text angetts eventuella begrinsningar,
som géller for den ifrigavarande standarden eller mots-
varande, som finns i denna forteckning Sver tillamp-
liga standarden.

STAL OCH FORMVAROR

Allminna tekniska leveransbe-
stimmelser for stal och stalpro-
dukter. 1994

SFS-EN 10021

SFS-EN 10025  Varmvalsade formvaror av olege-
rat allmint konstruktionsstal och
maskinstal. Tekniska leveransbe-

stammelser. 1994

SFS-EN 10027-1 Beteckningssystem for stal. Del
1:Alfanumeriska beteckningar.
1993

SFS-EN 10034  I- och H-profiler av konstruktions-

stil. Matt- och formtoleranser.

1993

SFS-EN 10056-2 Liksidig och oliksidig vinkelpro-
fil av konstruktionsstdl. Del 2:
Matt- och formtoleranser. 1993

Varmvalsade svetsbara finkorn-
konstruktionsstal. Del 1: All-
minna leveransbestimmelser.
1993

SFS-EN 10113-1

SFS-EN 10113-2 Varmvalsade svetsbara finkornkon-
struktionsstal. Del 2; Leverans-
bestimmelser for normaliserade/
normaliseringsvalsade stal. 1993

Kwvalitetsklass NL kan antas motsvara kvalitetsklass
J4 1 tabell 2.2.

SFS-EN 10113-3 Varmvalsade svetsbara finkorn-
konstruktionsstal. Del 3: Leve-
ransbestimmelser f6r thermome-
kaniskt valsat stdl. 1993

Kvalitetsklass ML kan antas motsvara kvalitetskiass
J4 1 tabell 2.2.

SFS-EN 10210-1 Varmformade konstruktionsror av
olegerat och finkornkonstruktions-
stal. Del 1: Tekniska leveransbes-
tammelser. 1994

SFS 2018 Varmvalsad rundstang av stal. 1982

SFS 2019 Varmvalsad kvadratsting av stl.
1982

SFS 2020 Varmvalsad hexagonalstang av
stdl. Métt och tillitna avvikelser.
1967

SFS 2021 Varmvalsade stalband. Matt och
tillatna avvikelser. 1967

SFES 2022 Varmvalsad plattstdng av stal. 1982

SFS 2023 Varmvalsad bred plattstang. Matt
och tillitna avvikelser. 1967

SFS 2026 Varmvalsad snedflénsig U-sténg av
stal. 1982

SES 2121 Varmvalsad USP-sting av stl.
1982

SFES 5001 Kallformade konstruktionsror.
Matt och berdkningsdata. 1988

SVETSNING

SS-EN 287-1 Svetsarprévning. Smiltsvetsning.

Del 1:Stal. 1992

Enligt standarden 2218 godkiinda svetsare kan svetsa
sé ldnge som kompetenstillstiandet &r i kraft.

SFS-EN 288-1 Specifikationer for godkénnande av
svetsprocedurer for svetsning av




SFS-EN 288-2

SFS-EN 288-3

SFS-EN 288-5

SFS-EN 288-6

SFS-EN 288-7

SFS-EN 288-8

SFS-EN 440

SFS-EN 499

SFS-EN 729-3

metalliska material. Del 1. Almén-
na regler for smiltsvetsning. 1992

Specifikationer for godkidnnande
av svetsprocedurer for svetsning
av metalliska material. Del 2:
Svetsdatablad for bdgsvetsning.
1992

Specifikationer for godkénnande av
svetsprocedurer for svetsning av
metalliska material. Del 2: Svets-
procedurkontroll fér bagsvetsning
av stal. 1992

Specifikationer for godkéinnande av
svetsprocedurer f0r svetsning av
metalliska material. Del 5: God-
k#nnande genom anviindning av
godkinda tillsatsmaterial f6r bag-
svetsning. 1995

Specitikationer for godkidnnande av
svetsprocedurer for svetsning av
metalliska material. Del 6: God-
kidnnande genom tidigare erfaren-
het. 1995

