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Korrigeringar i Finlands byggbestdmmelsesamlings anvisningar B7 Stdlkonstruk-

tioner:

I punkt 4.2.4 Stavens barformaga vid bojmoment bdr vara - hogst vardet
1,2.

I punkt 4.4.3 Stavens vippningsbdrfdrmaga bor vara:i] i stdllet fdr.zl i
foljande satserna:
Dé.A]-< 0,2 antas f_y) = fy. Den modifierade s]ankheten.k] f&r vara hogst

A] < 3,5.

D& den bdjda stavens livslankhet dr sd stor, att i 1ivet anvdands effektiv
bredd (/\p > 0,72), rdknas /\] .....

I punkt 4.6.3 Skjuvhdllfasthet bor formeln d i bilden 4.6b vara:

g%2,7t, VE/(V/(het))

I punkt 4.7 Barformdga vid punktlast tilldggs texten till formeln (4.48):
é3 =1+ 1o/hf € 1,5, ndr centrumavstdndet mellan punktlaster &dr minst

40 t

De fyra sista raderna i punkt 4.7.1 dndras till formen:
Samverkan av bojning och punktlast kontrolleras ur villkoret (4.53)

(F/FR1)2 + (M/MR)2 < 1,10 (4.53)
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1 Allmant

1.1 Tillampningsomrade

Dessa anvisningar galler projektering, tillverkning
och kvalitetskontroll av medels granstilistindsmeto-
den projekterade stalkonstruktioner, som tillverkas
av material i enlighet med avsnitt 2. Anvisningarna
galler inte tunnplatskonstruktioner av stél.

1.2 Klassificering av konstruktioner

1.2.1 Konstruktionsklasser
Stalkonstruktionerna indelas i tre klasser 1, 2 och 3.

Konstruktionen projekteras och utfors i den kons-
truktionsklassen, som den enligt tabell 1.1 tillhor.

Tabell 1.1
Konstruktionsklasser.

Konstruk- | Exempel pa konstruktioner

tionsklass

1 Byggnader, dér ofta vistas ett stort an-

tal manniskor sdsom

— kontors- och affarsbyggnader med
minst 5 vaningar

— koncertsalar, teatrar, idrotts- och ut-
stédliningshallar, &skadarlaktare

Specialkonstruktioner sdsom

— stora master och torn

2 Byggnader, som inte tillhor klass 1 el-
ler3

3 Byggnader, dar endast tillfélligt vistas

manniskor sdsom

— sma lagrar

— sma produktionsbyggnader for lant-
bruk

Utmattningsbelastade konstruktioner anses tillhéra
minst konstruktionsklass 2.

Klassificeringen i tabell 1.1 galler for byggnaders
primarkonstruktioner, till vilka inrdknas den barande
stommen och dess delar (sdsom balkar, fackverk,
pelare osv.), férstyvande konstruktioner, traversba-
nor, stdédkonstruktioner for maskiner och anlagg-
ningar och motsvarande. Sekundéarkonstruktioner
kan hanfdras till klass 3. | dessa anvisningar anses
som sekundarkonstruktioner endast ytter- och mel-
lanvéggar, fonster, dérrar och motsvarande, vilka be-
lastas i huvudsak av sidobelastning orsakad av skill-
nader i lufttrycket.

1.2.2 Projektdr och arbetsledare

Projektoren och arbetsledaren av stdlkonstruktioner
boér vara kompetent med beaktande av objektets na-
tur.

1.3 Handlingar

1.3.1 Berdkningar

| konstruktionsberdkningar anges minst féljande sa-
ker:

— konstruktionsmodellerna

— lasterna

— berdknade kraftstorheterna

— konstruktioners matt och materialuppgifter
— brottgranstillstdndsbetraktanden

— bruksgrénstillstandsbetraktanden.

1.3.2 Ritningar och arbetsbeskrivning

I ritningarna och i arbetsbeskrivningen for stalkon-

struktioner anges:

— konstruktionsklassen

— svetsklassen

— de karakteristiska nyttolaster som anvants vid pro-
jektering

— materialens kvalitet

— konstruktionernas maétt, form och tillatna toleran-
ser

— konstruktionens miljoklassificering och konstruk-
tionens skyddsétt

— Qvriga erforderliga uppgifter, sdsom t.ex. special-
krav som stélls pa tillverkning av utmattningsbe-
lastade konstruktioner.

Betraffande fardigtillverkade delar anges dessutom:
— vikten och vid behov

— transport- och lyftstéllen

— anvisningar for hantering, stédande och lyftande.

1.3.3 Tillimpliga standarder och certifierad bruks-
beskrivning

En tillamplig standard ar en material-, provnings-,
projekterings-, metod- eller motsvarande standard,
som namns i forteckningen over tillampliga standar-
der. Andra material &n de som ar ndmnda i tillampli-
ga standarder bor ha en certifierad bruksbeskrivning.

En certifierad bruksbeskrivning ar en separat pro-
duktbeskrivning, som utarbetas for material baserad
pd prov och andra redovisningar. En certifierad
bruksbeskrivning innehdller erforderliga uppgifter
om egenskaperna hos material, om deras anvand-
barhet, satten for deras anvandning eller om om-
standigheter | samband med tillampningen.

1.4 Beteckningar

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

| dessa anvisningar anvands for stalkvaliteter, svets-
klasser, miljoklasser, skruvens héllfasthetsklasser,
rostgrader mm. beteckningar och Kklassificeringar,
som angetts i tillampliga standarder.

2 Material

| stalkonstruktioner och konstruktionsdelar anvédnds
material i Gverensstdmmelse med tillamplig standard
eller certifierad bruksbeskrivning.

Materialens kvalitet, form och ytbehandling véljs s3,
att de motsvarar det avsedda anvandningsandamalet.

Material far inte innehéalla sddana fel, som kan riskera
konstruktionens héllfasthet eller den avsedda funktio-



nen, forkorta den avsedda brukstiden eller avsevart
forsamra konstruktionens bruksegenskaper.

Den lagsta kvalitetsklassen for stdl, som anvands
till platar, formvaror och med dem jamférbara
produkter inom anvandningstemperaturintervallet
—40°C...+100 °C, erhélls ur tabell 2.2 genom vikt-
talet Z, som raknas pé basen av samtidigt verkande
faktorer enligt tabell 2.1. Vid val av kvalitetsklass be-
aktas, att stalets slagseghet kan reduceras vid till-
verkning av konstruktionen som foljd av kallform-
ning, svetsning eller annat tillverkningsskede. D4 det
finns utom de i tabell 2.1 ndmnda faktorerna andra
faktorer, som Okar sprodbrott, véljer man vanligtvis
battre kvalitetsklass eller man minskar genom av-
spanningsglédning initialspadnningar, som orsakats
av svetsning. Faktorer, som okar risken for sprod-
brott ar bl.a. stor belastningshastighet samt av kon-
struktionsdelens komplicitet och initialspénningar
orsakat treaxialt spanningstilltand.

Kvalitetsklassen under montering kan avvika fran den
fardiga byggnadens kvalitetsklass.

Tabell 2.1
Bestidmning av vikttalet Z.
Orsakande faktor Vikital
Konstruktionsklass Z,
1 7
2 4
3 1
Drifttemperatur T (°C) Zy
+100>T= O 0
0>T=-20 5
—20>T=-30 8
—-30>T=—-40 10
Materialtjocklek t (mm) (t véljs pa Z.
basen av den
t< 15 tjockaste delen 0
15<t< 25 som hopsitts) 2
25<t< 35 4
B<i< 45 6
45<1<100 8
Dragspénning i brottgranstillstand 24
o<235 (N/mm?2) 0
25<0<275 1
275 <0 <355 2
3vs5<o 3
zZ = Za + Zb
+2Z.+ 24
Tabell 2.2

Stalets ldgsta kvalitetsklass.

Summan av Konstruktionsdel, Konstruktionsdel,
vikttal dér det finns dér det inte finns
Z=Z+Z, svetsar eller svetsar eller
+Z.+2Z, brénnskurna delar | brannskurna delar
Z2=<12 B B
12<Z2=<18 Cc B
18<Z2<22 D B
2<Z<24 E Cc

3 Projektering av konstruktioner

3.1 Allménna projekteringsgrunder

Konstruktionerna projekieras genom iakttagande av
aliménna projekteringsgrunder enligt belastningsfé-
reskrifterna s, att dimensioneringslasten bestams
enligt avsnitt 3.2.

Bérande konstruktioners funktionssatt samt material
och forbandssétt som anvénds i konstruktioner véljs
genom beaktande av héllfasthets-, deformations-
formage-, styvhets-, besténdighets- och 6vriga krav.
| tildgg beaktas de specialkrav, som tillverkning,
transport och montering stétler samt underhail.

Berakningsmodellen, som anvédnds i berékningar
valjs s&, att den med tillracklig noggrannhet beskri-
ver den verkliga konstruktionens funktion. Tyngd-
punktsaxlarna i den verkliga konstruktionens stavar
valjs till linjer som beskriver modellens stavar och till
spannvidd valjs avstdndet mellan stédens mittlinjer. |
berdkningarna anvdnds nominella matt som matt. |
fall av breda stdd eller dd konstruktionen stéds pa
till exempel betong eller murning, véljs dock till bal-
kars spannvidd det fria avstdndet mellan stdden
Okad med 5 % eller minst 100 mm, om andra varden
inte kan pavisas vara réttare. | berédkningarna antag-
na ied, plastiska led och stéllen som plasticeras pro-
jekteras sd, att fér den antagna funktionen erforder-
liga deformationer kan ske, och att deformations-
formagorna i dessa ar tillrdckliga.

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

Tillaggseffekten av stavarnas initiallutning beaktas i
berakningsmodellen vid berdkning av kraftstorheter i
tvarsnitten.

3.2 Belastning

Karakteristiska laster pd konstruktionen antas vara
minst lika med vérdena enligt belastningsféreskrif-
ter. Belastningar, som anvands under brandpéver-
kan har angetts i avsnitt 8.

| brottgranstilistdnd réknas primarkonstruktionens
dimensioneringsvarde for belastning F4 ur formeln
3.1.

n
Fg = 1,6+ (g + Gy +Qk2+i§30,5 * ki) (3.1)

Dimensioneringsvéardet fér belastningen i sekun-
darkonstruktioner riknas i brottgréinstillstand ur
formeln 3.2.

n
Fg =14 (g+q+aet+ £30,5 * Qi) (3.2

D& permanent last motverkar konstruktionens for-
skjutning, nedfallande eller uppstigning, anvénds
som partialkoefficient f6r den permanenta lasten
vérdet 1,0 i brottgrénstillstand.

| bruksgrénstilistdnd raknas dimensioneringsvardet
for belastningen Fy ur formeln 3.3.

n
Fe = g+ay+age+ Z 05 g (3.3)
Dimensioneringsvardet for belastningen valjs s3, att
man erhaller den bestimmande effekten.

| formlerna 3.1 och 3.2
g é&r permanent last
Qx4 &r en variabel last, som inte &r sno- eller
vindiast



Qko ar en variabel naturlast (sné- eller vind-
last, av vilka den andra ar en §vrig varia-
bel last)

Qxj ar 6vrig variabel last.

| formlerna 3.1...3.3 avser + tecknet samtidig
paverkan av laster.

3.3 Miljo

Konstruktionens miljé klassificeras enligt tillamplig
standard och konstruktioner skyddas i Overens-
stdmmelse med avsnitt 10 pa ett sitt som milj6klas-
sen fOrutsatter.

3.4 Kraftstorheter

Kraftstorheter kan raknas baserad p& uppkomst av
en mekanism, dd det &r friga om tvarsnittsklass 1.
Harvid forutsatts, att materialet har sddana egenska-
per, att kraftstorheterna (b&jmomenterna) i tvarsnit-
tet (punktartad flytled) eller pa en kort stracka (flyt-
omrédet) forblir konstanta vid véxande deformatio-
ner.

| dvriga fall vid berdkning av kraftstorheter an-
vénds berdkningsmetoder, som baserar sig pa elas-
tiskt samband mellan spénningar och deformationer
(e=¢). Aven i konstruktioner tillhérande tvarsnitts-
klass 1 far kraftstorheterna raknas medels berik-
ningsmetoder, som baserar sig pa elastiskt forhal-
lande mellan spénningar och deformationer.

Vid berdkning av kraftstorheter enligt linjér elastici-
tetsteori antas forh&llandet mellan spéanning och re-
lativ deformation linjér till det betraktade grans-
tillstdnder (¢ < &y) och att konstruktionens deforma-
tioner paverkar storleken av kraftstorheter. Linjér
elasticitetsteori anvéands i konstruktioner, i vilka vid
det grénstillstdnd som betraktas inte uppstar flytled
och i vilka deformationer inte Okar kraftstorheter.
Den kan anvédndas dven d& deformationers 6kande
effekt pa kraftstorheter i vrigt har beaktats.

3.5 Materialegenskaper

| detta avsnitt angivna materialegenskaper géller
inom temperaturintervallet —40 °C . . . +100 °C. Ma-
terialegenskaperna i hoga temperaturer har angetts i
avsnitt 8.

Som materialkonstanter for det allménna konstruk-
tionsstalet inom temperaturintervallet —40 °C. ..
+100 ° C anvénds varden enligt tabell 3.1.

Tabell 3.1

Materialkonstanter fér allmént konstruktionsstal.
Egenskap Beteckning| Siffervarde Enhet
Elasticitetsmodul E 2,1-105 |N/mm?2
Skjuvmodul G 0,8-105 [N/mm?2
Tvarkontraktionstal v 0,3
Véarmeutvidgnings-
koefficient a 12-10-6 |1/K
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Figur 3.1

o - € diagram for allmént konstruktionsstal.

Sambandet mellan normalspénning och téjning i det
allmadnna konstruktionsstélet inom temperaturinter-
vallet —40 °C...+100 °C antas 6verensstimma
med figur 3.1. Sambandet mellan skjuvspénning och
téjning inom temperaturintervaliet —40 °C ... +100
°C antas 6verensstdmma med figur 3.2.

T A

ka T i
|
| |
|
f |
|
| I

P2 |
1 V,=6% 1%
02=urctc|nG
Figur 3.2

T - y diagram f6r allmént konstruktionsstal.

fy-vérden fér allmant konstruktionsstél har angetts i
tabell 3.2.

Tabell 3.2
Vérden f, f6r allmédnt konstruktionsstal.
Hallfasthetsklass fy (N/mm2)
Fe 360 235
Fe 430 275
Fe 510 355
Fe 355 355
Fe 390 390

3.6 Grinstilistinden

Konstruktioner projekteras med beaktande av bade
brott- och bruksgrénstillstidnden.

3.6.1 Brottgrinstillstinden

Brottgranstillstand ar bl.a:

— brott i materialet pa ett stalle som &r kritiskt for
konstruktionens barférmaga

— stabilitetsférlust i konstruktionen eller i dess del

— konstruktionens férvandling till mekanism

— for stora deformationer (t.ex. brottgranstillstand
f6r nedbdjning)

— konstruktionens forskjutning frAn sin plats eller
nedfallande

— tillvaxtflytning.



Nedbéjningens brottgranstillstdnd i konstruktionen
erhdlls, dd den stdrsta nedbdjningen i konstruktio-
nen rdaknad fran positionen som motsvarar bruks-
grénstillstdnd 6verstiger vérdet L/30, déar L ar kon-
struktionens spannvidd. Nedbdjningen far Gverskri-
da det ovan angivna vardet, om konstruktionen vid
stora nedbdjningsvarden fungerar som till exempel
en hangkonstruktion, och nedbdjningarna fororsa-
kar ingen risk.

3.6.2 Bruksgrianstillstdnden

Bruksgranstillstdnd &r bl.a:

— deformationsgranstillstdnd, normalt nedbéjnings-
grénstillstand

— vibrationsgranstillstand

— accelerationstillstdnd

— glidning i friktionsférband.

Av nytto- och naturlaster orsakade nedbdjningars
bruksgranstillstind under statisk belastning, da
nedbojningarna medfér olagenhet, framgér av tabell
3.3, ifall andra vérden pa grund av konstruktionens
typ, anvandningsandamal eller verksamhetens natur
(t.ex. traversbanor) inte kan anses passa béttre.

