BSK 07 0 INLEDNING

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

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

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

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

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

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

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

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

Skalning ar nér en flans i en bojd balk deformeras mot neutrala lagret.
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BSK 07 2 FORUTSATTNINGAR
Tabell 2:25a Exempel pa belagda elektroder foér metallbagsvets-
ning enligt SS-EN I1SO 2560:2005 och
SS-EN 757:1997
Elektrodhall- Strackgrans | Seghetsklass for| Elektroder
fasthetsklass, (MPa) elektrod
R, (MPa)
440 355 C SS-EN ISO
2560-E 350
440 355 E SS-EN ISO
2560-E 354 B
500 420 D SS-EN ISO
2560-E 422 B
500 420 E SS-EN ISO
2560-E 424B
690 620 E SS-EN 757-E 624 B
Tabell 2:25b Exempel pa rorelektroder for MAG/MIG-svetsning en-
ligt SS-EN 758:1997 och SS-EN ISO 18276:2006
Elektrodhall- Strackgrans Seghetsklass | Elektroder
fasthetsklass, (MPa) for elektrod
R, (MPa)
440 355 C SS-EN 758-T 350
440 355 E SS-EN 758-T 354 B
500 420 D SS-EN 758-T422B
500 420 E SS-EN 758-T 424 B
690 620 E SS-EN ISO
18276-A T 62 4
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7 MATERIAL

7.2

7:21

MATERIAL

Allmanna materialegenskaper

BKR , avsnitt 2:4

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

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

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

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

Grundmaterial

Allmanna krav

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

Vid stalkonstruktioner som ska varmforzinkas bor tillses att grund-
materialets kemiska sammansattning ar lamplig for avsedd belédggning, varvid
kisel- och fosforhalten sérskilt beaktas. Uppgifter om ldmpligt materialval vid
stalkonstruktion som ska varmforzinkas ges i tillimplig stélstandard samt i Val
av stal vid varmforzinkning, Nordic Galvanizers, augusti 2007.
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7:4

7:41

7:42

En miljé med stor aggressivitet motsvarar korrosivitetsklass C4 enligt ta-
bell 1:23a och en milj6 med mycket stor aggressivitet korrosivitetsklasser-
na C5-1, C5-M och Im1-Im3 enligt tabellerna 1:23a och 1:23b.

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

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

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

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

Fastelement

Allmanna krav

BKR, avsnitt 8:41

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

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

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

Skruvar och muttrar

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

For hogt forspanda forband S1F, S1F(fin), S1F(mod), S2F, S3 och
S3(grov) anges exempel pa skruvar och muttrar i tabell 7:42b. For att upp-
na kravet i BKR péa jamstyrka i muttern behdvs normalt en mutter med
hojd lika med skruvdiametern. I tabellen anges en standard for mutter som
ar under utarbetande med hdjden lika med diametern. Hallfasthetsford-
ringar for skruvar och muttrar framgér av SS-EN ISO 898-1:1999.
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7 MATERIAL BSK 07

Vid varmforzinkning av fastelement i hogre hallfasthetsklass an 8.8 bor at-
gard vidtas for att minimera risken for vateforsprodning, t.ex. genom att en sér-
skild tillverkningsprocess tillampas. Atgarden bor redovisas i intyg fran tillver-

karen enligt avsnitt 7:5.

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

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

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

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

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

Hallfasthetsklass Typ, matt och produktklass

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

Mutter 10 prEN 14399-10:2007 typ HRD

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

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

7:43 Brickor

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

Overstiga 400 HV.
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8:53

134

Montering av skruvar

BKR, avsnitt 8:543, tredje stycket

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

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

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

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

BKR, avsnitt 8:543, fjarde stycket

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

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

Gang- 5 mm
langd r <7t
| 3

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

Figur 8:53 Gangutlopp mot godsyta.
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8:542
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Tabell 8:541 Havarm och moment vid normal atdragning av forzin-
kad skruv i hallfasthetsklass 8.8

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

' Mutter forutsatts behandlad med t.ex. rostskyddsolja.