Specifikationer for godkidnnande av
svetsprocedurer for svetsning av
metalliska material. Del 7: Stan-
dardmetoder for bagsvetsning.
1995

Specifikationer for godkdnnande av
svetsprocedurer for svetsning av
metalliska material. Del 8: God-
kidnnande genom forproduktiv test.
1995

Tillsatsmaterial. Svetstrad for me-
tallgas bagsvetsning av olegerat stal
och finkornstdl. Klassificering.
1995

Tillsatsmaterial. Belagda elektro-
der for manuell bagsvetsning av
olegerat stdl och finkornstal. Klas-
sificering. 1995

Kvalitetskrav for svetsning.
Smiltsvetsning av metalliska ma-
tertal. Del 3: Normala kvalitets-
krav. 1995

Standarden efterfoljs i konstruktioner av konstrukti-

onsklasser 1 och 2.

SFS-EN 729-4

Kvalitetskrav for svetsning.
Smiltsvetsning av metalliska ma-

terial. Del 4: Elementira kvalitets-
krav. 1995

Standarden efterfoljs i konstruktioner av konstrukti-

onsklass 3.

SS-EN 20544

SES-EN 22553

SS-EN 25817

SFS-EN 29692

SFS 2373

SFS 2378

SES 3327

SFS 3393

SFES 5067

SFS 5108

SFS 5550

Tekniska
kontrollcent-
ralen

Tillsatsmaterial for manuell svets-
ning. Dimensioner. 1992

Svetsning. Svetsbeteckningar for
ritningar. 1994

Béagsvetsade svetsforband i stal.
Riktlinjer for svetsklasser. 1993

Svetsning och 16dning av metaller.
Sifferbeteckningar for svets- och
Iodmetoder pa ritning. 1994

Svetsning. Dimensionering och
hallfasthetsberdkning av svetsfogar
i statiskt belastade stilkonstruktio-
ner. 1980

Svetsning. Dimensionering och
héllfasthetsberdkning av svetsfor-
band i utmattningsbelastade stél-
konstruktioner. 1992

Svetsning. Tillsatsmaterial for pul-
verbdgsvetsning av olegerat, 1ag-
legerat och finkornstal.
Kvalitetskrav och provning. 1979

Arbetsmetodenliga toleranser.
Svetsade konstruktioner. 1975

Svetsning. Acceptanskriterier for
svetsklasser. Radiografering. 1985

Svetsning. Acceptanskriterier vid
ultraljudkontroll. 1985

Svetsning. Visuell kontroll av svet-
sar. 1989

Forteckning 6ver godkidnda
tillsatsmaterial 1996

MATERIALPROVNING AV METALLER

SFS-EN 10002-1

SES-EN 10045-1

Metalliska material: Dragprovning
Del 1: Provningsmetod. 1990

Metalliska material. Slagprovning
med V- och U-provstav. Del 1:
Provningsmetod. 1990
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SFS-EN 10204

SFS 3207

SES 3284

SFS 3285

SFES 3286

SFS 3287

SFS 3288

SFS 3290

SFS 3294

Metalliska produkter. Materialin-
tyg. 1992

Svetsning. Radiografisk provning
av svetsforband. 1989

Oforstorande materialprovning.
Ultraljudprovning. Allménna di-
rektiv. 1975

Oforstorande materialprovning.
Ultraljudprovning av tunga stéls-
miden. 1988

Oftrstérande materialprovning.
Magnetpulverprovning. Allméinna
direktiv. 1975

Of6rstorande materialprovning.
Penetrantprovning. Allménna di-
rektiv. 1975

Of6rstorande materialprovning.
Ultraljudprovning. Referensblock
1. 1976

Oforstorande materialprovning.
Ultraljudprovning av svetsforband.
1988

Oftrstérande materialprovning.
Ultraljudprovning av stdlplatar.
1982

KORROSION AV METALLER

SFS-EN 22063

SFS 2765

SES 3107

SFS-ISO 8501-1

Metalliska och andra oorganiska
beldggningar. Termisk sprutning.
Zink, aluminium och deras lege-
ringar. 1994

Oorganiska ytbeldggningar. Zink-
beldggningar for stil och gjutjarn
paforda genom styckvis varm-
doppning. Allménna upplysningar
och fordringar. 1988

Ytbeldggningar av metaller. Zink-
och aluminiumsprutning som
rostskydd av stal och gjutjirn.
1974

Behandling av stalytor for beldgg-
ning med malningsfarg och lik-
nande produkter. Visuell utvirde-
ring av ytrenhet. Del 1: Rostgra
der och férbehandlingsgrader for-

obelagt stal och for stal, fran vars
hela yta tidigare beldggning avs-
lagsnats, 1990.