Tabell 3.3
Nedbéjningars bruksgrénstillstand.
Konstruktion Nedbojningens
granstillstand
Priméarbalkar i mellanbjélklag L/400
| vattentak och skyddstak
— priméarbalkar L/300
— &sar och andra motsvarande L/200
Konsoler L/150
Byggnadens horisontala nedbdj-
ning
— byggnader i 1 och 2 vaningar H/150
— Ovriga byggnader H/400

L &r spannvidden

H &r héjden i den del av byggnaden som undersoks

Deformationerna rdknas normalt med metoder, som
baseras pa linjar o - € diagram, och med styvhets-
varden baserade pd tvarsnittets bruttoarea. | slanka
konstruktioner (tvérsnittsklass 4) beaktas den av
buckling orsakade minskningen av styvheten, som
kan raknas p& grundvalen av brottgréanstillstand.

3.7 Dimensioneringsvirden f6r materialhdllfasthet

Dimensioneringsvéirdet fq for stilets drag- och
tryckhéllfasthet raknas ur formel 3.4 och dimensio-
neringsvirdet for skjuvhallfastheten f,4 réknas ur
formel 3.5.

fa = fy/Ym (3.4)

dar f, har angetts i tabell 3.2. f,-vérden, som
anvands i hdga temperaturer, har an-
getts i avsnitt 8.
ym ar partialkoefficient for material enligt
avsnitt 3.8.

fua = 0,61y (3.5)

Dimensioneringsvarden for stalets elasticitetsmodul,
skjuvmodul, tvarkontraktionstal och véarmeutvidg-
ningskoefficient har angetts i avsnitt 3.5. Vérden,
som anvands i hdoga temperaturer, har angetts i av-
snitt 8.

3.8 Partialkoefficient for material

Partialkoefficient for material y, i brott- och bruks-
grénstillstdnd samt vid brandteknisk dimensionering
aryn,= 1,0.

Betraffande utmattningsbelastade konstruktioner
bestams partialkoefficienten for material yn, enligt
avsnitt 7.

3.9 Konstruktiva villkor

3.9.1 Plastisk led

Slankheten L/i i bojnivan i en tryckt stav, i vilkens
inda eller i bagge andor antas uppkomma en plas-
tisk led, bér uppfylla kravet enligt formeln 3.6.

Li<m-\2-VEA, (3.6)

dar L ar stavens léngd
i ar stavivarsnittets tréghetsradie | bojnivan.

3.9.2 Tvarsnittsklasser

Stavarna indelas pd grundvalen av slankheten i
tvarsnittets tryckta delar i tvarsnittsklasser 1, 2, 3 och
4. Gransvarden for slankhet i klasserna har angetts i
figur 3.4. Om stavens slankhet éverstiger grénsvar-
det f6r klass 3, tillhor staven tvarsnittsklass 4.

Stavarna tillhérande tvarsnittsklass 1 kan antas bli
plasticerade och rotationsférmagan kan antas vara
tillracklig.

| frga om mekanism kan, betraffande den sist plas-
ticerande delen, gransvardet for slankheten i klass 2
tilampas. Stavarna tillhérande tvérsnittsklass 2 kan
antas bli plasticerade, men rotationsférmégan ar be-
gransad séledes, att det inte finns férutsattningar for
bildandet av en mekanism.

Stavarna tillhérande tvarsnittsklass 3 kan vid bojning
uppné flytstukning i det mest tryckpakénda stéllet.

Vid berékning av stavar tillhorande tvarsnittsklass 4
beaktas inverkan av buckling.

3.9.3 Stavarnas storsta slankhet

Slankheten A, i tryckta stavar far inte oversti-
ga vardet 250.

3.9.4 Inverkan av skjuvdeformationer

Inverkan av skjuvdeformationer pa& fordelning av
béjspanningar i breda flanser behdver inte beaktas,
da villkoret enligt formeln 3.7 ar i kraft.

bs < L1/20 3.7)

dar Ly ar spannvidden i en balk med tva stdd, av-
stdndet mellan nollpunkterna i en konti-
nuerlig balk eller konsolbalkens dubbla
langd
bs ar halften av flansbredden i |- och ladfor-
made profiler.



Paverkning Tvarsnitt

by och b, mats till
svetsens mittpunkt

%

b
-

| N
il

Gransvarden for slankhet
i tvarsnittklass
1 2 3
Jamnt férdelad b b/t< b/t< b/t<
tryckning T—' 1,10 - VEA, 1,20 - VEA, 1,37 - VEA,
ERERER! =
— b
] t
- b
.
i R
frefrets . _
Béjning d | an< an< an<
och tryck 0,056 - E/f, 0,078 - EA, 0,112 E/A,
t
Jamnt b/t< b/t< b/t<
fordelad 0,30 - VEAfy 0,36 : \/ E/, 0,44 -/ E/A,
tryck
1,, b, b, 'i'

Bdjd och
tryckt liv

Hb

Tvérsnittsklass 1
b/t<240-(1—1,40- N/Np) - v E/fy,
dé N/N, < 0,39

b/A<1,10- \/E/fy,

da N/N, = 0,39

Tvarsnittsklass 2
b/t<3,00-(1-—-1,60- N/Np) o/ E/fy,
da N/N, <0,125
b/t<257-(1—-053- N/Np) . \/E/fy,
dé N/Np = 0,125

Np=f,-A

Figur 3.4
Tvérsnittsklasserna.




4 Dimensionering

4.1 Berikningsprinciper fér barférméaga och jamforel-
se med kraftstorheter

Genom berakningar konstateras, att konstruktionens
barforméga ar minst lika stor som belastningen.

Konstruktionens barférmaga med avseende pa mate-
rialh&lifasthet anses uppnadd, da vid enaxligt span-
ningstiflstdnd den spéanning, som undersoks, uppnar
sitt dimensioneringsvarde. Vid fleraxligt spannings-
tillstand kontrolleras i tilldgg villkoret enligt formeln
4.1.

VoR+0o2—0y-0y+3 132 <Kify/ym

dar oy och oy &r vinkelrétt mot varandra verkande
normalspénningar inklusive tecken och 7, &r
skjuvspanning i den samma punkten
ky = 1,1, d& vid berékning av barférméaga ¢ <

(4.1)

€
y

ki = 1,0, d vid berdkning av barférmaga e >
g,. | detta fall kan barformégan ocksd
raknas i enlighet med avsnitt 4.2.5.

Med hansyn till stabilitet rdknas barférmégorna pé ett
nedan angivet sétt.

Vid berdkning av tvarsnittsvdrden beaktas den av
skruvhél orsakade reduktionen endast pé tvérsnittets
dragna del. Den mest bestdammande nettoarean &r
med iakttagande av hdlavdrag den minsta arean.

Tabell 4.1
Berékning av kraftstorheter och bérféGrmagor.
Berdkning av | Berdkning av | Tvarsnitts-
kraftstorheter | barférmagor | klass
Elasticitetsteori | e < ¢, Alla tvarsnitts-
klasser 1 ... 4
Elasticitetsteori | € > &, Tvarsnittsklas-
ser1och?2
Plasticitetsteori | £ > ¢ Tvarsnitts-
klass 1

Begrénsningar for olika berdkningssétt har an-
getts i avsnitten 3,4, 50ch 7.

4.2 Birférmégor

4.2.1 Stavens bérférmoga vid dragande normalkraft
Stavens dragbarférméga Ng, raknas ur formeln 4.2,
NRt B fd\' A (42)

dar A ar den mest bestdmmande nettoarean, som
raknas enligt avsnitt 4.1.

8

4.2.2 Stavens birférméga vid tryckande normalkraft
Stavens tryckbarformaga Ny rdknas ur formeln 4.3.

Npe = feg* A (4.3)

dar foq ar dimensioneringsvardet for hallfasthet
enligt avsnitt 4.4.1
A ar den effektiva tvérsnittsarean A, enligt
avsnitt 4.6, da staven tillhér tvérsnitts-
klass 4. Annars réknas A enligt
avsnitt 4.1.

4.2.3 Stavens birférméaga vid tvérkraft

| tvarsnittsklasser 1 och 2 rdknas skjuvbarférméagan
VR pé ett sétt som anges i tabell 4.2.

| évriga fall raknas stavens skjuvbarférmaga Vg ur
formeln 4.4.

VR b fvd-l-tw/S

dar f,y &r dimensioneringsvardet for skjuvhéall-
fastheten enligt avsnitt 4.6
S ar statisk moment, av den utanfor det
undersokta stéllet blivande tvérsnitts-
arean, kring den totala tvarsnittsareans
tyngdpunktsaxel.

(4.4)

4.2.4 Stavens bérférmoga vid béjmoment

Stavens bojbarférmaga Mg, dé vippning inte &r av-
goérande, ridknas ur formeln 4.5.
Mg = n-fg-W (4.5)
dar n &r W /W i tvérsnittsklass 4 och W, raknas
enligt avsnitt 4.6
n ar 1,0 i tvarsnittsklass 3
n 8r W,/W i tvarsnittsklasser 1 och 2. | berak-
ningarna anvands som vérde for n minst
vardet 1,2

4.25 Stavtvérsnittets bérformoga vid kombinationer
av kraftstorheter

| tvarsnittskliasser 1 och 2 kontrolleras villkoren for
stavtvarsnittets barformaga i Gverensstammelse med
tabell 4.2. | villkoren i tabell 4.2 insatts egenvérden
for kraftstorheterna. | tvarsnittsklass 3 kontrolleras
villkoren angivna i avsnitt 4.1. | tvarsnittsklass 4 iakt-
tas anvisningarna angivna i avsnitt 4.6.
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Tabell 4.2

Stavtvérsnittets bdrférmoga vid kombinationer av kraftstorheter i tvarsnittsklasser 1 och 2.

Dubbelsymmetriskt tvarsnitt, béjning kring x-x -axeln

Ay = 2-hg-t, (Iadprofil)

X—H— — —H —X hf W —e— - —.—X hf Aw1 = hf'tw (I-profil)
twl ty
VR = fva'Awt
—;‘L ——— — —
Interaktionsvillkor Villkorets giltighet
M 1 N 2 N
. 1 0< <6
) May  1—(1—6)2 (NH ) Ngy
M () N N
b) o (1 —2) + <10 6<-<10
! My T2 T g, Nrw
Termerna i villkoren a) och b) raknas pa foljande satt:
r =10, dd V/Vg=1/3
r = 1—(V/Ng)? dd V/Vg>1/3
Ar = A—(1—-n-Ay
6 = r-Ay/A
Npy = Ar-fy
Mgy = 0,25 (2 —6) - hy - Npy
Dubbelsymmetriskt I-tvarsnitt, bojning kring y-y -axeln
A = bi-t
Ay, =A—-2-A;
VR =2 fvd . Af

Villkorets giltighet

0<N/Ng, <6

6 <N/Ngy<1,0

Termerna i villkoren c¢) och d) raknas pa foljande satt:

r =10

r = /1 —(V/VR)2

Al =2'r- A+ A,

6 = Ay/A,

Ny = fq- A,

Mgy, = 0,25+ (1 —6) - bs* Npy

da V/Vg < 0,25
da V/Vg > 0,25

2 481041V

tabellen fortsatter



fortséttning
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Ringtvérsnittets béjning kring x-x och y-y -axlarna

VR = 2'hf't'fvd

Interaktionsvillkor

M N 7w
®) Mgy = °°S (Nnv 2)

Termerna i villkoret e) rédknas pa foljande sétt:

r =10 da V/VgR < 0,25
r = +1—(V/Vg)2 dé V/Vg > 0,25
AR =r-m- hf -t
Nry = Ar-fq
Mgy = hi- Npy/m
4.3 Sidostagning av stav dar L ar avstdndet mellan stagpunkterna

4.3.1 Avstindet mellan stagpunkterna i en bdjd stav

Da det antas ske plasticering vid berdkning av kon-
struktionens bojbarférmaga Mg, iakttas féljande an-
visningar for dubbelsymmetriska I-stavar tillhérande
tvdrsnittsklasser 1 och 2, d& &ndring i momentytan
ar linjar mellan stagpunkterna.

D& kraftstorheterna i konstruktionens tvarsnitt rak-
nas enligt elasticitetsteorin och staven tillhér tvar-
snittsklass 2 eller 1, kontrolleras villkoret enligt for-
meln 4.6.

Loy, \/ E. (1-05-MyMp) (4.6)
iy fy
dd -1 =My/Mg<1,0
Da kraftstorheterna i konstruktionens tvarsnitt rak-
nas enligt uppkomst av mekanism och staven tillhér

tvarsnittsklass 1, kontrolleras villkoren enligt form-
lerna 4.7 och 4.8.

Lo \/ E.(1-087- Mo/Mg) (4.7)
ly fy

dd —1 <My/Mg<0,5

t<13-\/ £ (4.8)
Iy fy

da My/Mg >0,5

iy ar stavens troghetsradie med avseende pa
den mindre styvheten

My ér till egenvardet mindre av béjmoment,

som verkar vid stagpunkterna

Mg &r bojbarférméga vid sidostagning.

Y

Sidostagning placeras minst vid varje vid brottgréns-
tillstdnd uppkommande plastisk led eller i dess
omedelbar nérhet, om férskjutning i sidpledes an-
nars inte har férhindrats.

Konstruktion

bbb

— /ﬁ:[\l\
)™
|
|

| -
P

— _J_J-._.

| | f[lM
MZI M

M1 2
| I

M,/M, >0 M,/M.<0

Figur 4.1
Béjd kontinuerlig balk, teckenregler.

Vippning kontrolleras i enlighet med avsnitt 4.4.3.
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4.3.2 Dimensionering av sidostagningar

Sidostagning dimensioneras for kraften F;, som ver-
kar vid den tryckta flinsen vinkelrdtt mot bdjnivan.
Kraftens storlek anses vara 2 % av den kraften, som
verkar i den verksamma delen av det stadgade
tvarsnittets tryckta del. Den verksamma tryckta de-
len raknas enligt avsnitt 4.4.3.

Den ovan angivna anvisningen iakttas aven for tryck-
ta stavar sdledes, att kraften i den tryckta delen er-
satts med den i staven verkande tryckkraften.

4.4 Stavarnas stabilitet
4.4.1 Stavens barférmoga vid centrisk tryckande
kraft

En jamnstyv stavs tryckbarformaga N, raknas ur
formeln 4.9.

Npe = fed* A= fox " Al¥m (4.9)

dar fg = (ﬂ—\/_(pz_y,'\zk) )ty (4.10)

AT 1+a (A= 02) +42 St
212,

och A = VNg/Ng (4.12)

Vid anvandning av knéckningslédngden L, = y - L (se
tabell 4.5) raknas A ur formeln 4.13.

- A
A = VAE = L, VAJE

T (4.13)

De i formeln 4.12 angivna faktorerna Ng och Ng
rédknas ur formlerna 4.14 och 4.15.

NR =S fd -A
72EA Ng

Ne = = — 415
. Ym'Azk Azk ( )

(4.14)

Da knackning sker i den storre styvhetens riktning (i
y-axelns riktning, se tabell 4.4) anvdnds betecknin-
gar Ngex och Ngx. D& knéckning sker i den mindre
styvhetens riktning (i x-axelns riktning, se tabell 4.4)
anvands beteckningar Npcy och Ngyy.

| formeln 4.9 rdknas A i enlighet med avsnitten 4.1
och4.22.

D& Ay < 0,2, forutstts fe, = f,. Formlerna 4.10 och
4.11 géller, dd A, < 3,5.

Termen « i formeln 4.11 har angetts i tabell 4.3.

Tabell 4.3
Knéckningsklasserna och termen a.
Knéckningsklass a
A 0,21
B 0,34
Cc 0,49
D 0,76

7\k och Ay raknas pa grundvalen av bruttotvarsnittet.