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

Hog forspanning

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

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

Atdragningen av skruvarna utférs med bérjan i centrum av forbandet och
sedan vaxelvis ut mot forbandets andar. Alla skruvarna spanns forst till ett ut-
gangslage med forbandets delar liggande vél an mot varandra och med ungefar
samma spanning i varje skruv, motsvarande atdragningsmoment enligt tabell
8:542. Det inbdrdes laget for varje skruv och samhérande mutter markeras.
Daérefter forspanns skruvarna genom vridning ytterligare 1/4 varv (90° med
gransavmatt +10° och -5°). Om klamlangden for skruven overstiger fem gang-
er skruvdiametern ¢kas vridningsvinkeln med hansyn till skruvens elastiska
deformation vid atdragningen.
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9:64

9:65

9:66

Skruvfoérband

Grundkontroll av skruvforband bor omfatta kontroll av att

— féstelementens typ, méarkning, antal och placering 6verensstammer
med konstruktionsritningen,

— vid friktionsférband, klass S3 och S3(grov), forbandets delar efter
den forberedande atdragningen har erforderlig planhet och god an-
liggning samt

— utférandet i 6vrigt dverensstdmmer med avsnitt 8:5.

Rostskydd

Grundkontroll av rostskydd bor omfatta

— kontroll av miljobetingelser, varvid tillses att stalytans temperatur
vid forbehandlingen och malningen &r minst 3°C hogre én den om-
givande luftens daggpunkt eller i 6verensstdammelse med de riktlin-
jer som ges i SS-EN I1SO 8504-2:2001,

— kontroll av att forbehandlade stalytor som skall belaggas har av-
sedd renhet, beddmd enligt SS-EN 1SO 8501-1:2007 (SS 05 59 00)
och avsedd ytrahet, bedémd enligt SS-EN 1SO 8503-2:1995,

— matning av beldggningens skikttjocklek enligt SS-1SO 19840:2005
Appendix B samt

— kontroll av att utférandet av rostskyddet i Gvrigt Gverensstammer
med avsnitt 8:7.

Exempel pa kontroll av rostskydd finns i SS-EN 1SO 12944-7:1998.
Se dven Anvisningar for kontroll vid rostskyddsmalning, Bulletin 104,
Korrosionsinstitutet.

Brandskyddsmalning

Vid brandskyddsmalning bor grundkontroll utforas enligt tillampliga
delar av avsnitt 9:65 och i enlighet med férekommande anvisningar
fran tillverkaren av brandskyddsfargen.
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9:72

— kontroll av utférande och skikttjocklek hos brandskyddsmalning,
stickprov

— visuell kontroll av ytrenhet och ytrahet enligt SS-1SO 8501-3:2006 re-
spektive SS-1SO 8503-2:1992 for rostskyddssystem i C3-C5 och Im1-
Im3, stickprov

— matning av total skikttjocklek enligt SS-1SO 19840:2005 Appendix B
for rostskyddssystem i C3-C5 och Im1-Im3, 10 % av standardens om-
fattning vid utsatta delar av konstruktionen

— kontroll av portathet hos organiska beldaggningar i Im1-Im3 av en-
skiktstyp, t.ex. rostskyddssystem A6.06 enligt bilaga 4.

Andra exempel kan vara:

— ofdrstérande provning av svets &ven vid lagre utnyttjandegrad &n en-
ligt avsnitt 9:732, stickprov

— kontroll av homogenitet vid dragkrafter i stalets tjockleksriktning
aven vid andra forutsattningar &n enligt avsnitt 9:72 eller vid kon-
struktioner i sékerhetsklass 1, stickprov

— kontroll av vidhaftning for totala rostskyddet enligt SS-EN 1SO
4624:2003 vid C3-C5 och Im1-Im3.

Konstruktionsdelar med dragkraft i tjockleks-
riktningen

Tillaggskontroll av homogenitet bor utforas for konstruktionsdel i
sékerhetsklass 2 och 3 med vasentlig dragkraft i tjockleksriktningen en-
ligt avsnitt 7:24, punkterna a — d. Kontrollen bér omfatta alla berérda
konstruktionsdelar, dock kan omfattningen minskas till delkontroll, vars
omfattning anges i tillaggskontrollplanen, vid tillampning av material
och verifiering som uppfyller reglerna i avsnitt 7:24.

Kontrollen forutsétts utford genom ultraljudprovning efter svets-
ningen av de delar av grundmaterialet som paverkas av dragkraft i tjock-
leksriktningen. Vid godstjocklek hdgst 25 mm utfors provningen
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