SES 4449 Y tbeldggningar av metaller. Varm-
forzinkning av ytvindigt gingade
stildetaljer. Metriska gidngor. 1979

SES 4596 Korrostons av metaller. Miljoklas-
ser. 1980

SFS 4956 Korrosionsskyddsmaélning. Plane-
ring. 1984

SFS 4957 Korrosionsskyddsmalning. Forbe-

handling. 1983

SFS 4958 Korrosionsskyddsmélning. Mil-
ningens beaktande vid planering
av stilkonstruktioner. 1983

SES 4959 Korrosionsskyddsmalning. Appli-
ceringsmetoder och mélningsarbe-
te. 1983

SFS 4960 Korrosionsskyddsmalning. Kvali-

tetskontroll. 1983

SFS 4961 Korrosionsskyddsmaélning. Repa-
rationsméalning. 1984

SFS 4962 Korrosionsskyddsmalning. Mélfir-
ger och mélningssystem. 1984

SES 4963 Korrosionsskyddsmélning. Re-
kommendation av malningssystem
for skogsindustrin. 1984

I B7 givna anvisningar och tillimpliga standarder
gillande korrosionskydd anvénds ocksa for takpro-
dukter, som avses i Finlands byggbestimmelsesam-
lings del F2.

SKRUVAR, MUTTRAR OCH BRICKOR

SFS 2171 Metriska skruvar och muttrar. Tek-
niska leveransvillkor. Oversikt.
1968

SFS 2172 Skruvar och muttrar. Teleranser.

Utforande A,B och C. 1982
- I friktionsforband anvinds utfo-
rande A.

SES 2197 Skruvar. Skruv- och ginglingder.
Metrisk ISO-giinga. 1967

SFS 3898, Frigdende hal for skruvar. 1992
EN 20273




SFS-1S0 4014,
EN 24014

SFS-ISO 4016,
EN 24016
SFS-ISO 4017,
EN 24017
SFS-1SO 4018,
EN 24018
SFS-ISO 4032,
EN 24032
SFS-1SO 4034,

EN 24034

SFS-ISO 898-1

SFS-EN 20898-2

DIN 6914

DIN 6915

SFS-ISO 887

SFS-ISO 7089

SFS-ISO 7090

Fastelement, Delgéngade sexkant-
skruvar. Produktklasserna A och
B. 1989

Fastelement. Delgingade sexkant-
skruvar. Produktklass C. 1989

Fastelement. Helgéingade sexkant-
skruvar. Produktklasserna A och
B. 1989

Fistelement. Helgiéingade sexkant-
skruvar. Produktklass C. 1989

Fistelement. Sexkant muttrar,
utforande 1. Produktkasserna A
och B

Fistelement. Sexkant muttrar,
Produktklass C. 1989

Fistelement. Hillfasthetsfordrin-
gar. Del 1: Skruvar och pinnskru-
var. 1989

Fistelement. Héllfasthetsfordrin-
gar. Del 2: Muttrar. Metrisk géin-
ga. 1994

High-strength hexagon head bolts
with large widths across flat for
structural steel bolting. October
1989

- Anvinds i friktionsférband som
skruv i hallfasthetsklass 10.9.

High-strength hexagon head bolts
with large widths across flat for
structural steel bolting. October
1989

- Anvinds i friktionsforband som
mutter i hallfasthetsklass 10.