Knackningsklasserna har angetts i tabell 4.4.
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Tabell 4.4
Knéckningsklasser.
Tvérsnittets form Knéacknings-
klass
C
y
w y y
t
\ .
T v v
y y
y
Svetsad idda hy 1) a avser svetsens a-méatt all<t/2 B
y X=X 1 hy, t al>t2
t, ‘ — h/t > 30 B
X +—x  |hy y-y i hy, ty al>t2
o h/t<30 C
__,‘L_
ty y
Profil med massivt tvérsnitt c
[
| |
valsad |-p|;0f|| knackning i den mindre h/b>12 B
$ y | styvhetens riktning hb<1,2 C
H :[ (x-axelns riktning)
x— - ~—~x |h
Y
knackning i den stdrre styvhetens riktning (y-axelns riktning) h/b>1,2 A
h/b<1,2 B
Svetsad I-profil
y knackning i den mindre styvhe-
T tens riktning (x-axelns riktning)
X— )
|
y
knéckning i den stdrre styvhetens riktning (y-axelns riktning) B
valsad profil, medels svetsning P A
e e kndckning i den
infastade forstarkningsplatar mindre styvhetens
riktning (x-axelns
riktning)
knackning i den B
storre styvhetens
riktning (y-axelns
riktning)
C
T-profil '=} ] “
L-profil = " "
Z-profil
U-profil —
D& tvarsnittets storsta tjocklek > 40 mm anvinds for valsade eller svetsade dubbel-
symmetriska I-profiler knéckningsklass D for knéckning bade kring x-x och y-y -axeln.
Inverkan av initialspadnningar har beaktats i kndckningsklasserna.
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Andra &n i tabell 4.4 angivna knackningsklasser kan
anvandas for envar profil skilt, ifall de har angetts i
en certifierad bruksbeskrivning.

| de for berakning av kndckningsbarférméagan an-
givna formlerna har beaktats inverkan av initialspan-
ningar och initialkrokighet (L/1000). D& den verkliga
initialkrokigheten ar stérre, dimensioneras staven

som en tryckt och bdjd stav, varvid den 6kning av
bdjmomentet AM, som orsakas av Overskridning av
initialkrokigheten vid den sttrsta nedbdjningen viyq,

réknas ur formeln 4.16.
AM = N+ (vioq — L/1000) (4.16)

Knédckningsldngden har angetts i tabell 4.5.

Tabell 4.5
Knédckningsldngderna L=y - L.
Stav Stav Stav
ledad fast fast
i bada inspand inspand
andar i ena i bdda
anden andar

Stav fast inspand

forskjutbar i sidled

Stav fast inspand
i ena anden,
ledad i den andra

i bada dndar
Det ena upplaget

Loyl L
7P

1.

for stavens Rotation fri

upplag

et
kA
l?

Rotation fri

/
\ / / /
\ / / / !
| / [ / |
! \ / \
! \ / \
/ \ l/ \
/ \
/7&7 bececiad b ecccaad Vedeciara Rccceaqs
£ f $ f $
y=1,0 Yy =21 y=06 y=1,2 y=08
Randvillkor Rotation férhindrad Férskjutning férhindrad

Rotation férhindrad

Férskjutning férhindrad
Foérskjutning fri

Forskjutning fri

D4 upplagsfall angivna i tabell 4.5 inte mera motsva-
rar konstruktionen (t.ex. ramkonstruktioner), raknas
knéckningsldangden med beaktande av upplagens
inspanningsgrad och férskjutning.

4.4.2 Stavens vridknéackningsbérformaga

Vridkndckningsbarforméga Ngt i tvarsnittsklasserna
1—3 réknas ur formeln 4.17.

NRT = fcd'A = fck'A/ym (417)

I formeln 4.17 raknas fy ur formeln 4.10 genom att
anvanda kndckningsklass C och en modifierad
slankhet Ay, som raknas ur formeln 4.18. | formeln
4.17 rdknas A enligt punkt 4.1.

Ar = Vioar (4.18)

dar o 1 &r vridknackningsbarformaga, d& materia-
let antas vara linjart elastiskt.

Vridknackningsbarférmagan for en i bagge &andar
gaffellagrad stav rédknas ur formeln 4.19.

L -(G-IV+<%)2-E-IW)(4.19)

Og7 =————
T T A (g +i9)

4.4.3 Stavens vippningsbarférmaga

Stavens vippningsbarférmaga Mg, ridknas ur formeln
4.20.

Mg = n-foa W = 0 foy- Wy (4.20)
B 1
= ——————-f .
dar fg G +/_\|2‘n)|/n y (4.21)
- W f
da A, =\/ & L 4.22
| W a.e“ ( )
for tvarsnittsklasserna 1, 2 och 3
och A = VEjog; (4.23)

for tvarsnittsklassen 4. | formeln 4.20 rdknas n en-
ligt avsnitt 4.2.4.

D& A1 <0,2 antas fy = f,. Den modifierade slankhe-
ten A4 far vara hogst A4 = 3,5.

| formeln 4.21 ar n = 2,0 for valsade stavar och n =
1,5 for svetsade stavar. | formeln 4.23 ar oq =
Mg/W, som rdknas pa grundvalen av tvérsnittets
bruttoarea.

For en dubbelsymmetrisk I-formad jamnstyv i bAgge



indar gaffellagrad stav, dd béjmomentet ar konstant,
rdknas Mg, ur formeln 4.24.
Iy

E
Mel"_ vE \/1+ 2G-Iv

(4.24)

D& den bojda stavens livslankhet ar sé stor, att i livet
anvédnds effektiv bredd (/\ > 0,72), ridknas A, pa
grundvalen av profilens effektlva tryckta del pa
samma sitt som fér den tryckta staven. Den ifrdga-
varande tryckta stavens knéckningsriktning &r vin-
kelratt mot belastningsnivdn. Profilens effektiva
tryckta del bestdr av den tryckta fldnsen och livets
effektiva del t,, - he/2 pé s sétt, att livets effektiva del
ar hogst t, - hy,/3. Dimensioneringsvérdet for vipp-
ningshallfastheten fg, raknas harvid ur formeln 4.21.

Tabell 4.6
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Vippningsstagningar dimensioneras i enlighet med
det i avsnitt 4.3.2. angivna séttet.

4.4.4 Barfsrmégan hos en tryckt samt en dubbel-
symmetrisk tryckt och bdjd stav

Stavens barférmaga kontrolleras i enlighet med de
villkorsekvationerna, som har angetts i tabell 4.6.
Villkorsekvationerna anvénds, d4 den modifierade
slankheten A, = 0,2. Kraftstorheterna och barforma-
gorna insétts i formlerna i tabell 4.6 som egenvar-
den.

Bérférmagan hos en tryckt samt en dubbelsymmetrisk tryck och béjd stav.

Kraftstorhet Knackning i den styvare riktningen Knackning i den vekare riktningen
N a) N/Npex <1,0 e) N/Nggy <10
N L, C-M 1 N ,C-M 1 1
N och M b + . <10 f + s <1,0
X ) NRex Mgx 1 N - Npox ) NRcy Mg ke 1— N- NRcy
Npg - Neix NRg * Neiy
C-M CcC-M
N och M, o) NN + L (ﬁ—)sno ) NN o N1N <10
Rex Ry _ Rex Rey Ry 1— " NRey
Neix * Nr Ng Ner
C-M C-M C-M CcC-M
N och M, 0 T +(M £tk y)- h) o +( . L Y)
och My Rcx Rx Ry Rey RI e Ry
1 1
—_—— <10 =10
1N Neor ) N Nagy
Neix - Ng NRg * Neiy

D3 villkoren i tabell 4.6 anvands, véljs axelriktnin-
garna pa grundvalen av tabell 4.4.

Den i tabell 4.6 angivna faktorn kg réknas ur formeln
4.25,
1 — N/Ngix

ke = T—NW; (4.25)

4.5 Inverkan av bdjmomentets férdelning hos
dubbelsymmetriska tvarsnitt

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

1. BoOjmomentets varde &r noll i stavens bada dndar

a) C-M=Mpa

A

Mmax

2. Bojmomentets vdrde &r # 0 i stavens ena eller i bada andar

a) Féaltmomentet M; har motsatt tecken &n M
M4, d& M, &r den numeriskt storre av mo- 0 —f
menten My och M, i stavandarna. C+ M ér P
den storsta av véardena: - M-]
M4* (0,6 + 0,4- My/My), 0,4- My, M; och Mg = | %
Dock C M < Mpax, dar My, 4r den nume- M2 -
riskt stérre av vardena My och M. — Mf

b) Faltmomentet M; har samma tecken som
M;, d& My ar den numeriskt stérre av mo-
menten My och M, i stavdndarna. D& mo-
menitfoérdelningen ar konkav ar C - M den
stdrre av vérdena:

M;: (0,6 + 0,4 - My/M;) och 0,4 - M.
Om momentférdelningen ar konvex, ar
C-M= Mf.

. M,

| konstruktioner, vilka ar forskjutbara i sidled samt i
konsoler ar C - M = Mp,,x. Angivna C -« M-varden
géller f6r. en dubbelsymmetrisk profil.

D4 bojmomentet varierar linjart mellan sidostagnin-
gar, konmtrolleras vippningsvillkoret enligt formeln
4.26.

C:-M=<Mg (4.26)
dar -

C-M= 06 M +04-M, (4.27)
dock minst

C-M= 04-M,

M, och M, &r vardena fér béjmomentet vid sidostag-
ningar sdledes, att |M4|>|M,|. My och M, &r positiva
om de ifrdgavarande bojmomenten kroker staven i
samma riktning, eljest &r M, negativt.

Sidostagning
T F

M,

Figur 4.2
Linjart varierande bdéjmoment mellan sidostagnin-
gar. :

I villkoret 4.26 réknas Mgy ur formeln 4.20 med
utgdngspunkt i den modifierade slankheten A4 vid
berékning av formeln 4.24.

4.6 Buckling av plat

4.6.1 Begynnelseantaganden

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

D4 det Gverskritiska omradet utnyttjas, utfors berak-
ningarna i éverensstimmelse med avsnitt 4.6.4.

Det overkritiska omradet kan utnyttjas i statiskt be-
lastade barverk i vattentak, i barverk i kontors- och
bostadsbyggnaders mellanbjalklag och i motsvaran-
de konstruktioner samt dartill i tryckta samt i tryckta
och bdjda rérprofiler.

4.6.2 Tryck i platens nivd

Den effektiva bredden by och den effektiva tjockle-
ken t, réknas ur formlerna, som angetts i tabell 4.8.
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Tabell 4.8
Effektiv bredd och effektiv tjocklek.
Konstruktionsdelen ar upplagd langs fyra kanter, Konstruktionsdelen &r upplagd langs tre kanter.
varav tv4 4r palallella med normalspénningens Den fria kanten ar parallell med normalspannin-
riktning gens riktning
be _ : te _ -
a) — = 1,kun A, <0,72 c) — = 1,0, kun A, <0,71
g P t P
_ 1 1 t -
b) = = = (1,00 — —=), d4 d) £ = 15-2,/V2 da
b~ 3, 55, ) % o/V2
072 <A, =50 0,71<A;=1,086
Formierna galler dven for berakning av forhdllandet he/hy,c.
Den modifierade slankheten Zp raknas ur formeln
4.28.
Ao = oy (4.28)
dér o réknas ur formeln 4.29.
k-m2-E
O = —t;_ 2 (4.29)
12- (1 —v2) ( T)
Bucklingskoefficienten k rdknas ur formlerna, som
angetts i tabell 4.9. Termen « i tabell 4.9 erhalls ur
figur 4.3.
Randvillkoren: Paverkningens riktning
Fri kant Upplagssétt a)
I |
| | b
' I
L o—— —_ — — -
j73 a N
Ledad kant Upplagssatt b) "
— - I
| | b
| [
a=ab W —
J73 q L
Figur 4.3

Termen a och platens stodsétt.
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Tabell 4.9
Bucklingskoefficient k.
Paverkning Paverkning
o i o 9
7, 7
Upplagssatt a i figuren 4.3 Upplagssétt a i figuren 4.3
a) k = 1/a2+12- (1 — v)/n2 d) k = 1/a2+6-(1—v)/m2
. l—Jpr—Jlaass_étt_b i_fig;m;n 4_1.3 ___________ Jpp-)_lag-;-ss'_a'tt_b i_figare_n 4:3 —————
b) k = 15,97 +1,87/a2 + 8,6 - 2, e) k =1a2+a+2,
dd a<2/3 dad a<1
c) k = 24,0, f) k = 4,0,
dd a=2/3 dd a=1
Paverkning Paverkning
o 9 4 %
¥0, Yo, vo, va,
Upplagssatt b i figuren 4.3 Platens kanter har antagits fast inspénda
—1,0=¢=<1,0 =-10=¢<1,0
g k=4+2(01—y¢y)3+2(1—¢) h) k =4+4(1—y)3+2(1—y)
dd a>1,0 dd a>1,0

Inverkan av svetsspédnningar pé det effektiva tvérs-
nittet i Iddkonstruktioner beaktas, d& A, = 0,4. Har-
vid raknas den effektiva bredden by, (eller respekti-
ve hgy) ur formeln 4.30.

bew _ 08, (1 _L)
b Ap 5-Ap
Férdelning av den effektiva bredden b, samt den ef-
fektiva tjockleken tg har angetts i figur 4.4. Det effek-
tiva tvarsnittet A; rdknas som summan av de effekti-
va delarna.

(4.30)

0.5by  tre ts te s

05b, L 0.5b, §4-2

0.5b,

=1

Figur 4.4
Det effektiva tvarsnittet A,, dd paverkningen bestar
av centrisk tryck.

3 481041V

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

hu/ty < 0,4+ E/,
dd AL/A=05

A,, &r livets tvarsnittsarea och A; &r tvérsnittsarean
hos en flans.

(4.31)

b
A
=
hd
. A
t1
tr
o As Ny =Py + Pyt
Figur 4.5

Nominellt och effektivt tvédrsnitt i en béjd dubbel-
symmetrisk I-stav.

| ett fall enligt figur 4.5 raknas o ur formeln 4.29 pa
grundvalen av relationen hy/t,, = (hy + hyc)/ty ge-
nom att insatta detta varde i stéllet for b/t.

Bojbarformagan raknas p& grundvalen av hela
tvarsnittets effektiva matt.



4.6.3 Skjuvhallfasthet

Dimensioneringsvirdet for platens skjuvhallfasthet
raknas ur formeln 4.32.
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dar f, rdknas ur formlerna, som angetts i tabell
4.10. | andra fall 4n de som angetts i tabell
4.10 raknas fvk i Gverensstammelse med

avsnitt 4.6.4.
fua = f/¥m (4.32)
Tabell 4.10
Dimensioneringsvérdet f6r skjuvhalifastheten f .
Upplagssétt 1 Upplagssatt 2
a) ka =06 fyl d) ka = 0,6 fy ,
dd A,=0,90 dd A,=090
b) fu = (0,84 — 0,26 2,) - fy, e) fy = (0,84 — 0,26 Ap) - f,,
dad 09<A,=1,60 dd 09<A,=160
1,04 - f -
o) fy = —=, f) fu = 0,67 -1/A,,
) vk Ap+0s90 ) vk y/ p

dd 1,60<A,<50

dd 1,60<A,<50

Den modifierade slankheten ;\p raknas ur formeln
4.33.

Ao = Viy/Te
dar 7, réknas ur formeln 4.34.
k-m2-E

Tel = 12.(1_‘,2)(%)2

déar

k=5,34+4,00- (b/a)2, dda=b
eller

k =5,34 + (b/a)2+ 4,00,dd a=<b.

dar a ar livets langd mellan avstyvningar
b &r livets hojd.

(4.33)

(4.34)

(4.35)

(4.36)

ﬂﬁe .

Ak
—~

livets tjocklek t,,

a) e>0,18-hy
b) Aj>0,10-h¢-ty,
c) c<4-t,

Figur 4.6a
Upplagssiétt 1.

TV e g )
1 1 |
X
+| —A; hf
]
£ LT |

d) g<2,7-t,- \/E/(V(hf f) c<a-t,

e) g=0,18- by g) A;>0,10-he-t

Figur 4.6b
Upplagssitt 2.

4.6.4 Bucklingsberikningarna da det dverkritiska
omradet inte utnyttjas

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

0 =fieg = fiex/Ym {4.37)
T< v = fik/Ym (4.38)
v 0'3 +3-12< fid = fjk/Ym (439)

dar frey, fri och fy réknas ur formlerna, som an-
getts i tabellerna 4.11—4.13.

¥m bestédms i Gverensstdmmelse med avsnhitt 3.8.
Tabell 4.11

Det karakteristiska vérdet fr, for bojtryckhéllfasthe-
ten och tryckhallfastheten.

dd 2,<0,71
da 071<A,<+/2
did /2<2,<50

a) ffck/fy =1
b) fiew/fy = 1.5 — Ap/v/2
c) ffck/fy = 1/ﬁ2p

ﬁp réknas ur formeln 4.28
For plét styrd léngs tre kanter bor
gélla Ap < 1,06
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Inverkan av svetsspénningar p& det karakteristiska
vérdet for bojtryckhallfastheten och tryckhallfasthe-
ten i 1&dkonstruktioner beaktas, da 0,4 < /\p < 1,45,
varvid fi /fy, rdknas ur formeln 4.30 genom att insét-
ta fiey/fy i stallet for bgy/b. D& 1,45 < A, < 5,0, an-
vands formeln ¢ i tabell 4.11.