Rundbrickor for metriska skruvar
och muttrar. Allmint. 1989

Rundbrickor. Normal serie. Pro-
duktklass A. 1989

- Anviinds i friktionsférband da
skruvens héllfasthetsklass 4r 8.8
och mutterns hallfasthetsklass dr
8. Materialet bor harvid motsvara
materialet C 45 enligt DIN 17100,
vilket har seghérdats till draghall-
fasthet 1000...2000 N/m? och HV-
hardheten dr 2950..3500 N/m?®

Rundbrickor med fas. Normal-
serie. Produktklass A. 1989

SFS-ISO 7091

Rundbrickor. Normal serie. Pro-
duktklass C. 1989

SFS 2043 Brickor. Toleranser. Utférande A
och C. 1982

SES 4717 U-balksbrickor. 1981

SFS 4718 I-balksbrickor. 1981

DIN 6916 Round washers for high-strength
structural steel bolting. October
1989
- I friktionsférband &r kraven de-
samma som har ndmnts i samband
med standarden SFS-ISO 7089

DIN 6917 Square tape washers for high-
strength structural bolting of steel
1 sections. Oktober 1989
- I friktionsférband &r kraven de-
samma som har ndmnts i samband
med standarden SFS-ISO 7089

OVRIGA STANDARDER

SES 4072 Dimensionstoleranser och kvali-
tetsavvikelser vid brinnskirning.
1977

SFS 4193 Brandprovning av byggnadsdelar.
Bestiimning av brandmotstandsfor-
maga. 1978

Stilbyggnads- Temperatur i brandutrymmet en-

forening r.f.: ligt rumsbrandmodell (Fordndring

Stalnormkort av EI dr anhidngig. Nya foreskrif-

N:o 3/1996 ter kan fororsaka foridndringar till
denna punkt.)

NT FIRE 021 Insulation of steel structures: Fire

Godként system

for konstaterande
av NDT-persona-

lens kompetens

Atdragning

av skruvar

pé grundvalen
av metod som
baserar sig pa
métning av
vinkeldndringen

protection. Finland 1985

Nordtest Scheme for Examination
and Certification of Non-destruc-
tive Testing Personnel

Allmin arbetsbeskrivning av bro-
byggnad: Stilkonstruktioner, punkt
3.75.

Viig- och vattenbyggnadsstyrelsen.
1988
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FINLANDS BY GGBESTAMMELSESAMLING
MILJOMINISTERIET, Bostads- och byggnadsavdel ningen

Stdlkonstruktioner

ANVISNINGAR 1996
BILAGA 2

Miljoministeriets forordning om
stilkonstruktioner

Giveni Helsingfors den 23 maj 2001

I enlighet med miljoministeriets besut foreskrivs med stdd av 13 8 markanvandnings- och bygg-
lagen av den 5 februari 1999 (132/1999) att de standarder for stalkonstruktioner som utgor bilaga
till anvisningarna skall tillampasi byggande.

Dennafoérordning tréder i kraft den 1 augusti 2001, och genom den upphéavs bilaga 2 om
tillampliga standarder till anvisningarnaav den 10 juni 1996. Pa ansokningar som kommit in
innan férordningen trétt i kraft kan den tidigare bilagan om standarder tillampas.

Helsingfors den 23 ma 2001

Miljominister Satu Hassi

Overingenjor Anja Nylund




Miljoministeriet
Finlands byggbestimmelsesamling

B7 Stilkonstruktioner, Anvisningar 1996

Bilaga 2

Forteckning dver tilldmpliga standarder 2001

STAL OCH FORMVAROR

SFS 2018 Varmvalsad rundstang av stal. 1982

SFS 2019 Varmvalsad kvadratstang av stél. 1982

SFS 2020 Varmvalsad hexagonalstang av stal.
Maétt och till&tna avvikelser. 1967

SFS 2022 Varmvalsad plattstang av stél. 1982

SFS 2023 Varmvalsad bred plattstdng. Métt och
tillatna avvikelser. 1967

SFS-EN 10021

Allméannatekniska
leveransbestammel ser for stal och
stél produkter. 1994

SFS-EN 10025 Varmvalsade formvaror av olegerat
allmant konstruktionsstél och maskin-
stél. Tekniska leveransbestammel ser.
1994