Tabell 4.12
Det karakteristiska vérdet fy, for skjuvhéllfastheten.

a) fr/fy =0,60 dad A,<09
b) fr/fy=0,864—0,294-1, d& 0,9<A,<1,85
o) fru/fy=1,1/22, dé 1,85 <A, <5,0

/-\p réaknas ur formein 4.33

Tabell 4.13
Det karakteristiska vérdet f6r relationshéllfastheten.
a) fy/fy,=1,10 dé 2,<0,66

b) fi/fy=1,557—0,696-  da 0,66 <A <149
c) fu/fy =1,15/A2 da A;>1,49

Termen )_\j = Viy/ogj

0¢)j raknas enligt féljande genom att anta skjuv-
och tryckspanningarna paverka samtidigt

S 0g " \Vo2+ 372 oy k,
d) og; = p ) ~ k|2 10
1 o
S T Vo2t312 g K,
e) Ue" = - 5 d _'k_ < 1,0
(2
k; raknas ur formeln 4.35 eller 4.36
ks réknas i Gverensstimmelse med tabell 4.9

o4 bestams enligt figur 4.7

7 &r den paverkande skjuvspanningen
0¢ réknas ur formeln 4.29

Ter réknas ur formein 4.34

Termen s bestams ur figur 4.7

9

T N\ -
)Y
N\~

N
\§ ™

0.6
0 05 1 05 0
T ka o, kT
o, k T k
Figur 4.7 T .
Termen s.

D4 det ar fraga om statisk belastning, kan villkoret
4.39 ersdttas med villkoret 4.42.

Anvisningarna i avsnitt 4.6.4 iakttas aven fOr utmatt-
ningsbelastade konstruktioner, varvid lasterna i
brottgrénstillstdnd rdknas i Gverensstdmmelse med
avsnhitt 3.2 och partialkoefficienten fér material be-
stdms i Gverensstdmmelse med avsnitt 3.8.

4.6.5 Bérférméaga vid kombinationer av statiska
kraftstorheter

Samverkan av béjmoment och tvarkraft i en dub-
belssymmetrisk I-stav behdver inte kontrolleras, da
villkoret 4.40 gaéller.

M <Mpet = Ager hg* Ty (4.40)

dar h; &r avstdndet mellan flansars mittpunkter
Ase ar den tryckta flansens effektiva tvérsnitts-
area.

D4 villkoret i enlighet med 4.40 inte galler, kontrolle-
ras den motsvarande samverkan ur formeln 4.41.

2
M = MRet + (Mp] — MRgys) * (1 — <‘\>‘/|;‘) ) (441)

dar My = fy- W, oavsett livets slankhet
Vg riknas i 6verensstimmelse med av-
snitt 4.6.3 for upplagssétt 1 och 2.

Formlerna 4.40 och 4.41 géller fér dubbelsymmetrisk
I-stav, da livet (bojning) tillhor tvarsnittsklass 4.

Formlerna 4.40 och 4.41 kan ocks4 tillampas for en-
kelsymmetrisk I-stav samt for en stav paverkad av
béjmoment och normalkraft férutsatt, att hdjden av
livets tryckta del &r hogst 2/3 av hela livets hdjd rak-
nad med nominella matt. D& det Gverkritiska omré-
det inte utnyttjas, kontrolleras i friga om statisk
paverkning samverkan ur villkoret 4.42.

Da det ar frdga om livet i en |-profil, vars upplagssitt
inte motsvarar upplagssatt 1 eller 2 i avsnitt 4.6.3,
eller det ar fraga om liv i ett Z-, U- eller ladtvarsnitt,
som har tillverkats genom valsning eller svetsning,
kontrolleras samverkan av skjuvspénning och béj-
tryckspanning ur villkoret 4.42.
(o
Fo+0637-<138
fed fvd
dar r  &r skjuvspanning
o. Aarlivets bojtryckspénning
ficq réknas ur formlerna, som angetts i tabell
4.11
fvg  réknas ur formlerna, som angetts i tabell
412

Vid berdkning av termen fi,q kan bucklingskoeffi-
cienten rdaknas ur formeln h) i tabell 4.9, d& det ar
frdga om statisk péverkning och det &verkritiska
omradet inte utnyttjas.

(4.42)

4.7 Bérférmaga vid punktlast
4.7.1 Konstruktionen ar stodd i sidled och rotationen
ér férhindrad

Dé& punktlasten paverkar staven enbart frdn den ena

av vardena, som erhélls ur formlerna 4.43 och 4.44.

_ 2 E b
Fri = 0,5-1,2-fq" f, b, 6176276 (4.43)

FR3 = fd . Ai (444)
A, riknas ur formeln 4.49 och 4.50.



D4 punktlasten paverkar staven frdn b&da sidorna &r
barférmégan vid punktlast Fg; den mindre av vérde-
na, som erhélls ur formlerna 4.44 och 4.45.

E 4
Fre = 3% fa*\/ 1 1. 6163 (4.45)
y f

b — — — 1«

I

Figur 4.8
Staven é&r stédd i sidled och rotation av dess évre
fléns &r férhindrad.

D& punktlasten paverkar vid balkdnden, antas bér-
férmégan vara halften av vdrdena, som erhalls ur
formlerna 4.43—4.45. D4 punktlastens avstind fran
balkdnden dr < hy/2, anvdnds védrdena, som erhalls
ur formlerna 4.43—4.45. Mellanvérden interpoleras
linjart.

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

4/ b
& = ms 1,26 (4.46)

& = /60 t,/hi=1,0 (4.47)

§3 = 1+1lp/hi=15 (4.48)

l

- L

| l by h¢
Figur 4.9

Punktlast pdverkar staven fran en eller tva sidor.

Belastningsytan A, réknas ur formeln 4.49 med an-
vandandet av beteckningarna i figur 4.10.

A=A =hty=(>+t2-a t)-t, (4.49)

| formeln 4.44 rdknas belastningsytan A; i den del,
som fastsatts, ur formeln 4.50 med anvandandet av
beteckningarna i figur 4.10.

A=Ay =lpt=(lg+2-a-t)-t (4.50)

Faktorn I, i formein 4.50 bér uppfylla villkoret i for-
meln 4.51.

lb<b (4.51)
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bt

b b
del som fastsétts | — L —
4 T S I S

lutnin: ! 1,

e ° ' Yl | il 18|

i s — i i,,*r: =

I = T—1 A

. . lutning lutning
l Iy | Wil 1@ t 1o
=\
Livets belastningsyta Belastningsyta for den del som fastsétts
Figur 4.10

Belastningsyta Ai-

Vid statisk last raknas termen « i formlerna 4.49 och
4.50 ur villkoret 4.52.

4 be
10 - §

dar ag har angetts i tabell 4.14.

a = aqg <1,25-ag (4.52)

Tabell 4.14
Faktorn ag.
Profilen Faktorn ag
Profilens |Delen, som
liv fastsatts
Medels svetsning tillver- 3 3
kad profil
Varmvalsad profil i éver- 6 5

ensstimmelse med tillamp-
lig standard. Inverkan av
hérnavrundningar har re-
dan beaktats i ag-vardena,
varvid belastningsbredden
hos valsade stavar bes-
tadms pé grundvalen av
flansens och livets teore-
tiska ytor.

Vid berédkning av belastningsbredden I iakttas anvis-
ningarna i figur 4.11.

i [ 1a, e
I Y | I Y l
iy by
| —*—1‘" | —]——tw
| I | Stavfldnsars l
centrumavsténd h,

Figur 4.11
Belastningsbredd I

D4 bojning paverkar samtidigt i det undersokta stal-
let, multipliceras den erhallina barformégan med fak-
torn &4, som raknas ur formein 4.53.

& = 1,25—05M/Mg<1,0 (4.53)

4.7.2 Flidnsens rotation har inte hindrats

Med anvandandet av beteckningarna i figur 4.12
kontrolleras for punktlast F och jamnt férdelad last q
villkoren i enlighet med formlerna 4.54 eller 4.55.



21

F

e+ <073k 0/ (4.54)
W W
dda=h
F . g
=+ <073k O/ym (4.55)
wea ty
dda<h

dar faktorerna g, och k¢ rdknas ur formierna 4.56
och 4.57.

gy = ﬁ—h , (4.56)
12-(1-12) (T)
w
ki = 2+ 4/(a/h)2 (4.57)
q f

M i _

[

| |

i

Figur 4.12
Fldnsens rotation har inte hindrats. q avser den
jdmnt férdelade lasten.

Utover villkoren i formlerna 4.54 och 4.55 kontrolle-
ras fOr punktlast i félt villkoret 4.58 och for punktlas-
ten vid balkénden villkoret 4.59.

F<1,20-f4-t, (L+2K)
F<1,20-f4-t, - (L+K)

(4.58)
(4.59)

Beteckningarna i formlerna 4.58 och 4.59 har an-
getts i figur 4.13.

lF

L ar belastningslangden i balkens langdriktning.

Figur 4.13
Beteckningarna i formlerna 4.58 och 4.59.

4.8 Dimensionering av avstyvning vid punktlast

Avstyvning, som paverkas av punktlast, dimensione-
ras mot knackning i ett plan vinkelratt mot livets plan
genom anvandandet av vardet 0,8 - h 6r knacknings-
langden L., d& bada flanserna ar sidostadgade. D&
endast den ena flansen ar sidostadgad, ar knack-
ningsldngden 1,6 + h. Avstyvningen fér avslutas vid
avsténdet 4 - t,, frdn den obelastade kanten.

Tvérsnittsarean A, som anvands i berékningarna i
falt och vid mellanstéden (figur 4.14), rédknas ur for-
meln 4.60.

Ag = 2:bg-ts+25-12 (4.60)
Vid balkdndan raknas Ag (figur 4.14) ur formeln 4.61.
As = Aj+12-82 (4.61)

12-twL 25t

L

Figur 4.14
Avstyvningens area.

Avstyvningens matt véljes s, att villkoret 4.62 géller.

bs/ts < 0,55 - VE/, (4.62)

Vid knackningsberakningar anvdnds kndcknings-
klass C.

5 Bultforband

5.1 Forbandstyper

Bultférband indelas enligt féljande

a) Vanligt bultférband (TL). Kraften i forbandet an-
tas forflyttas genom den i skruvskaften verkande
skjuvspénningen samt genom hélkanttryck mel-
lan skruvskaften och den del som fogas.

b) Friktionsférband (KL). Kraften antas i bruksgrans-
tillstdnd forflyttas genom friktionen mellan de de-
lar som hopsaétts. | brottgranstillstdnd antas f6r-
bandet fungera som vanligt bultférband.

c) Dragna férband (V). Kraften antas forflyttas ge-
nom dragspanning i skruvskaften.

Har angivna anvisningar kan tillampas &dven vid di-
mensionering av évriga gangade och pa samma sétt
som bult verkande delar.

5.2 Dimensionering
5.2.1 Skruvars materialhilfastheter och dimensione-
ringsvérden

Skruvars materialhélifastheter har angetts i tabell
5.1.

Tabell 5.1
Skruvars materialhéllfastheter
Beteckning | Materialhail-| Anmarkningar
for skruvens | fasthet
héllfasthets- | f, (N/mm2)
klass?)
5.8 400 Anvands inte som verk-
8.8 640 sam i friktionsforband
10.9 900

1) Beteckningen motsvarar beteckningen i den till-
lampliga standarden.



Dimensioneringsvardet for skruvens draghalifasthet
frig réknas ur formeln 5.1.

fng = 08" fy/ym (5.1)

dar f, ar med skruvens héllfasthetskiass Sverens-
stimmande materialhalifasthet, som har
angetts i tabell 5.1.

Dimensioneringsvardet for skruvens skjuvhallfasthet
frvg réknas ur formein 5.2.

frva = ka* fy/Ym (5.2)

dér k3 = 0,6, da f, < 640 N/mm?2, i 6vrigt k3 = 0,5.
Ym réknas enhgt punkt 3.8.
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5.2.2 Fordelning av krafter pa skruvarna

Krafterna, som péverkar skruvarna raknas med be-
aktande av forbandets funktion, styvheten i de delar,
som hopsatts samt jamviktsvillkoren. Krafterna for-
delas p& skruvarna i enlighet med spénningstillstan-
det som rader i den del, som hopsitts.

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

a) TP
o Lo
LL_UULJ_LJ

B

b) P

=

P

a) Forskjutningarna, som uppstar ar smé och bar-
férmégan i platarna (1) och (2) ar tillracklig
med avseende pa bojmoment (P/2) - e.

b) Forskjutningarna, som uppstar ar stora och till-
laggskrafter av badndning i skruvarna bér be-
aktas.

+— (1)
+— (2)

1 I!J_L T

C 1)
= o

lP/Z

‘P/2

P

havsténgskraft :E: ; havsténgskraft

P/2+AP P/2+AP

Figur 5.1
Exempel pa béndning.
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| ett fall enligt figur 5.2 och motsvarande beaktas de
av excentricitet orsakade tillaggskrafterna.

Figur 5.2
Excentriskt férband i L-stal.

D4 indirekta forband enligt figur 5.3 eller motsva-
rande anvands (fria melianplatar) beaktas fran detta
hérstammande tilldggskrafter, dd mellanplatens tjock-
lek Gverstiger 6 mm. Vid berakning av glidningsbar-
formaga behodver tillaggskraften inte beaktas forut-
satt, att mellanplatens ytor har behandlats pa ett av
friktionen forutsatt satt.

| [ttt ——y I |
e .
Nms=—————=——=—I P LR
[ i | i |
——r |

Figur 5.3
Exempel pa indirekta férband.

Mellanpléten ar fri, da platen inte har t.ex. svetsats i
den dvriga konstruktionen for kraftmottagning samt
inte dimensionerats for denna kraft.

| férband enligt figur 5.4 antas att krafterna i skru-
varna fordelas lika pa alla skruvarna. D& forbandets
l&ngd enligt figur 5.4 4r 1angre an 15d, multipliceras
det sdlunda erhdlina vardet med faktor kg, som
erhéils ur figur 5.4.

1
1
.r++++++|++++++
4L,l l | «E»
++++++|++++++-
|
J !
bbby
&4

/k°=1.33, dé L,>65d

et ko =1+0.33-(L5- 15d)/50d,
dé 15dsl,=65d

13— — — ==

1.00

l
|
I
I 1
15d 654 Ly

L, avser centrumavstadnd mellan de yttersta skruvar-
na i férbandet.

Figur 5.4
Faktor k.

5.2.3 Ovriga anvisningar

Utformningen av bultférband véljs s& symmetrisk
som méijligt och tillrdckligt utrymme for atdragning
reserveras.

Ett férband dar skruvens géngor eller gangornas
anda ar i skjuvplanet far inte anvandas i konstruktio-
ner, dar férskjutningar i férband ar menliga, om
férskjutningen inte beaktas. D& det i ett vanligt f6r-
band uppstér krafter med vaxlande rikiningar, atdras
skruvarna enligt tabell 9.2.

D& det i forbandet fordras deformationsférméga el-
ler da skruvplanet skar den gangade skruvstammen,
projekteras forbandet s, att skruvens skjuvbarférma-
ga &r minst 1,25 ganger s& stor som halkanttryck-
och kantrivningsbarformaga.

Forband, dar en plastisk led antas, projekteras s3, att
forbandet har tillrdcklig vridningsférméaga. Forskjut-
ningar orsakade av glapp (adven i évriga plastiska
led) beaktas. 1 plastiska led far inte finnas genom
stansning tillverkade hal. Skarvplatar i dessa férband
dimensioneras for 1,1 faldig kraft.

Férband i en stav dimensioneras s3, att de till styv-
heten motsvarar den antagna styvheten i staven som
skarvas.

Infastningsforband och skarv i en tryckt samt i en
tryckt och bdjd stav gors lika starkt som staven eller
dimensioneras for en tryckkraft N samt en bdjmo-
ment M]-, som raknas ur formeln 5.3

(NN e

dédr M och N ar av dimensioneringslaster orsakade
kraftstorheter rédknade enligt 1. ordningens
teori.

| formeln 5.3 réknas faktorn nq ur formeln 5.4
Ny = sin (m-2/Lg) (5.4)

dar z 4ar avstdndet réknad fran skarven eller in-
fastningspunkten tili vndningspunk-
ten i den stav som knéacks
L. &r knackningsldngden.