SFS-EN 10027-1
Beteckningssystem for stdl. Del 1:
Alfanumeriska beteckningar. 1993

SFS-EN 10034 |- och H-profiler av konstruktionsstal.
Métt- och formtoleranser. 1993

SFS-EN 10048 Varmvalsade smalaband av stél.
Toleranser for dimensioner och form.
1996

SFS-EN 10056-2
Liksidig och oliksidig vinkel profil av
konstruktionsstdl. Del 2: Métt- och
formtoleranser. 1993

SFS-EN 10113-1
Varmval sade svetsbara finkornkonst-
ruktionsstél. Del 1: Allmanna
leveransbestammel ser. 1993

SFS-EN 10113-2

Varmval sade svetsbara finkornkonst-
ruktionsstél. Del 2:

L everansbestammel ser for
normaliserade/normaliseringsval sade
stél. 1993

Kvalitetsklass NL kan antas motsvara kvalitetsklass J4 i
tabell 2.2.

SFS-EN 10113-3
Varmval sade svetsbara finkornkonst-
ruktionsstél. Del 3:
L everanshestammel ser for
thermomekaniskt valsat stél. 1993.

Kvalitetsklass ML kan antas motsvara kvalitetsklass J4 i
tabell 2.2.

SFS-EN 10210-1
Varmformade konstruktionsror av
olegerat och finkornkonstruktionsstal.
Del 1: Tekniska leveranshestammelser.
1994

SFS-EN 10219-2
Kallformade svetsade olegerade
konstruktions- och finkornkonstruk-
tionsror. Del 2: Toleranser, métt och
tvéarsnittsegenskaper. 1998

SFS-EN 10279 Varmvalsade U-stangprofiler av stdl.
Métt-, form- och vikttoleranser. 2000

SVETSNING

SFS 2373 Svetsning. Dimensionering och
héllfasthetsberdkning av svetsfogar i
statisk bel astade stél konstruktioner.
1980

SFS 2378 Svetsning. Dimensionering och
héllfasthetsberakning av svetsforband i
utmattningsbel astade

stélkonstruktioner. 1992




SFS-EN 287-1

SFS-EN 288-1

SFS-EN 288-2

SFS-EN 288-3

SFS-EN 288-5

SFS-EN 288-6

SFS-EN 288-7

SFS-EN 288-8

SFS-EN 440

SFS-EN 499

SFS-EN 729-3

Svetsarprévning. Sméaltsvetsning. Del 1:
Stal. 1997

Specifikationer for godkénnande av
svetsprocedurer for svetsning av
metaller. Del 1: Allmannaregler for
smaéltsvetsning. 1997

Specifikationer for godkannande av
svetsprocedurer for svetsning av
metaller. Del 2: Svetsdatablad for
bégsvetsning. 1997

Specifikationer for godkannande av
svetsprocedurer fOr svetsning av
metaller. Del 3: Svetsprocedurkontroll
for bagsvetsning av stal. 1998

Specifikationer for godkénnande av
svetsprocedurer fOr svetsning av
metaller. Del 5: Godkénnande genom
anvandning av godkanda tillsatsmate-
rial for bagsvetsning. 1995

Specifikationer fér godkannande av
svetsprocedurer for svetsning av
metaller. Del 6: Godkénnande genom
tidigare erfarenhet. 1995

Specifikationer for godkannande av
svetsprocedurer fOr svetsning av
metaller. Del 7: Standardmetoder for
bégsvetsning. 1995

Specifikationer for godkénnande av
svetsprocedurer for svetsning av
metaller. Del 8: Godkénnande genom
forproduktiv test. 1995

Tillsatsmaterial. Svetsrad for metallgas
bégsvetsning av olegerat stdl och
finkornstdl. Klassificering. 1995

Tillsatsmaterial. Belagda el ektroder for
manuell bagsvetsning av olegerat stél
och finkornstal. Klassificering. 1995

Kvalitetskrav for svetsning. Smélt-
svetsning av metalliska material. Del 3:
Normala kvalitetskrav. 1995

Standarden efterféljsi konstruktioner av konstruktions-

klasser 1 och 2.