Knéckning av grundmaterialet pa ett avstdnd mellan
skruvaxlarna raknas enligt avsnitt 4.

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

Under muttern anvands en bricka enligt den tillamp-

liga standarden, da

— den ogangade skruvstammen slutar utanfor
grundmaterialet

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

— anliggningstrycket orsakad av dtdragning av bul-
tar Overskrider vardet f,/y,,, dar f, erhdlls ur tabell
3.2 och yp, ur avsnitt 3.8

— sneda brickor anvénds pa sneda ytor,

Brickornas sammaniagda tjocklek p& den ena sidan
far vara hogst 0,6 X skruvens nominella diameter.

5.2.4 Skruvens tvdrkraftbirférmaga

D4 belastningen paverkar vinkelratt mot skruvstam-
men, raknas en skruvs tvérkraftbarférmaga per snitt
enligt formel 5.5.

FrRv = frva - A (5.5)



A ar skruvens nominella tvarsnittsarea, dé skruvpla-
net skir den ogédngade skruvstammen, i annat fall ar
A skruvens spanningsarea.

| enskariga forband multipliceras det ur formel 5.5
raknade vérdet med talet 0,9.

5.2.5 Halkantiryck- och kantrivningsbérforméga

D4 kraften verkar vinkelratt mot skruvstammen rak-
nas haikanttryck och kantrivningsbarférmaga i kraf-
tens riktning per hél ur formeln 5.6.

FRh = kz'd't‘fd (56)
dar t ar materialtjockleken i den del, som betrak-
tas

f4 ar den minsta enligt tabell 5.1 och 3.2 be-
stimda dimensioneringshéllfastheten.
d ar skruvens diameter.

Faktorn ko raknas ur formeln 5.7.
ko, = (e4/d—0,5) (5.7)
Virdet pé faktorn ky far vara hogst 2,5.

D4 vardet av Fpp, raknas inom avstdndet e; insétts i
formeln 5.7 es/d i stéllet for e4/d.

D4 gangan eller gangéndan ar innanfér de delar,
som hopsitts eller den minsta materialtjockleken i
de delar, som hopsétts &r mindre &n 5 mm, anvands i
berdkningarna den skruvdiametern, som motsvarar
skruvens spanningsarea.

Hela férbandets barférméga raknas pa basen av det
mest bestdmmande Fgy-vérdet.

ezz1.5d l l
e e
) ' F
e,z30d : '—"_’
&b |
e,21.5d | X
r,.,__ s .

Figur 5.5
Kant- och centrumavsténd.

D4 det ar fraga om ett enskérigt férband, anvands i
berakningarna vardet 0,9 - Fgp,.

5.2.6 Dragkraftbarférmaga parallellt med skruvstam-
men

Dragkraftbarférméga per skruv raknas ur formeln
5.8.

Frt = frd " Asp (5.8)
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Med dragkraft avses i detta sammanhang kraft, som
antingen direkt (t.ex. ett dragférband) eller indirekt
(t.ex. skruv pé dragsidan i ett bojd andférband) or-
sakar i skruven dragspédnning parallellt med skruv-
stammen. Anvindning av formel 5.8 férutsatter, att
mutterns hallfasthetsklass motsvarar skruvens hali-
fasthetsklass i det satt som forutsétts i den standar-
den som tillampas.

5.2.7 Skruvens sammansatta drag- och tvérkraftbar-
formaga

Skruvens barformaga konstateras for bada kraft-
storheter skilt. Harutover kontrolleras villkoret enligt
formeln 5.9.

(%)2+ (%)251 (5.9)

F, ar av dimensioneringslast orsakad dragkraft i
skruven

F, ar av dimensioneringslast orsakad tvarkraft i
skruven.

5.2.8 Dimensionering av friktionsférband

Barférméga mot glidning i bruksgrénstillstand per
snitt och skruv riknas ur formeln 5.10.

(5.10)

dar p ar 0,5 for blastrat (medels sand eller vass-
korniga stélpartiklar) eller flamrénsat yta
ir skruvens kvalitetsenliga materialhdll-
fasthet, som har angetts i tabell 5.1
@ ar 1,0 da villkoret enligt formein 7.1 géller,
eljest ar @ lika med 0,8
F; 4r av dimensioneringslast orsakad drag-
kraft i bruksgrénstillstdnd.

Frg = #(O,B'fy'Asp_Ft) *0/Ym

fy

Férutom berdkning av barformaga mot glidning kont-
rolleras friktionsférbandets hélkantiryck- och kant-
rivningsbarférmaga samt skarvens tvarkraftbarforma-
ga i brottgranstillstdnd pd samma satt som for ett
vanligt bultférband utan att beakta inverkan av frik-
tion. Hartill kontrolleras grundmaterialets barférma-
ga enligt avsnitt 4.1.

| friktionsforband anvands minst tva skruvar.

Vid berakning av friktionsférbandets barférméga
mot glidning antas att kraften i skruvarna fordelas
jamnt. | ett forband antas hogst sju skruvar efter va-
randra i kraftens riktning vara verksamma.

6 Statiskt belastade svetsforband

Betraffande statiskt belastade svetsforband iakttas
standarder angivna i férteckningen Gver tillampliga
standarder samt dessa anvisningar.

7 Utmattningsbelastade konstruktioner

7.1 Dimensioneringsprinciper

Som utmattningsbelastade konstruktioner rdknas in-
te konstruktioner, som inte blir utsatta fér kontinuer-
lig vibrationsrdrelse orsakad av vind och vilka inte
paverkas av andra variabla laster &n sno- eller vind-
last.
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| utmattningsbelastade konstruktioner far det éver-
kritiska omradet inte utnyttjas.

Betraktande av utmattningsbelastningen behéver in-
te goras, dé ett villkor enligt formel 7.1 finns for anta-
let spanningscykler N.

36 )3
Ao ) (7.1)

max

NS105-(

dar Aoy, ar det storsta vardet for spanningsvid-
den.

Kraftstorheter och barférmégor raknas medels pa
elasticitetsteorin baserade metoder med anvandan-
det som lastvarden vérden for de karakteristiska las-
terna med eventuellt tillhérande stéttillagg. Kraft-
storheter férorsakade av punktlaster och konstruk-
tionens barforméagor raknas pé ett satt som anges i
den tilldmpliga standarden.

Hér anges berdkning av formvaror och av formvaror
medels skruvférband hopsatta konstruktioner, vilka
péverkas av en utmattningsbelastning. Svetsférband
projekteras enligt den tilldampliga standarden s, att
som partialkoefficient for material anvands vérden i
tabell 7.1.

For enskilda spanningsvidder Ao, och Ar; kontrolle-
ras villkoren enligt formlerna 7.2 och 7.3,

Agi<15-14 (7.2)
ATi<1,5-14/\/3 (7.3)

fgq raknas i enlighet med avsnitt 3.7 med anvandan-
det av partiatkoefficienter fér material angivna i av-
snitt 3.8.

Utmattningsbérférmagan konstateras enligt anvis-
ningar i detta avsnitt genom anvéndandet av last-
kombinationer i brottgrénstillstind angivna i avsnitt
3.2 och partialkoefficient fér material angiven i av-
snitt 3.8.

Spanningarna réknas genom beaktande av deras
elasticitetsteoretiska férdelning i den punkten, som
underséks. Spanningskoncentrationen har redan
beaktats i varden fér karakteristiska utmattnings-
gréanser i utmattningsklasserna. Detsamma galler f6r
inverkan av skarvplatars excentricitet i konstruktio-
ner angivna i figur 7.3.

Vid bestdmning av det nominella antalet spannings-
cykler behdver spanningsvariationerna under mon-
tering och tillverkning inte beaktas.

Under konstruktionens brukstid far inte i den goras
sddana andringar, som fdrsvagar dess utmatt-
ningshélifasthet eller verkar menligt pa lasters verk-
ningssétt t.ex. vibrationsegenskaper, om dessa inte
beaktas skilt. Anvisningarna géller for konstruktio-
ner, som inte ar utsatta for korrosion, som reducerar
utmattningshallfastheten.

Stél i rostgrad D far inte anvandas i utmattningsbe-
lastade konstruktioner.

D& spanningsvariationen ar oregelbunden under
konstruktionens avsedda brukstid, kan konstruktio-
nen dimensioneras med beaktande av spanningskol-
lektivet.

D4 materialtjockleken i den del som undersoks
dverstiger 25 mm, multipliceras den beraknade no-
minella spénningen med faktorn kg, som erhalls ur
formeln 7.4.

ks = 5= (7.4)

dér t &r delens materialtjocklek i mm.

Spénningsvidder, som dr mindre an 0,5 - Af,/y,, be-
hover inte beaktas. Den karakteristiska utmattnings-
gréansen Afy rdknas enligt avsnitt 7.3 och y,, har an-
getts i tabell 7.1.

Tryckta stavars slankhet A far vara hogst 160.

7.2 Dimensionering

7.2.1 Dimensioneringsvillkor

| utmattningsbelastade konstruktioner kontrolleras
villkoret enligt formeln 7.5.

Aogy < Af/ym (7.5)

déar Aogy, ar ekvivalent spanningsvidd och den
réknas ur formeln 7.6 eller 7.12
Af,  &r karakteristisk utmattningsgrans och
Ym ar partialkoefficient for material, som
har angetts i tabell 7.1.

Tabell 7.1
Partialkoefficienter fGr material y,,.
Konstruktionsklass Ym L
1 1.6
2 1,4

D4 det storsta vardet for spanningsvidden Aoy <
Afy/ym, ar barfdrmagan med hénsyn till utmattning
tillracklig och spénningsvidden behdver inte réknas.

7.2.2 Enaxligt spanningstillstdnd

I ett enaxligt spanningstillstind raknas ekvivalent
spanningsvidd Ao, ur formeln 7.6.

k 1
Z (Ao \3
Aog, = W (7.6)

dér n; &r antalet spanningscykler Ao;.

| frAga om fall med skjuvspanningar behandlas 7-
vdrdena pa ett motsvarande sétt.

7.2.3 Tvaaxligt spanningstillstind

| ett tvdaxligt spanningstillstdnd kontrolleras for var-
je spénningskomponent villkoren enligt formlerna
7.7,78 0ch 7.9.

Ao

— jekv
A0 ey

U= Ay~ 78)

_ Argy
Wl Aty/Ym = (7.9)

Af-varden bestédms ur tabell 7.2 pa grundvalen av fi-
gurerna 7.2 och 7.3 samt utmattningsklasserna i 6ve-
rensstdmmelse med tillampliga standarden.

Hartill kontrolleras villkoren enligt formlerna 7.10
och 7.11 f6r samverkan av spanningar, som paverkar
i samma punkt.



qr = 09°va2+q2<10 (7.10)
dir = 09-vq2+q2<10 (7.11)

Beteckningarna || och L motsvarar beteckningarna
angivna i tilldamplig standard.

7.2.4 Anviindning av typiserade kollektiver

D& den verkliga spéanningsviddens kollektiv kan be-
skrivas medels typiserad spénningskollektiv enligt
figur 7.1, raknas Aoy, ur formeln 7.12.

Ay = ¥ Aomax (7.12)
dar ¢ rdknas ur formein 7.13.
k 1
<i§1 (P} ni>5
-\ 7143
Y =\T5-108 (7.19)

Vid bestdmning av vardet for koefficienten ¢ an-
vinds for kollektivparametern p ett sédant intervall
Ap;, som beskriver den aktuella spanningsviddens
kollektiv.

pi = Ari/Aamcx

P=1
P=5/6

)

1.0 -

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

P=1/3
P=1/6
P=0

FeRE

10logN
Figur 7.1
Typiserade spanningskollektiver.

7.4 Formvarans utmattningsklass
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7.3 Utmattningsklasser

Utmattningsklassen bestdms i enlighet med avsnitt
7.4 eller7.5.

Den karakteristiska utmattningsgrédnsen Af, for

-spanningsvidden vid en ren normalspénning raknas

ur formeln 7.14.

Ah = (5 ,206) (7.14)

Faktorn C har angetts i tabell 7.2.

W=

Tabell 7.2
Karakteristiska utmattningsgrénser.

Utmatt- C Karakteristisk
ningsgrans utmattningsgrans
N=2-1086 [Af ] =N/mm2,N=5-106

160 8,21 - 1012 118
140 5,46 - 1012 103
125 3,91-1012 92
112 2,81-1012 82
100 2,00 - 1012 74
90 1,46 - 1012 66
80 1,02 - 1012 59
71 7,16 - 10M 52
63 5,00 - 101 46
56 3,51+ 101 41
50 2,50 - 1011 37
45 1,82 - 101 33
40 1,28 - 101 29
36 9,33 - 1010 26

Utmattnings-
klass

Konstruktionstyp

—_
—_—

N
—

IZJ/?
y

140 \

5)

(1) valsade platar

(2) valsade stéanger

(8) runda ror utan fogar

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

Figur 7.2
Formvarans utmattningsklass.
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7.5 Bultférband och skruvar

| ett vanligt f6rband far gangorna inte sluta inom de
delar, som hopsatts. Utmattningsklasserna for bult-
férband och skruvar har angetts i figur 7.3. Skruvar-
na &tdras till vardet 0,8 - f, - Agp,.

Avstandet mellan yttersta skruvar i kraftens riktning
ar hogst 10 - d. Klasserna i figur 7.3 géller for for-
band, ddr hdlen har framstéllts genom borrning.
Stansade hél kan anvandas forutsatt, att halen stan-
sas minst 3 mm mindre 4n den avsedda haldiame-

tern, varefter hélen brotschas jamnt till slutlig diame-
ter séledes, att hilets kvalitet motsvarar minst kvali-
teten i ett genom borrning tillverkat hal.

Utmattningsklassen for halet ensamt bestams i dve-
rensstimmelse med tillamplig standard. Skjuvfér-
band framstélls som ett friktionsférband eller som
ett vanligt forband, dar hdlspelet ar hogst 0,3 mm, di
férbandet péaverkas av bade tryck- och dragspén-
ningar.

Utmattnings-
klass
140

90

36

80 -

-||—
(7)

1) och 2) galler for férbandets del och skarvplatar som har infasts med skruvar
3) galler for skarvplatar i tvaskarigt forband
4) galler for enskarigt férband
5) galler for hornplatar i tvaskarigt forband
6) spdnningarna raknas pa grundvalen av spanningsarean
7) galler for skruv, som péaverkas av tvarkraft

Figur 7.3
Bultférband och skruvar.

| ett friktionsférband raknas spanningarna pa grund-
valen av bruttotvarsnittsarean och i ett vanligt for-
band pa grundvalen av nettotvérsnittsarean. Vid an-
véndandet av enskériga i sidled oavstyvade férband

beaktas av excentricitet orsakade tilldggsspannin-
gar. Av bandning orsakade krafter och eventuella
sekundéra bdjmoment beaktas.



8 Brandteknisk dimensionering

8.1 Grunderna for dimensionering

Konstruktionerna dimensioneras foér brandpaverk-
ning med hénsyn till brottgranstilistdnd i Gverens-
stdmmelse med avsnitt 3.6.1 och med hansyn till tét-
het och isoleringsforméga i Gverensstimmelse med
den tilldmpliga standarden. Dimensionering med
hansyn till brottgranstillstand féretas i enlighet med
avsnitt 4 med anvidndandet av laster och material-
egenskaper, som angetts i avsnitt 8. Som partialkoef-
ficient for material och laster i alla konstruktions-
klasser anvénds véardet 1,0. | berdkningarna beaktas
inverkan av forhindrade deformationer pa kraftstor-
heter och p& konstruktionens totala stabilitet.

Konstruktionerna dimensioneras séledes, att de
haller under den erforderliga brandmotstadndstiden.
Da den erforderliga brandmotsténdstiden &r langre
an tiden enligt formeln 8.5, kan temperaturminsk-
ningen efter brandtiden beaktas enligt formlerna 8.6,
8.7 och 8.8.

Temperaturforloppet i brandutrymmet raknas ur
formeln 8.1. Temperaturférloppet enligt tillamplig
standard kan ocksd anvandas.

T =1110—370-¢061-, — 200 - 494"t

—540-e~B1 4+ T, (8.1)

dar T &r temperaturen (°C)
t, &r den reducerade tiden (h), som riaknas
ur formein 8.2
Ty ér initialtemperaturen (°C).

dér t inséatts i timmar.

Faktorerna ky och ko, rédknas ur formlerna 8.3 och
8.4.