SFS-EN 729-4

Kvalitetskrav for svetsning.
Smaéltsvetsning av metalliska material.
Del 4. Elementéra kvalitetskrav. 1995

Standarden efterféljsi konstruktioner av konstruktions-

klass 3.

SFS-EN 756

SFS-EN 759

SFS-EN 970

SFS-EN 1712

SFS-EN 12517

SFS-EN 22553

SFS-EN 25817

SFS-EN 29692

Tillsatsmaterial for svetsning.
Trédelektroder och

trédpul verkombinationer for
pulverbagsvetsning av olegerat stél och
finkornstdl. Klassificering. 1996

Tillsatsmaterial for svetsning. Tekniska
leveransvillkor for tillsatsmaterial for
svetsning. Produkttyp, dimensioner,
toleranser och mérkning.1998

Oférstérande provning av svetsar. Vi-
suell kontroll. 1997

Oférstérande provning av svetsar.
Ultraljudprovning av svetsar.
Acceptansnivaer. 1998

Oférstérande provning av svetsar.
Radiografering av svetsar.
Acceptansnivaer. 1998

Svetsning. Svetsheteckningar for
ritningar. 1994

Bagsvetsade svetsforband i stél.
Riktlinjer for svetsklasser. 1993

M etallbagsvetsning med belagda
elektroder, gasmetallbagsvetsning och
gassvetsning. Svetsfogar. 1994

SFS-EN 1SO 13920

Inspecta

Svetsning. Allmanna toleranser for
svetsade konstruktioner. Langd- och
vinkelmétt. Form och lage. 1996

Forteckning 6ver typkontrollerade
tillsatsmaterial. 2000

MATERIALPROVNING AV METALLER

SFS 3286

SFS-EN 571-1

SFS-EN 583-1

SFS-EN 1435

Of drstorande material provning.
Magnetpulverprovning. Allméanna
direktiv. 1975

Of drstorande material provning.
Penetrantprovning. Del 1: Allméanna
principer. 1997

Of drstorande material provning.
Ultraljudprovning. Del 1: Allménna
principer. 1999

Ofdrstorande provning av svetsar.




Radiografering av svetsar. 1998

SFS-EN 1714 Ofdrstérande provning av svetsar.
Ultraljudprovning av svetsar. 1998

SFS-EN 10002-1
Metalliska material: Dragprovning. Del
1: Provningsmetod. 1990

SFS-EN 10045-1
Metalliska material. Slagsprovning med
V- och U-provstav. Del 1: Provnings-
metod. 1990

SFS-EN 10160
Ultraljudprovning av plét -
ultraljudprovning av platta
stélprodukter med tjocklek stérre &n
eller likamed 6 mm (reflektionsmetod).
1999

SFS-EN 10204 Metalliska produkter. Materialintyg.
1995

SFS-EN 10228-3
Ofdrstérande provning av stalsmiden.
Del 3: Ultraljudsprovning av ferritiska
och martensitiska stalsmiden. 1998

SFS-EN 12223 Ofdrstérande material provning.

Ultraljudprovning. Referensblock 1.
2000

KORROSION AV METALLER

SFS 4449 Ytbelaggningar av metaller.
Varmforzinkning av ytvandigt gangade
stéldetaljer. Metriska gangor. 1979
SFS 5873 Korrosionsskydd av

metallkonstruktioner genom malning.
Rekommendation for process- och
skogsindustrin. 2000

SFS-EN 22063 Metalliska och andra oorganiska
beléggningar. Termisk sprutning. Zink,
aluminium och deras legeringar. 1994

SFS-EN SO 1461
Oorganisk ytbel&ggning -
Varmdrzinkade bel aggningar pa
tillverkade jarn- och stalforemal.
Specifikationer och provningsmetoder.
1999

SFS-1SO 8501-1
Behandling av stélytor for belaggning
med ma ningsfarg och liknande
produkter. Visuell utvérdering av
ytrenhet. Del 1: Rostgrader och
forbehandlingsgrader for obelagt stél
och for stél, frén vars hela ytatidigare
bel&ggning avslgsnats. 1990

SFS-EN SO 12944-1
Férg och lack. Korrosionsskydd av
stél strukturer genom méaning. Del 1:
Allmén inledning. 1998

SFS-EN SO 12944-2
Férg och lack. Korrosionsskydd av
stélstrukturer genom malning. Del 2:
Miljoklassificering. 1998

SFS-EN 1SO 12944-3
Féarg och lack. Korrosionsskydd av
stélstrukturer genom malning. Del 3:
Konstruktionsutformning. 1998

SFS-EN 1SO 12944-4
Féarg och lack. Korrosionsskydd av
stél strukturer genom méaning. Del 4:
Typer av ytor och forbehandling. 1998

SFS-EN 1SO 12944-5
Férg och lack. Korrosionsskydd av
stél strukturer genom méaning. Del 5:
Rostskyddssystem. 1998

SFS-EN 1SO 12944-6
Férg och lack. Korrosionsskydd av
stélstrukturer genom malning. Del 6:
Metoder for laboratorieprovning. 1998

SFS-EN SO 12944-7
Farg och lack. Korrosionsskydd av
stélstrukturer genom malning. Del 7:
Utférande och Gvervakning av malning.
1998

SFS-EN SO 12944-8
Férg och lack. Korrosionsskydd av
stél strukturer genom méaning. Del 8:
Uppréttande av specifikationer for
nymalning och underhall. 1998

| B7 givnaanvisningar och tilldampliga standarder
géllande korrosionsskydd anvénds ocksa for
takprodukter, som avsesi Finlands
byggbestdmmel sesamlings del F2.




SKRUVAR, MUTTRAR OCH BRICKOR

SFS 2171 Metriska skruvar och muttrar. Tekniska
leveransvillkor. Oversikt. 1968

SFS 2172 Skruvar och muttrar. Toleranser.
Utférande A, B och C. 1982

- | friktionsforband anvands utférande A.

SFS 2197 Skruvar. Skruv- och ganglangder.
Metrisk 1SO-gangé. 1967

SFS 3898 1SO 273 EN 20273
Frigéende hal for skruvar.1992

SFS-1SO 4014, EN 24014
Fastelement. Delgangade
sexkantskruvar. Produktklasserna A och
B. 1989 reviderad 1992

SFS-1S0 4016, EN 24016
Fastelement. Delgangade
sexkantskruvar. Produktklass C. 1989
reviderad 1992

SFS-1S0 4017, EN 24017
Fastelement. Helgangade
sexkantskruvar. Produktklasserna A och
B. 1989 reviderad 1992

SFS-1SO 4018, EN 24018
Fastelement. Helgangade
sexkantskruvar. Produktklass C. 1989
reviderad 1992

SFS-1SO 4032 EN 24032
Fastelement. Sexkant muttrar, utférande
1. Produktklasserna A och B. 1989
reviderad 1992

SFS-1SO 4034 EN 24034
Fastelement. Sexkant multtrar.
Produktklass C. 1989 reviderad 1992

SFS-EN SO 898-1
Fastelement. HalIfasthetsfordringar.
Kolstal och legerat stél. Del 1: Skruvar
och pinnskruvar. 2000

SFS-EN 20898-2
Fastelement. HalIfasthetsfordringar. Del
2: Muttrar. Metrisk ganga. 1994

DIN 6914 High-strength hexagon head bolts with
large widths across flats for structural
steel bolting. October 1989

- Anvandsi friktionférband som skruv i
héllfasthetsklass 10.9.

DIN 6915 Hexagon nuts with large widths across
flat for high strength structural bolting.
December 1999

- Anvandsi friktionsférband som mutter i
héllfasthetsklass 10.