A-+vh
ki = m (8.3)
dir A &r den totala arean (m2) av Gppningarna i
brandutrymmet

h ar 6ppningarnas genomsnittliga hdjd (m)
A; ar den totala ytan (m2) av den inre man-
teln i brandutrymmet.

For k4 anvdnds minst vérdet 0,5.

Vid berakning av 6ppningarnas area antas att fons-
tren gar sonder.

VA prcy

ke = ~—ig5 =16 (8.4)

dar A ar varmeledningsférméga (mL"C)

i konstruktioner, som omringar brand-
utrymmet

p ar omgivande konstruktioners tathet
(kg/m3)

cp dar omgivande konstruktioners specifika
varmekapacitet (J/kg °C).
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D4 konstruktioner, som omringar brandutrymmet, ar
av olika material, anvénds i formeln 8.4 for produk-
ten A - p - ¢, medelvardet vdgd med hénsyn till ytor-
na.

Brandtiden t; (h) rdknas ur formeln 8.5.

I

f = (8.5)

6200 —— A\/ﬁ
dar f &r brandbelastningen (MJ/m2).

Temperaturminskningen efter brandtiden AT (°C/h)
rédknas ur formlerna 8.6, 8.7 och 8.8.

AT =625 (8.6)
dat; <05

AT =250 - (3—t) 8.7)
da 05 <t <2

AT = 250 (8.8)
dat; =2

Temperaturen efter brandtiden antas inte sjunka un-
der 100 °C.

8.2 Laster

Som nyttolaster anvénds for projektering av kon-
struktionerna preciserade karakteristiska laster. Som
vistelse- och samlingslast far dock vardet 0,75
kN/m2 anvéndas, som trangsellast 2,0 kN/m2 samt
som varde f6ér snélast 50 % och som varde for vind-
last 30 % av den karakteristiska lasten. | vertikala
konstruktioner far dessutom lastreduktioner i Gve-
rensstdmmelse med Finlands byggbestdammelsesam-
lings del B1 goéras i vistelse- och samlingslaster. Vid
val av lastkombinationer iakttas de allmant tillampa-
de principerna med avseende pa den kombination
som vid varje séarskilt fall ar farligast. Det kan vid di-
mensioneringen antas, att sné- och vindlaster inte
férekommer samtidigt.

Med brandbelastning f (MJ/m2) avses den totala fri-
gjorda virmemangden per den sammanlagda inre
ytans ytenhet av konstruktionsdelar (golv, vaggar,
tak), som begrénsar den brandtekniska sektionen,
da materialet i denna sektion inklusive barande, for-
styvande, sektionerande och dvriga byggnadsdelar
med eventuella skyddsbeklddnader samt inredning,
brinner helt.

| brandbelastning rdknas fran barande, férstyvande
och sektionerande byggnadsdelar den virmeméangd,
som frigbrs under sektionens avsedda brandmot-
standstid.

Som den del av brandbelastning, som orsakas av in-
redningen, kan i tabell 8.1 angivna virden anvéndas.
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Tabell 8.1
Brandbelastning av inredningen.

Det minsta virdet Brandtekniska

féor brandbelast- sektionens

ningen f (MJ/m2) anvandningsandamal
orsakad av inred-

ningen

< 90 Enligt sérskild berdkning
90 Utrymmen i dverensstdmmelse
med brandriskklass 1 i bilagan
till ByggBS E2.
Utrymmen tillampade enligt
kolumn 3 i tabell 7 i ByggBS E1

180 Utrymmen i dverensstdmmelse
med brandriskklass 2 i bilagan
till ByggBS E2.

Utrymmen tillampade enligt
kolumn 4 i tabell 7 i ByggBS E1

360 Utrymmen i 6verensstdmmelse
med brandriskklass 3 i bilagan
till ByggBS E2.

Utrymmen tillampade enligt
kolumn 5 i tabell 7 i ByggBS E1

Utrymmen i éverensstimmelse
med brandriskklass 4 i bilagan
till ByggBS E2.

Utrymmen tillampade enligt

>360

kolumn 6 i tabell 7 i ByggBS E1

Betraffande boll-, sim- och dvriga sporthallar be-
stdms den av inredning orsakade brandbelastningen
frén fall tifi fall.

8.3 Konstruktionsstélets materialegenskaper

Stélets héllfasthet f,t rdknas ur formeln 8.9.

To— 20 )2-3

fyr = fy'e‘1'3‘< 580 (8.9)

dér T, ar stélets temperatur (°C).

Sambandet mellan normalspdnning och deformation
har angetts i figur 8.1.

Ok Tryck

E.u=10"/n fP
T T .
€ : [ 1] € P 3
|
| | I
l | T fx f=arc tanEy
—_— — — — fyT
OY Drag
Figur 8.1

Stélets o - € diagram i héga temperaturer.

Faktorn fy ar den storre av vardena erhélina ur form-
lerna 8.10 och 8.11.

T, — 20
- 280
f = 05-f,r (8.11)

Faktorn €, &r den lagre av vérdena erhdlina ur form-
lerna 8.12 och 8.13.

fik = (1 +0,45) - fy7 (8.10)

f Ts— 20
_ y20 S
& = + ——an—* 0,00388 8.12
P = Eyp | 430 (8.12)
fy00 — 235

€p = 0,005 + Y20, -—0,00015 (8.13)

Foér £p anvands dock minst vardet 2 - g.
Elasticitetsmodulen Et rdknas ur formeln 8.14.

T, — 201°°

Er = 210000 - 03\ 435 (8.14)
Glidmodulen Gt réknas ur formeln 8.15.

Gr = 04-E (8.15)

Sambandet mellan skjuvspéanning och glidning har
visats i figur 8.2.

TA
| |
| l
l I
| J —
W Vir=6% V
Figur 8.2

Stalets T - y diagram i hégre temperaturer.

Varmeutvidgningskoefficient at rdknas ur formeln
8.16.

Ts—20
ar = (12 +—200——) -10—6

Specifik varmekapacitet cg (J/kg °C) rdknas ur for-
meln 8.17.

Cs = 38-1075-T2+20- 102 T, + 470

(8.16)

(8.17)

8.4 Temperaturstegring i stal

Temperaturen i stilet antas under den undersokta
tidpunkten vara konstant i hela tvarsnittet och inom
hela stavens langd. Temperaturen antas variera rat-
linjigt i brandisoleringens tjockleksriktning.

Temperaturstegring AT (°C) i oisolerat stél raknas
ur formeln 8.18.

aT, = &ta P4
5= ape V(T Ta)- At (8.18)
dar a; &r vérmedverforingskoefficient av kon-

vektion, a, = 25 (W/m2°C)

a, &r varmedverforingskoefficient av stral-
ning, som raknas ur formeln 8.19
(W/m2°C)

F &r stalytan mot brand per langdenhet
(m2/m)

ps ar stilets densitet, p; = 7850 kg/m3

V  ar stavens volym per langdenhet (m3/m)

At &r berdkningsintervallet (s).



_57-¢ T+273)4 (Ts+273)4]
L gt [( 100 ~\" 100 819)

dar g, 4r den resulterande emissionskoefficienten.

Temperaturstegring ATg (°C) i brandisolerat stal
raknas ur formeln 8.20.

- S L | S '
S di-cs'ps V (1+§) (T—T,) - At (8.20)

dar A; é&r brandisoleringens varmeledningsforma-
ga (W/°C - m)
d, ar brandisoleringens tjocklek (m)
F; 4&r brandisoleringens inre mantelyta per
langdenhet (m2/m).

Tidsintervallet At i formlerna 8.18 och 8.20 far inte
dverskrida viardena angivna i tabell 8.2.

Tabell 8.2

Stérsta varden fér tidsintervallet At.

F/V eller

F/V (m—T1) 50 (100|150 |200 [250 |300 |600 | 1000
At (s) 480(240(150120! 90| 60} 42| 24

D& brandisoleringens specifika varmekapacitet be-
aktas, raknas faktorn £ ur formeln 8.21.

_ Gi'pi-diFi

- 2.cs.ps.v (821)

dédr p; ar brandisoleringens densitet (kg/ms3)
¢; ar brandisoleringens specifika varmekapa-
citet (J/kg - °C).

D& brandisoleringens specifika vdrmekapacitet inte
beaktas, ar faktorn £ =0.

Temperaturstegring i brandisolerat stél kan for olika
brandisoleringsmaterial bestdmmas dven genom att
anvanda i den tillampliga standarden angivna var-
den.

8.5 Beriikningsanvisningar

Som varde for stavens och dess delars modifierad
slankhet A anvands vdrden, som rédknats med héan-
syn till temperaturen i stilet. Som knéckningsklass
anvands klass C och fér vippning ar faktornn=1,5i
formeln 4.21.

9 Tillverkning och montering av konstruk-
tioner

9.1 Grunder

Konstruktioner tillverkas i dverensstdimmelse med
konstruktionsplaner med anvandandet av planenliga
material.

Vid tillverkning anvdnds kompetent arbetsledning
och personal. Svetsare forutsétts aga kompetens en-
ligt tillamplig standard. Forhallanden pé tillverk-
ningsplatserna anordnas sé, att den avsedda héllfast-
heten och kvalitetsnivan uppnés.

| tillverkning anvénds behdriga redskap. Kvalitets-
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kontrollatgarder vid tillverkning och montering har
behandlats i avsnitt 11.

9.2 Behandling av material

Material rengdrs vid behov sdledes, att orenheter
som medfor oldgenhet i tillverkning och kontroll av-
lagsnas.

Felaktigheter, som uppkommit i material, kan vid till-
verkningen avlagsnas, da den erforderliga kvalitets-
nivan uppnas medels repareringsatgérder och dessa
inte har menliga effekter.

P& ritningar utsatta méatt géller vid en temperatur av
+20 °C, om annat inte ndmns.

Delarna skars, bockas och riktas saledes, att det inte
uppstar i dem sprickor, inskérningar, spanningar el-
ler andringar i kristallsystemet, som reducerar
hallfastheten och séledes, att skérytan uppfyller kra-
ven, som stills av delars inoppassande, fogform och
belaggning.

Bearbetningsmetoder och erforderlig ytstravhet valjs
séledes, att kvalitetskraven, som stéllts pd delars
méattnoggrannhet och kompatibilitet samt pa kon-
struktionsdelars funktion, uppnas.

Delarna anpassas ihop sdledes, att det inte uppstar
tillaggsspanningar eller kallbearbetning i konstruk-
tionen. D4 krafter éverférs genom anliggningstryck,
bearbetas de i planerna visade anliggningsytorna till
tillrackligt jdmna.

Delars tillfalliga infdstningar fér inte reducera kon-
struktionens hallfasthetsegenskaper och duglighet.

Betraffande tillfalliga haftsvetsar géller samma an-
visningar som fér 6vrig svetsning. | utmattningsbe-
lastade konstruktioner far inte utan projektorens
tillstdnd goras svetsar, hal eller andra inskérningar,
som inte finns i projekteringshandlingarna.

Material och fardigtillverkade delar lagras pé till-
verkningsplatsen séledes, att de inte skadas.

9.3 Bultférband

9.3.1 Skruvar, muttrar och brickor

Rena och i gangorna latt oljade skruvar och muttrar
anvands till férband.

| forband anvands muttrar, som till hallfastheten och
kvaliteten motsvarar skruven, om annat inte anges i
planen.

9.3.2 Hal

Hal framstills genom borrning eller med ett sétt som
garanterar motsvarande kvalitet och upp till 25 mm
godstjocklek @ven genom stansning. | utmattnings-
belastade konstruktioner har anvadndning av stans-
ning begrénsats i dverensstimmelse med avsnitt 7.5.
Se dven avsnitt 5.2.3.

Frigende hal for skruvarna gérs hogst i enlighet
med serie medel i den tillampliga standarden dock
séledes, att det frigdende halet ar hogst 2 mm storre
an skruvdiametern, om annat inte forutsétts i planen.
Eventuella kvarblivna grader runt halet avligsnas.
Skruvarna insatts i halen utan att anvanda tvang.

[
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9.3.3 Anliggningsytor

Vid sammanséttning av delar ombesoérjes att anligg-
ningsytorna &r torra, rena och jamna samt att be-
laggningen har hardnat. Anliggningsytorna anpas-
sas s, att skruvarna inte blir pdverkade av bdjning.
D4 tjockleken i plétar eller formvaror som skarvas
avviker frdn varandra, sékras skarvdelars kompatibi-
litet genom att avfasa den tjockare delens andar
mjukt eller genom att anvénda tatningspléatar.

| friktionsférband rensas ytorna minst till noggrann-
hetsgrad Sa 2 i enlighet med klassificeringen i den
tilldampliga standarden. | friktionsférband férbehand-
las staldelars anliggningsytor fore sammansiéttning
sdledes, att planenlig friktion uppnés. Friktionsfér-
band skyddas omedelbart efter fardigstallning sale-
des, att intrdngning av vatten i anliggningsytorna
och genom dem i konstruktionens halor eller hal
férhindras.

9.3.4 Atdragning av skruvar

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

Skruvarna sékras séledes, att de inte kan lossna.

Riktvarden for atdragning av skruvar i hallfasthets-
klass 8.8 har angetts i tabell 9.1. Motsvarande vérden
for hallfasthetsklass 5.8 erhalls genom att multiplice-
ra vérdena i tabell 9.1 med koefficienten 0,6 och var-
den fér skruvar i hallfasthetsklass 10.9 erhéalls ge-
nom att multiplicera varden i tabell 9.1 med koeffi-
cienten 1,40.

Tabell 9.1
Atdragning av skruvar i hélifasthetsklass 8.8.
Skruvens Riktvardet for vridmomen-
diameter (mm) tet (Nm) vid atdragning
12 80
16 200
18 280
20 380
22 500
24 650
27 960
30 1300

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

Tabell 9.2
Atdragning av skruvar i friktionsférband.
Skruvens Riktvardet for vridmomentet
diameter (Nm) vid atdragning
(mm) Skruvens hall- Skruvens hall-
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 varannan skruv till ca. 60 % av sitt slutli-
ga vérde enligt tabell 9.2. Harefter spanns skruvarna

till sitt slutliga vdrde med bérjan i centrum av for-
bandet och vaxelvis ut mot férbandets dndar.

Vardena i tabell 9.2 har rdknats ur formeln 9.1 fér
ISO-standardgéngade skruvar och muttrar.

Ma = 1,1 45-d-08+f, - Ag (9.1)

dér vardet for friktionskoefficient ug har antagits
Mg = 0,18, vilket motsvarar situationen, att
skruvar och muttrar &r latt oljade. D& annan
slags behandling anvands i skruvar och mutt-
rar, korrigeras védrden pé ug i motsvarande
man.

D4 friktionsférbandet kommer att innehalla svetsar,
atdras skruvarna efter att svetsarbetet har utforts.
Skruvar far inte uppvarmas vid svetsning.

D& det anvénds metoder, som baserar sig pd mat-
ning av vinkeldndringen, utférs atdragningen i dve-
rensstdmmelse med metoden i den tilldmpliga stan-
darden.

9.4 Svetsning

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

— svetsforhdllanden

— metoder och apparatur

— svetsféljd

— fogtyper

— svetslagen

— svetsenergi

— behov av férvarmning

— tillsatsmaterial

— svetsars efterbehandling

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

Fogtyperna viljs sd, att svetsning och kontroll kan
utféras tillférlitligt.

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

Vid svetsning anvands s&ddana svetsmetoder och ar-
betssatt, att av svetsklassen forutsatt tillréacklig kvali-
tetsniva angéende felfrinet uppnés och att materialet
i forbandets olika zoner erhaller tillrdcklig seghet.

Svetsning utfors i sidan ordning, att effekten av
svetsspanningar och menliga deformationer forblir
liten.

Vid svetsning iakttas i tillampliga standarder angivna
anvisningar.

Vid svetsning i ldga temperaturer féastes speciell
uppmarksamhet till férvarmning, svetsars avsval-
ningshastighet och torkning av elektroder for att sak-
ra sédan kvalitet, som motsvarar kvaliteten i normal-
temperatur.

9.5 Montering

9.5.1 Monteringsplan

For montering uppréattas monteringsplan, dér efter
behov beaktas bl.a.

— konstruktionens egenskaper
— omstandigheter pa byggplatsen



— apparatur

— provmontering

— monteringsskeden

— provisoriska konstruktioner

— lyftpunkter

— delars vikter

— provisoriska stdd och avstyvningar

— konstruktioners sdkerhet vid olika monterings-
skeden

— deformationer och rorelser

— ytbehandling.

9.5.2 Transport och flyttningar

Fardigtillverkade delar lyfts frdn de punkter, som
anges i planerna.

Under transport stdds och skyddas konstruktionens
delar séledes, att det inte uppstar i dem kvarstdende
deformationer.

9.5.3 Montering av konstruktionen
9.5.3.1 Hoppsittning

Konstruktionens delar hopsatts s&, att det inte
uppstar i konstruktionen menliga deformationer eller
spanningar. Vid behov kontrolleras kompatibiliteten
medels provmontering.

9.5.3.2 Toleranser

Tvarsnittsareor i konstruktionens delar far under-
skrida det medels nominella matt rdknade véardet
med hogst 6 %. Spannvidderna kan Gverskrida det
nominella vardet med hégst 1 %.

Formavvikelserna i en svetsad konstruktion har an-
getts i tabell 9.3, om annat inte anges i planen.
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Figur 9.2
Livpldtens snedstélining v, och excentricitet va.

Konstruktionens monteringstoleranser har angetts i

tabell 9.4, om annat inte forutsatts i planerna.

Tabell 9.4
Monteringstoleranser fér balkar och pelare.

Tabeli 9.3

Avvikelser i svetsade konstruktioners tvarsnittsform.
Livplatens krumhet u<h/150
u?
Livplatens snedstéll- vq < h/75
ning v4 figur 9.2 dock hégst 25 mm
Livplatens excentri- Vo < by/40
citet vo med hénsyn dock hégst 10 mm
tili centrumpunkten figur 9.2

1) | langdriktning méts krumheten pé ett avstand li-

kamed2-h.

Figur 9.1
Livplatens krumhet.

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

figurer 9.4 och 9.5

Pelarens lutning
figur 9.6

— pé en vénings av- | e, <L/280
stand

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

o< 555 (2, L) 3/(n+2)],

n
déar izl L; artotalhdjd

i n:te vaning
—_— T
— —
fp
L

Figur 9.3
Initialkrékning.
For pelare f, < L/1000

For balkar f, = L/650, dock hégst 40 mm.

.

* =5mm

Figur 9.4
Balkens avvikelse vid stéd.

&)
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=5mm

o —h . . —
Figur 9.5
Pelarens excentricitet med hdnsyn till underliggande
pelare.

Figur 9.6
Pelarens lutning.

10 Stélets skyddande fran miljopaverknin-
gar
10.1 Miljoklasser

P4 grundvalen av miljépaverkningar pa stalkonstruk-
tioner indelas miljopaverkningarna i fem péaverk-
ningsklasser M0. . .M4 i enlighet med den tillampli-
ga standarden.

Miljoklassen i en och samma konstruktion kan varie-
ra i konstruktionens olika delar.

10.2 Skyddssystem

D& andra an héar angivna skyddssystem anvénds,
iakttas i tillampliga standarder angivna anvisningar.

10.2.1 Maéining

Vid malning iakttas i tillampliga standarder angivna
anvisningar.

10.2.2 Varmf6rzinkning

Sammansattningen i den stdl, som skyddas, viljs s§,
att dnskad ytskiktskvalitet och zinkskiktets tjocklek
erhills.

Skikttjocklek 70 um godtas i miljoklass M3.

10.2.3 Zink- eller aluminiumsprutning

Vid zink- eller aluminiumsprutning iakttas den till-
lampliga standarden.

10.2.4 Elektrolytisk férzinkning

Vid elektrolytisk forzinkning iakttas den tillampliga
standarden. Skikttjocklek 12 um kromaterat godtas i
miljoklass M1. Enbart elektrolytisk férzinkning rack-
er inte som skydd i miljéklasser M2 . . . M4,

10.2.5 Rostmén

Rostmanens tjocklek bestdms med beaktande av
miljoklass och dess eventuell &ndring med tiden
samt konstruktionens brukstid.

I utmattningsbelastade konstruktioner far rostmén
inte anvdndas som korrosionsskydd. Rostméanets
tjocklek har angetts i tabell 10.1, d&

a) konstruktionens anvandningstid ar begransad
b) miljdpéverkningarna &r véldefinierade

¢) risk for punktfratning inte finns

d) risk f6r spaltkorrosion inte finns.

Tabell 10.1
Enkelsidig avfrdtning i allmédnt konstruktionsstal.

Miljokiass Enkelsidig avfratning
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 s3, att skyddet kan utféras,
underhdllas och rengoéras vid behov och att onédig
samling av vatten, fukt och smuts pé stdlytan und-
viks. Vid behov anvands tillrackligt stort drédne-
ringshél eller ventilation.

For att undvika galvanisk korrosion ombesérjes i
méan av mojligheter, att stélet inte kommer i kontakt
med andra metaller.

Slutna konstruktioner utsatta fér korrosion utformas
sd, att inner- och ytterytor kan skyddas. Innerytorna
skyddas antingen genom att konstruktionen gors
lufttdt eller genom anvdndandet av rostskyddsbe-
handling.

I lufttata konstruktioner ombeséries, att det inte blir
fukt inne i konstruktionen.

D4 det pd grund av korrosion (miljéklasser M2, M3



och M4) fordras tata férband, far kantavstdndet vara
hogst 6 - t och centrumavstadndet mellan skruvar 14 -
t, dér t &r den yttersta platens tjocklek i forbandet.

11 Konstruktioners duglighet

11.1 Grunder

Konstruktioners duglighet bedéms pa grundvalen av
tillgangliga upgifter om kvaliteten av material, fardig-
tiliverkade delar samt projektering och tillverkning
av konstruktioner.

Dugligheten av material, fardigtillverkade delar samt
konstruktioner och skyddsbelaggningen i dessa

Tabell 11.1
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konstateras medels nagon av foljande metoder, om
det inte vid konstruktionsbesiktning framgar skal att
betvivla konstruktioners duglighet.

— Det konstateras, att tillverkning har skett under
kontroll av godkant kontrollorgan

— det foérvissas om egenskaperna i dverensstadm-
melse med avsnitten 11.1...11.4

— egenskaperna konstateras genom provningar som
utférs av en godkand provningsanstalt.

11.2 Kvalitetskontroll av material

11.2.1 Fiardigtillverkade platar och formvaror

Atgérder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.1.

Atgédrder vid kvalitetskontroll av férdigtillverkade platar och formvaror.

— i konstruktionsklass 3 i enlighet med tilldmplig
standard identitetsintyg 3—1 eller kvalitetsin-
tyg 3—2 eller tillverkningen sker under kont-
roll av godként kontrollorgan.

— i konstruktionsklass 1 och 2 i enlighet med till-
iamplig standard kvalitetsintyg 3—2 eller till-
verkningen sker under kontroll av godként
kontrollorgan

— betréffande skiktbristning iakttas anvisningar-
na angivna i tillAmplig standard

— kontroll av rostgrad i éverensstdmmelse med
tilldmplig standard

— kontroll av métt

— tillverkarens och leverantérens namn

— d& intet identitetsintyg eller kvalitetsintyg
finns och da tillverkning inte har skett under
kontroll av godként kontrollorgan, konstateras
kvaliteten p& grundvalen av prov uttagna fran
produkter i dverensstammelse med tilldmplig
standard. Prov uttas och provning utférs av
godkénd provningsanstalt.

11.2.2 Skruvar, muttrar och brickor

Atgarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.2.

Tabell 11.2
Atgérder vid kvalitetskontroll av skruvar, muttrar och
brickor.

— i konstruktionsklass 1 och 2 i enlighet med till-
lamplig standard kvalitetsintyg 3—2 eller till-
verkningen sker under kontroll av godként
kontrollorgan

— i konstruktionsklass 3 i enlighet med tillamp-
lig standard identitetsintyg 3—1 eller kvalitets-
intyg 3—2 eller tillverkningen sker under kont-
rol av godkant kontrollorgan

— da intet identitetsintyg eller kvalitetsintyg
finns och d4 tillverkning inte har skett under
kontroll av godként kontrollorgan, konstateras
kvaliteten pa grundvalen av prov uttagna frén
produkter i dverensstimmelse med tillamplig
standard. Provningar utférs i godkénd prov-
ningsanstalt enligt féljande.

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

— foér varje diameter goérs dock minst sex
prov per tillverkningsparti

— Med utgangspunkt i méarkningar kontrolleras i

alla konstruktionsklasser

— tillverkarens namn

— skruvars hallfasthetsklass, méattuppgifter
och utférande

— brickors hallfasthetsuppgifter (ifall krav har
stéllts pa dem) och mattuppgifter

— kontroll av beldggningar

11.2.3 Tillsatsmaterial vid svetsning

Atgarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.3.
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Tabell 11.3
Atgéarder vid kvalitetskontroll av tillsatsmaterial i
svetsning.

— med utgangspunkt i markningar kontrolleras,
att produkterna &r under kvalitetskontroll i en-
lighet med tillamplig standard

— réatt temperatur och fuktighet vid lagring och
hantering

— tillsatsmaterialets tillampbarhet

— tillverkare

11.2.4 Beldggningar

Atgarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.4.

Tabell 11.4
Atgérder vid kvalitetskontroll av beldggningar.

11.3 Kontroll av tillverkning

11.3.1 Hantering av material

Atgarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.5.

Tabeil 11.5
Atgérder vid kvalitetskontroll av materialhantering.

— atminstone foljande saker tillhér kvalitetskont-
rollen
— skarséatt och skéaryta
— brannskarningsklass
— bockningssétt och -temperatur
— bearbetningsmetoder
— fogformer
— véarmebehandling
— reparation av ytfel
— matt

— med utgdngspunkt i mérkningar kontrolleras,
att produkterna ar i dverensstimmelse med
planerna

— tillverkarens namn

11.2.5 Ovriga material

Betraffande dvriga material iakttas dessa anvisningar
i tillAmpbara delar.

11.3.2 Bultférband

Atgérder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.6.

Tabell 11.6
Atgérder vid kvalitetskontroll av bultférband.

— visuell kontroll av skruvars placering, antal
och halspel i konstruktionsklass 3

— | konstruktionsklass 1 och 2 utférs utéver vi-
suell kontroll &ven andra matningar. Som till-
réckligt antal antas 5 % av det totala antalet
hél per likartade forband

— konstaterande att halens tillverkningssétt ar i
Gverensstdammelse med planerna

— kontroll av anliggningsytor vid friktionsfér-
band

— kontroll av forspanningen vid friktionsfor-
band gérs enligt féljande: Mutterns lage i den
skruv som granskas mérks, och muttern 6pp-
nas 1/6 varv samtidigt som skruven hélls fast.
Harefter fastspanns muttern i sitt ursprungliga
ldage och kontrolleras, att det erforderliga
vridmomentet &r minst lika stor som i tabell
9.2. Antalet skruvar, som granskas valjs enligt
féljande:

Antal skruvar Antal skruvar som granskas
i forbandet i forbandet
2— 5 1
6—10 2
11—20 4
21—40 6
>40 8

Skruvar som granskas véljs sdledes, att varje
spannarbetares arbete blir kontrollerat

— vid friktionsférband kontrolleras efter fast-
spanningen, att anliggningsytorna &r tatt fast i
varandra utan halor

— kontroll av skyddssattet vid friktionsférband

— sakring av muttrar dverensstdmmer med pla-
nerna

— bultférband kontrolleras antingen pa bygg-
platsen eller i verkstaden innan konstruktioner
tacks

— vid monteringens framskridande kontrolleras
bultférband sédledes, att barférmagan hos
bultférband ar tiliracklig med beaktande av
belastningarna under monteringen




11.3.3 Svetstérband

Personalen som utfor oférstdérande provningar for-
utsatts i alla konstruktionsklasser &ga kompetens av
2. klass enligt systemet i tilldmplig standard.

Tabell 11.7
Atgérder vid kvalitetskontroll av svetsférband.
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Svetsare forutsatts Aga kompetens i enlighet med till-
lamplig standard i alla s&dana arbetsskeden, som
har vasentlig betydning pa det fardiga arbetets kvali-
tet. Atgarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.7.

— visuell kontroll av svetsar i alla konstruktions-
klasser och i alla svetsklasser
— stumsvetsar och genomsvetsade T-férband
— omfattningen av oforstérande provning
erhalls enligt féljande (med omfattning av-
ses den granskade svetsens langd i % av
den utnyttjade svetslangden):
Ultraljudprovning eller radiografisk prov-
ning som provningsmetod

Konstruk- Utnyttjande- Kontroll-
tionsklass grad Z2) omfattning3)
11) Z<05 10 %

05<Z2=08 30 %

08<Z 100 %

21) Z<08 5%
08<Z 30 %

3 08<Z 10 %

1) D& det &r frdga om permanent tryckt stumsvets,
ar det inte nédvandigt att anvénda stérre kont-
rollomfattning &n 10 %

2) Med utnyttjandegrad Z = Sy/Rq avses relationen
mellan kraftstorhet och barférméaga

3) | svetsklass WD godtas visuell kontroll.

| frAga om stickprov (provningsfrekvens under 100
%) kontrolleras for barformégan vésentliga svetsar
sdledes, att minst den erforderliga mangden svet-
sar blir kontrollerade. Svetsar, som kontrolleras,
viljs s4, att varje svetsares arbete blir kontrollerat.
Stickprovsgranskning av férband, som inte uppfyl-
ler kraven, utvidgas till det dubbla. Om &ven hérvid
upptécks svetsar, som inte uppfyller kraven, utfors
100 % granskning.

— kalsvetsar och icke genomsvetsade T-férband
— normalt godtas visuell kontroll. Om fel i f6r-
band eller risk fér klyvning beroende pé an-
vant material, materialtjocklek eller svetsme-
tod ar uppenbar, utférs 10 prosentig mag-
netpulver- eller penetrantprovning
— d4& kalsvetsar anvands i korsande forband,
ddr vinkeln mellan delar som hopsétts é&r
mindre @n 45° och svetsens utnyttjandegrad
Z ar storre &n 0,5, sékras svetsens kvalitet
medels svetsprovning
— utnyttjande av intrangningen vid maskinell pul-
verbéagsvetsning, dd metoden inte &r under kon-
troll av godként kontrollorgan
— fore tillverkning gors sdsom en férhands-
provning en tvarsnittsprovning varvid an-
véinds en provkropp, som svetsas under lik-
artade forhallanden och med samma vérden
som sjalva produkten. Intrdngningen méts
minst fran tva snitt
— kontroll av svetsapparatur
— svetsmaskiner och apparatur
— torkskap
— kontroll av forvarmningstemperaturer
— kontroll av svetsningsenergi
— kontroll av svetsfogar
— fogvinklar
— fogytor
— luftspalt
— inhomogeniteter, rost, olja, vatten m.fl.
— svetsningsforhéllanden
— kontroll av a-matt, kontroll av dvriga matt
— svetsens sammansmaltning med grundmate-
rialet

Tabell 11.8
Atgérder vid kvalitetskontroll av férdiga beldggnin-
gar och beldggningsarbeten.

— betraffande malning kontrolleras atminstone
foljande saker:
— rostgraden av den omélade ytan
— ytans rengéringsgrad och den anvénda
rengdringsmetoden
— olika malskikts kompatibilitet
— iakttagande av anvisningar i tillamplig stan-
dard och maltillverkarens produktanvisnin-
gar vad géller arbetsmetoder, redskap, for-
hdllanden mm.
— matningar av skikttjocklek utfors i sddant
antal, som forutsétts i tillamplig standard
— betraffande forzinkning kontrolleras dtminsto-
ne foljande saker:
— iakttagande av anvisningar i tillamplig stan-
dard vad galler méatningar av skikttjocklek,
arbetsmetoder, redskap, forhallanden mm.

11.3.4 Firdiga beléiggningar och beldiggnings-
arbeten

Atgéarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.8.

11.3.5 Toleranser vid tillverkning

Mattnoggrannhet konstateras genom att utféra ett
tillrackligt antal métningar.

11.4 Kvalitetskontroll vid montering

Atgarder vid kvalitetskontroll har angetts i tabell
11.9.
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Tabell 11.9
Atgérder vid kvalitetskontroll av montering.