SFS-EN 1SO 887
Rundbrickor fér metriska skruvar och
muttrar. Allméant. 2000

SFS-EN 1SO 7089
Rundbrickor. Normal serie. Produktklass
A. 2000

- Anvandsi friktionsforband dé skruvens hallfast-
hetsklass & 8.8 och mutterns hallfasthetsklass &r 8.
Materialet bor harvid motsvara materialet C 45 enligt
DIN 17100, vilket har seghérdats till draghdllfasthet
1000...2000 N/mm och HV-hérdheten & 2950...3500 N/mmn)

SFS-EN 1SO 7090
Rundbrickor med fas. Normalserie.
Produktklass A. 2000

SFS-EN 1SO 7091
Rundbrickor. Normalserie. Produktklass
C. 2000

SFS 2043 Brickor. Toleranser. Utforande A och C.
1982

SFS 4717 U-balksbrickor. 1981
SFS 4718 |-balksbrickor. 1981

DIN 6916 Round washers for high-strength

structural steel bolting. October 1989
-1 friktionsférband &r kraven desamma som har namntsi
samband med standarden SFS-1SO 7089.

DIN 6917 Square taper washers for high-strength
structural bolting of steel | sections.
October 1989

-I friktionsférband &r kraven desamma som har namntsi

samband med standarden SFS-1SO 7089.

OVRIGA STANDARDER

SFS-EN 473 Kvalificering och certifiering av
NDT-personal. Allménna principer. 1993

SFS-EN 1SO 9013
Svetsning och besléktade metoder.




Kvalitetsklassificering och
dimensionstoleranser for termiskt
skurna (med oxygen/branngasl &ga)
ytor. 1996

Provningsmetodsstandard fér brandmotstand véljasi
varje enskildafall genom att diskutera mellan bestéllare,
forskningsanstalt och miljoministeriet.

SFS 4193 Brandprovning av byggnadsdelar.
Bestémning av
brandmotstandsférméga. 1978

eler

SFS-EN 1363-1

Provning av brandmotstand. Del 1:
Allménnakrav. 2000
SFS-EN 1363-2
Provning av brandmotstand. Del 2:
Alternativa och kompletterande
metoder. 2000
SFS-EN 1365-1
Provning av brandmotstand. Béarande
byggnadsdelar. Del 1: Vaggar. 2000
SFS-EN 1365-2
Provning av brandmotstand. Béarande
byggnadsdelar. Del 2: Mellan- och
vindsbjaklag. 2000
SFS-EN 1365-3
Provning av brandmotstand. Bérande
byggnadsdelar. Del 3: Balkar. 2000
SFS-EN 1365-4
Provning av brandmotstand. Barande
byggnadsdelar. Del 4: Pelare. 2000
eler
SO 834-1 Fire resistance tests - Elements of
building construction - Part 1: General
requirements for fire resistance testing
Fire resistance tests - Elements of
building construction - Part 4: Specific
requirements for loadbearing vertical
separating elements
Fire resistance tests - Elements of
building construction - Part 5: Specific
requirements for loadbearing horizontal
separating elements
Fire resistance tests - Elements of
building construction - Part 6: Specific
requirements for loadbearing beams
Fire resistance tests - Elements of
building construction - Part 7: Specific
requirements for loadbearing columns

1SO 834-4

1SO 834-5

1SO 834-6

1SO 834-7

Stélbyggnadsforening r.f.: StAlnormkort Nr 3/1996
Temperatur i brandutrymmet enligt
rumsbrandmodell.

(Obs.: Normkort innehaller hanvisning till en gammal
tabell i E1, fran ar 1980.)

Stalbyggnadsforening r.f.: StAlnormkort Nr 9/1998
Typer och anvandningsomréden av
bultforband, férspanning av skruvar.

Stalbyggnadsforening r.f.: StAlnormkort Nr 11/2000
Svéangning av mellanbjalklag orsakad av
gang.

NT FIRE 021
Insulation of steel structures: Fire
protection. Finland 1985

Godként system for konstaterande av NDT-personalens
kompetens
Nordtest Scheme for Examination and
Certification of Non-destructive Testing
Personnel

Atdragning av skruvar pa grundvalen av metod som
baserar sig pA métning av vinkel andringen.
Allman arbetsbeskrivning av
brobyggnad: Stélkonstruktioner, punkt
3.75. Vé&g- och
vattenbyggnadsstyrel sen. 1988