Fére inledandet av arbeten tas del av

— arbetsbeskrivning

— ritningar

— monteringsplan

— svetsplan

— kontrollplan

samt granskas fdljande saker

— baslinjer

— placering och hojd av basbultar

Vid mottagningskontroll av material och fardigtill-
verkade delar granskas foljande saker

— fraktsedlar

— avséandningslistor

— transportskador

— hanteringsskador

Féljande granskningar tillhér kontroil av monte-
ring

konstruktioners lage

konstruktioners rakhet i vertikal- och horison-
talriktning

vinklar

delars anslutning till varandra

huvudmatt

Ovriga matt

hantering av material och fardigtillverkade
delar

— lyftningar

— lagring

— intern transport

— skyddande

bultiérband se avsnitt 11.3.2

svetsférband se avsnitt 11.3.3
belaggningar se avsnitt 11.3.4
svetsningsforhallanden

— temperatur, fuktighet, vind

— svetsldgen

stallningar

11.5 Atgérder med anledning av otillfredsstéllande
kvalitet

| friga om ofillfredsstéllande kvalitet utreds pa
grundvalen av tillgangligt kvalitetskontrolimaterial
omraden dér oftilifredsstallande kvalitet upptrider
och orsaker hartill. D4 otillfredsstéllande kvalitet hos
materialet &r i frdga, utreds erforderliga egenskaper
med tillhjalp av provkropp, som lésgjorts frdn den
fardiga konstruktionen. Betydelsen av mattavvikel-
serna i den fardiga konstruktionen kan normalt utre-
das genom berékningar. P4 grundvalen av tillgang-
ligt materiai gérs en utredning om arten av de atgéar-
der genom vilka konstruktionen kan férséttas i god-
tagbar skick.

Konstruktionens barféormaga kan ocks& konstateras
genom provbelastning.




BILAGA 1

BETECKNINGAR (innehaller inte alla beteckningar,
en del av beteckningarna har angetts i anslutning till
texten).

Agp  Skruvens spanningsarea
Elasticitetsmodul

Frg Friktionsférbandets glidningsbarférméga i
bruksgrénstillstadnd

Fanh Halkanttryck- och kantrivningsbarférmaga

Frt Skruvens dragkraftbarférméga

Fry Skruvens tvarkraftbarférmaga

G Skjuvmodul

| Tréghetsmoment

ly Vridstyvhet

l,  Vilvstyvhet

L Léngd, spannvidd, avstdnd mellan stdd

L  Knéckningslédngd

M Bojmoment av dimensioneringslast

Mg Stavens barformaga vid béjmoment, da
knackning inte &r bestdimmande

Mg, Stavens barférméaga vid vippning
Normalkraft av dimensioneringslast, antal
spanningscykler

Nge Stavens barformaga vid tryckande normalkraft

Ng; Stavens barférmaga vid dragande normalkraft
Tvarkraft av dimensioneringslast

Vg  Stavens barforméaga vid tvérkraft

W  Bojmotstand enligt elasticitetsteori

W, Effektivt bdjmotstand

W, Bdjmotsténd av plasticerat tvérsnitt

a Langd av plant element, avstdnd mellan av-
styvningar, a-métt for svets

b Bredd

bs Flansens bredd (avser hela flansen)

by  Effektiv bredd

d Skruvens diameter

f.g Dimensioneringsvérde for tryckhalifasthet
med avseende pa knéckning

BILAGA 2

Finlands byggbestdmmelsesamling
B7 Stalkonstruktioner, Anvisningar 1987

Forteckning Over tillampliga standarder daterat
2.4.1987.

Allméant

| anknytning till Finlands byggbestdmmelsesamlings
del B7, Stalkonstruktioner (anvisningar) &r tillamplig
standard en material-, provnings-, projekterings-,
metod- eller motsvarande standard, som namns i
forteckningen over tillampliga standarder. Denna
forteckning kompletteras eller revideras vid behov.
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fo«  Karakteristiskt véarde for tryckhéllifasthet med
avseende pa knackning

fq Dimensioneringsvirde fér drag- och tryckhall-
fasthet

hy  Effektiv hojd

i Tréghetsradie

k Bucklingskoefficient

t Materialtjocklek

te Effektiv tjocklek

t Flansens tjocklek

ty Livets tjocklek

ym Partialkoefficient for material

A¢  Slankhet

Ax  Stavens modifierad slankhet vid knéackning

Al Stavens modifierad slankhet vid vippning

A Modifierad slankhet fér plant element

H Friktionstal

v Tvarkontraktionstal

oo Bucklingsspanning foér plant element enligt
elasticitetsteori

oe, Vippningsspénning enligt elasticitetsteori

Af,  Karakteristisk utmattningsgréns

Aoy, Ekvivalent spanningsvidd

De viktigaste indicen har foljande betydelse:

Tryck
Dimensioneringsvérde
Effektiv

Enligt elasticitetsteori
Flans

Karakteristiskt varde
Vippning

Buckling, plastisk
Dragning

Skjuvning

Liv

Flytning

Barformaga

V<K SES<~+T—x*0 0O

Denna férteckning innehdller nummer eller kanne-
mérke, namn och tryckningsar for standarden eller
motsvarande. Efter dessa uppgifter har vid behov
medels separat text angetts eventuella begransnin-
gar, som galler for den ifrdgavarande standarden el-
ler motsvarande, som finns i denna férteckning dver
tillampliga standarder.

Stal och formvaror

SFS 110 Alimanna tekniska leverans- och kon-
trollbestimmelser fér metallprodukter.
1978

SFS 200 Allmanna konstruktionsstal. Kvalitets-
krav. 1986

SFS 250 Allmanna konstruktionsstal. Finkornstal.

Kvaliteter och beteckning. 1977
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SFS 251
SFS 255
SFS 256
SFS 2018
SFS 2019
SFS 2020
SFS 2021
SFS 2022
SFS 2023
SFS 2024
SFS 2025
SFS 2026
SFS 2028
SFS 2029
SFS 2030
SFS 2031

SFS 2121
DIN 17100

SFS 5001

Euronorm
25—72

Svetsning

SFS 2218
SFS 2224

SFS 2368
SFS 2373

SFS 2378

SFS 2379
SFS-ISO
2553

SFS 3050
SFS 3051
SFS 3052
SFS 3063
SFS 3054
SFS 3055

SFS 3056

Allménna konstruktionsstal. Finkornstal.

Provtagning och materialprovning. 1977

Allménna konstruktionsstal. Finkornstal

Fe 355. 1977

Allménna konstruktionsstal. Finkornstél

Fe 390. 1977

Varmvalsad rundstang av stl. 1982

Varmvalsad kvadratstidng av stél. 1982

Varmvalsad hexagonalstang av stél.

1982

Varmvalsade stalband. Matt och tillatna

avvikelser. 1967

Varmvalsad plattstdng av stal. 1982

Varmvalsad bred plattstdng. 1982

Varmvalsad likflansig vinkelstdng av

stal. 1982

Varmvalsad olikflansig vinkelstadng av

stél. 1982

Varmvalsad snedflansig U-stdng av stal.

1982

Varmvalsade smala I-stdénger. Métt och

tillatna avvikelser. 1967

Varmvalsad IPE-stdng av stal. 1982

Varmvalsad HE . . . A-stdng av stal. 1982

Varmvalsad HE . . . B-stang av stél. 1982

Varmvalsad USP-stdng av stél. 1982

Allgemeine Baustihle. Gitenorm 1980

— Till denna férteckning hor av stalkva-
liteter i enlighet med DIN 17100 stal-
kvaliteterna St 37, St 44 och St 52,
som motsvarar stélkvaliteterna Fe
37, Fe 44 och Fe 52 i standar-
den SFS 200.

Kallformade konstruktionsror. Méatt och

berdkningsdata. 1984

General structural steels

Svetsning. Svetsarprévning. 1980
Svetsning. Belagda elektroder fér ma-
nuell bagsvetsning av kolstal, kolman-
ganstal och finkornstél. Kvalitetskrav.
1986

Svetsning. Svetslagen. 1980

Svetsning. Dimensionering och
héllfasthetsberakning av svetsfogar i
statiskt belastade stélkonstruktioner.
1980

Svetsning. Dimensionering och hallfast-
hetsberékning av svetsférband i utmatt-
ningsbelastade stdlkonstruktioner. 1980
Svetsning. Smaltsvetsforband i stal.
Svetsklasser. 1983

Svetsning. Svetsbeteckningar for rit-
ningar. 1985

Svetsningsterminologi. Allménna svets-
ningstermer. 1983
Svetsningsterminologi. Behandling och
kontroll av svetsar. Svetsfel. 1983
Svetsningsterminologi. Fog och tillverk-
ning av den, svetsar och fogtyper. 1983
Svetsningsterminologi. Termisk skér-
ning. 1983

Svetsningsterminologi. Bagsvetsning.
1983

Svetsningsterminologi. Motstandssvets-
ning. 1983

Svetsningsterminologi. Gassvetsning.
1983

SFS 3327

SFS 3328

SFS 3393

SFS 4075

SFS 4471
SFS 4594

SFS 5067
SFS 5108
Tekniska

inspek-
toratet

Svetsning. Tillsatsmaterial for pulver-
bagsvetsning av olegerat, ldglegerat och
finkornstél. Kvalitetskrav och provning.
1979

Svetsning. Tillsatsmaterial och skydds-
gaser f6r gasmetallbgsvetsning av ole-
gerat, laglegerat och finkornstal. Kvali-
tetskrav och provning. 1981
Arbetsmetodenliga toleranser. Svetsade
konstruktioner. 1975

Svetsning. Svetselektroder fér manueli
bagsvetsning och tillsatstrddar for gas-
svetsning. Diametrar och toleranser.
1977

Svetsning. Skyddsgaser. 1980
Svetsning. Allmdnna former f6r svets-
ning av stal. 1980

Svetsning. Acceptanskriterier for svets-
klasser. Radiografering. 1985

Svetsning. Acceptanskriterier vid ultra-
ljudkontroll. 1985

Forteckning 6ver godkanda svetselek-
troder samt tillsatsmaterial vid pul-
verbdg- och gasmetallb&gsvetsning.
16.4.1987

Materialprovning av metaller

SFS 3
SFS 2853

SFS 3173
SFS 3207
SFS 3284
SFS 3285
SFS 3286
SFS 3287
SFS 3288
SFS 3289
SFS 3290

SFS 3294

Materialintyg. 1979

Slagprovning av metaller. Charpy-V.
1974

Dragprovning av metaller. 1974
Oférstérande materialprovning. Radio-
grafisk provning. Svetsforband i stal.
1979

Oforstérande materialprovning. Ultra-
ljudprovning. Allmanna direktiv. 1975
Ofdrstérande materialprovning. Ultra-
ljudprovning av tunga stalsmiden. 1975
Of@rstdrande materialprovning. Magnet-
pulverprovning. Allménna direktiv. 1975
Ofdrstérande materialprovning. Penet-
rantprovning. Allmanna direktiv. 1975
Of@rstérande materialprovning. Ultra-
ljudprovning. Referensblock 1. 1976
Oforstérande materialprovning. Ultra-
ljudprovning. Referensblock 2. 1976
Oft¢rstérande materialprovning. Ultra-
ljudprovning av svetsférband. 1982
Oftrstorande materialprovning. Ultra-
ljudprovning av stalplatar. 1982

Korrosion av metall

SFS 2765

SFS 2766

SFS 3107

SFS 3761

SFS 4426

SFS 4449

Ytbeldggningar av metaller. Varmférzink-
ningsbeléggningar for stél och gjutjarn.
1972

Ytbeldggningar av metaller. Elektrolytis-
ka belaggningar av zink pa gjutjarn och
stal. 1983

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

Farg och lack. Rostgrader hos stalytor
och noggrannhetsgrader vid stalytors
férbehandling for rostskyddsmaélning.
1978

Garantivillkor for korrosionsskyddsmal-
ning. 1979

Ytbelaggningar av metaller. Varmférzink-
ning av ytvindigt gangade stéldetaljer.
Metriska gangor. 1979



SFS 4596
SFS 4956

SFS 4957

SFS 4958

SFS 4959
SFS 4960
SFS 4961
SFS 4962

SFS 4963

SIS 055900

Korrosion av metaller. Miljoklasser. 1980
Korrosionsskyddsmaining. Planering.
1984

Korrosionsskyddsmalning. Férbehand-
ling. 1983

Korrosionsskyddsmalning. Malningens
beaktandet vid planering av stalkon-
struktioner. 1983
Korrosionsskyddsmalning. Applicerings-
metoder och méalningsarbete. 1983
Korrosionsskyddsmalning. Kvalitets-
kontroll. 1983
Korrosionsskyddsmalning. Reparations-
malning. 1984
Korrosionsskyddsmalning. Malfarger
och mélningssystem, 1984
Korrosionsskyddsmalning. Bruksrekom-
mendation av malningssystem for skogs-
industrin. 1984

Rostgrader hos stdlytor och noggrann-
hetsgrader vid stalytors férbehandling
for rostskyddsmalining

Skruvar, muttrar och brickor

SFS 2017
SFS 2171

SFS 3898

Skruvar
SFS 2002

SFS 2063

SFS 2064
SFS 2067

SFS 2172

SFS 2173

SFS 2174

SFS 2175

SFS 2197

DIN 6914

Skruvar, muttrar och tillbehér. Nomen-
klatur. 1981

Metriska skruvar och muttrar. Tekniska
leveransvillkor. Oversikt. 1968
Frigende hal f6r skruvar. 1982

Metrisk 1SO-ganga. Basmatt och toleran-

ser. 1966

— | friktionsférband anvands som gang-
tolerans 6 g i skruvar och 6 H i mutt-
rar.

Sexkantskruvar (inte med fulla gdngor).

Metrisk 1ISO-standardganga M4 . . . M39.

1966

Sexkantskruvar, med fulla gangor. Met-

risk 1ISO-grovgidnga M4. . .M39. 1966

Sexkantmuttrar. H6jd =~ 0,8 d. Metrisk

1SO-grovganga M1,6. . .M39. 1966

Skruvar och muttrar. Toleranser. Utfér-

ande A, B och C.

— | friktionsférband anvénds utférande
A.

Metriska skruvar och muttrar. Tekniska

leveransvillkor. Héllfasthetsegenskaper.

1968

Metriska skruvar och muttrar. Kontroll

av héllfasthetsegenskaper. 1968

Metriska skruvar och muttrar. Tekniska

leveransvillkor. Markning och fdrpack-

ning. 1968

Skruvar. Skruv- och géangléngder. Met-

risk 1SO-génga. 1967

Sechskantschrauben mit grossen Schi(is-

selweiten flr HV-Verbindungen in Stahl-

konstruktionen. Dezember 1970

— Anvénds i friktionsférband som skruv
i h3llfasthetsklass 10.9.
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DIN 6915 Sechskantmuttern mit grossen Schlis-
selweiten fir HV-Verbindungen in Stahi-
konstruktionen. Januar 1971
— Anvéands i friktionsféorband som mut-

ter i halifasthetsklass 10.

Brickor

SFS 2041 Runda underlaggsbrickor for metriska
sexkantskruvar och muttrar. Utférande
m. 1969
— Anvands i friktionsforband, da skru-

vens héllfasthetsklass &r 8.8 och mut-
terns hallfasthetsklass 8. Materialet
bo6r harvid motsvara materialet C 45
enligt DIN 17200, vilket har seg-
hardats till draghallfasthet 1000. ..
2000 N/mm?2 och HV-hardheten ar
2950 . .. 3500 N/mm2.

SFS 2042 Runda underlaggsbrickor fér metriska
sexkantskruvar och muttrar. Utférande
g. 1969

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

SFS 4717  U-balksbrickor. 1981

SFS 4718  I-balksbrickor. 1981

DIN 6916 Scheiben rund fur HV-Verbindungen in
Stahlkonstruktionen. Dezember 1970
— | friktionsférband &r kraven desam-

ma som har namnts i samband med
standarden SFS 2041,

DIN 6917  Scheiben vierkant fiir HV-Verbindungen
an I-tragern in Stahlkonstruktionen. De-
zember 1970
— | friktionsforband ar kraven desam-

ma som har ndmnts i samband med
standarden SFS 2041.

DIN 6918 Scheiben vierkant fir HV-Verbindungen
an U-trdgern in Stahlkonstruktionen. No-
vember 1970
— | friktionsférband ar kraven desam-

ma som har ndmnts i samband med
standarden SFS 2041.

Ovriga standarder

SFS 4072 Dimensionstoleranser och kvalitetsavvi-
kelser vid brannskérning. 1977

SFS 4193 Brandproving av byggnadsdelar. Be-
stdmning av brandmotstandsférmaga.
1978

Godkant  Nordtest schema for Examination and

system Certification of Non-destructive Testing

for konsta- Personnel

terande av

NDT-perso-

nalens kom-

petens






